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В кпяге рассмотрспи попроси организации ре-

монтпой службы участка подземного транспорта 
>тольаоЛ шахты, а также ремонта основного 
мсктромезсаничсского оборудования и аппара-
тов. приыоняемих из подземном транспорте 
шахт. Олисаии основные иенсправностн. встре-
чзюипгеся при эксплуатации оборудовашш под-
земного транспорта, и даны рекомендации для их 
устранепая. 

Второе издание книп! переработано в соответ-
ствии с новым паюжением о планово-предупре-
дительном ремонте оборудования л транспорт-
ных средав угольной и горнорудной промышлен-
ности. 

Книга значительно расширена за счет повых 
глав, а также за счет пополнения новыми й4атс-
риаламн н глав книги. 

Книга рассчитана на ннжснерко-тслничесхих ра-
ботников подземного транспорта угольных шахт, 
а также на квалифицированных рабочих, занятых 
эксттлуатааисй и ремонтом оборудования подзем-
ного транспорта. 
Таблиц 10, илпюстраинй 33. 
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ВВЕДЕНИЕ 

Специфика работы участка внутрпшахтиого транспорта, исрав-
иомерпость нагрузки и частые перегрузки отдельных его звеньев, 
многообразие конструкций оборудования и территориальная раз-
бросанность • его определяют первостепенное значение планово-
предупредительного ремонта в обеспечении нормальной беспере-
бойной работы участка. 

Несмотря на то, что за последние годы возросла техническая 
оснащенность транспорта, механизация основных производствен-
ных процессов на транспорте практически завершена и трудоем-
кость снизилась, подземный транспорт все еще отстает от техни-
ческого перевооружения очистных и подготовительных забоев и 
является трудоемким процессом. При 100%-иом уровне механи-
зации транспорта по основным выработкам, автоматизации более 
70"/о лебедок бесконечной откатки и около 507о конвейерных ли-
ний, механизации обмена груженых .составов вагонеток на порож-
ние и перемещения их во время загрузки почти на всех погрузоч-
ных пунктах процент механизации и автоматизации работ по об- ' 
мену вагонеток в околоствольных дворах п на верхних приемных 
площадках, очистке шахтных вагонеток и'подземных откаточных 
путей/доставке крепежных и других материалов, отцепке и при-
цепке шахтных вагонеток, ремонте оборудования остается недо-
статочно высоким. 

Дальнейшее повышение технической оснащенности на подзем-
ном транспорте, совершенствование техники и технолопиг, расши-
рение применения автоматизированного конвейерного транспорта 
и гидротранспорта, , мехаиизироваииого и автоматизированного 
рельсового транспорта предъявляют более повышенные требова-
ния к четкой и бесперебойной работе оборудования участка виут-
ришахтного транспорта. 

В решении вопросов высокоэффективной и четкой работы под-
земного транспорта ведущая роль принадлежит планово-преду-
предительному ремонту, который должен строго соблюдаться и 
выполняться в предусмотренном объеме. 

Технический прогресс в угольной промышленности, в резуль-
тате которого значительно расширена область применения комп-
лексной механизации и автоматизации производственных процес-
сов на всех участках шахты, в том числе и на участке внутрн-
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, , а х о д и т применение новое мощное высокопроизводительное обо-
,?дов^нис За последние годи на участке начали применяться 

Тяжелые контактные и аккумуляторные высокочастотные электро-
позы, воздуховозы. пфовозы. большегрузные вагонетки, .мехаинз-
мы Д1Я маневровых операциП. аппаратура и приборы для 'автома-
тггзанни процессов и контроля п дР>тос совершенное оборудоваипе. 
Пспрсрывный рост оснащенности участка оборудоватюм прнволмт 
к увеличению и объемов его ремонта. В связи с этим перед участ-
ком внутришахтиого транспорта стоит 'задача улучшения работы 
его ремонтиои службы. В первую очередь следует повышать куль-
гуру обслуживания и эксплуаташ1и машин, механизмов, аппара-
тов, приборов и средств автоматизации, что будет способствовать 
значительному снижению затрат ]1а ремонт Ъборудоваиия. При 
этом следует обратить особое внимание состоянию смазочного хо-
зяйства. 

Од|говремсино следует непрерывно улучшать технологию ре-
монта оборудования, расширять номенклатуру восстанавливае-
мых деталей, механизировать ремонтные операции, тщательно ве-
сти техинчсскл'ю документацию, учет выполняемых ремонтов, рас-
хода запасных частей н смазки, повышать квалификацию 
ремонтного персонала. 

Следует также строго выполнять графики планово-предупредн-
тельного ремонта оборудования учаака , что является залогом 
успешной работы участка. 



ГЛАВА I 

ОРГАНИЗАЦИЯ ОСМОТРА, РЕМОНТА И РЕМОНТНОЙ 
СЛУЖБЫ УЧАСТКА ВНУТРИШАХТНОГО ТРАНСПОРТА 

V Участок опутришахтиого транспорта (ВШТ) объединяет трап-
спорт для полезного ископаемого, породы, материалов, оборудова-
ния и людей под землей от погрузочного пункта лавы до ствола 
шахты, а также иа поверхности шахты по ее территории. Все 
основное и вспомогательное транспортное оборудование закрепле-
но за участком ВШТ и находится на подотчете у начальника уча-
стка. 

Комплекс циклически повторяющихся оргаиизацио1Шых и тех-
]1ических мероприятш"!, обеспечивающих длительную, бесперебой-
ную производительную и безопасную работу оборудования, пред-
ставляет собой метод планово-предупредительного ремонта. 

1. Методы организации ,и виды осмотров и ремонтов оборудования 

В промышленности различают три основных метода организа-
ции системы планово-предупредительного ремонта: послеосмотро-
вой, периодический и стандартный! 

Л\етод послеосмотрового ремонта заключается в "проведении 
обязательных регулярных осмотров машин, механизмов и другого 
оборудования для установления степени износа их деталей, под-
лежащих замене. По данным осмотров определяются сроки про- ' 
ведения и объемы ремонтов оборудования. 

Л\етод периодического ремонта состоит в том, что ремонт ме-
ханизмов и оборудования производится через определенное коли-
чество проработанных часов. При 'этом фактический объем ре-
монта выполняется в зависимости от состояния механизма и 
оборудования. Планирование ремонтов основывается на «нор-
мальном объеме ремонтных работ» и ремонтной сложности обору-
дования. 

Метод стандартных ремонтов состоит в том, что оборудование 
принудительно передается в ремонт, независимо от его состояния. 
Перечень сменяемых деталей и узлов в зависимости от их срока 
службы и объем ремонта устанавливаются планом, составленным 
заранее и выполняемым принудительно. Детали и узлы, срок 
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..гтп; 11С подвергают замене новыми при ус.,. 
испр^ви^т" н Сеерспостн в пх пор^.альио^, работе впло^ служои — 

рии ил испгзвшчтп 
до следчюшсго 

В пз стоя шее вгемя'нл > ' ' сакс виутрлшахтпого транспорта 
" ч т и н о ц промушлеппости. ремонт оборудования „ 

как и 'по комбпиирова.тому методу, которц 
п с ^ ^ ™ послсосмотропого' ; 
"ерГдичсского ремонта и соаоит ..з следующих осиоппых мсро. 

"'^^'ежссмсниос обслгжиоапис п осмотр; 
ремонтииГ» осмотр; 
ремонт сборудозаиня. 
Е ; ю с у е я и о с ' с б с л у ж и п а н н с п осмотр оборудопаппп (машппп. 

аамп 'н дежурпими элсктрослссарями) обеспсчппают постоянное, 
н о и с р ж а н н с ' о С о р У л о о з и и я в нсправном состоянии. Оборудование, 
работающее пспр€р"сио, передастся смеииои бригаде или маши-
инсту без перерыва в работе, а оборудовапие, не работающее в 
последующую сусау, сдается дежурному электрослесарю. Иа псе 
ааннонарн'ые устгновкп доЛжны вестись книги сдачи-приема сме-

в которих маиннигстом. сдающим смену, делаются записи о 
состоянии установки. Подвижное и переносное оборудование 
сдается машинистом своему сменщику с выдачей путевки установ-
ленного образца. Сменяющийся машинист или дежурный электро-
слесарь сог^бщает рабочему, принимающему смену, о иенспрасло-
стях ман1нии или установки, замечениих о течение смены. Рабо-
чий, принимающий установку, должен ее осмотреть и озиако-
МНТ1.СЯ с записями о ее состоянии в журнале сдачи-приема и при 
необходимости сделать в ней запись об обиаружеи1гых неисправ-
ностях. 

Правильное сбслужисание оборудования позволяет обеспечить 
надежную и бесперебойную его работу. Таким образом, ежесмсн-
нин осмотр и мелкий текущий ремонт оборудования являются 
важными мсропр1гятипми систсми ремонта. 

Ремонтный осмотр оборудоьания выполняется непосредственно 
иа месте его уаановкн. 

Кроме ежесменного надзора за установками, осуществляемого 
дежурным персоналом, все оборудование участка ВШТ 1 раз в 

" осматривается ремонт-
с т к Т в п т г I"' бригадира нлн механика уча-
Бпнгала ппопоп!"" ' ' '" машиниста н дежурного Е^лектрослесаря. 
но ь е о д а ^ оборудования'н определяет возмож-
н а т а ш е ? ^ бесперебойной работы до очередного ремой-
защ^ы ^ уз'ты, устрЬистса 
вающнеся дета! ,, и " -легкодоступные быстроизиаши-

В^подв!̂ ^^^^^^^ страняет мелкие дефекты. 
быть п о д в е р ^ ^ ' ^ н механизмы должии 

б 



Для усиления контроля за качеством ремонтных осмотров, про-
водимых персоналом участка ВШТ, и оказания им квалифициро-
вапноЛ помощи на шахте имеется бригада контрольного осмотра 
машин. Эта бригада контролирует и правильную эксплуатацию 
оборудования. 

Ремомт. Оборудование участка внутришахтного транспорта в 
процессе его эксплуатации подвергается текущему и капитально-
му ремонтам. 

Текущий ремонт выполняется силами электрослесарей участка 
подземного транспорта, а капитальный ремонт, как правило, вы-
полняется в центральных электромеханических мастерских тре-
ста или на рудоремонтных заводах комбшшта. Капитальный ре-
монт электровозов, откаточных лебедок и др^того оборудования, 
выдача которого из шахты затруднительна, выполняется в шахте 
на месте их работы силами участка и механического цеха шахты. 
В отдельных случаях привлекаются бригады и средства централь-
ных электромеханических мастерских треста. 

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

Л\ежремонтные сроки. Промежутки времени между ремонтами 
устанавливаются в зависимости от сроков службы деталей и уз-
лов оборудования. 

Капитальный ремонт оборудования ' планируется и органи-
зуется таким образом, чтобы поступление оборудования в ремонт 
происходило равномерно, без • перегрузки работы мастерской. 
В приложении 1 приводятся сроки между ремонтами основного .. 
оборудования участка ВШТ при двух- и трехсменной работе. 

Сроки службы основного оборудования участка ВШТ и мак-
симальная продолжительность капитального ремонта приведены в 
приложеинях 1 и 2. 

. 2. Основные понятия о ремонтных нормативах 
* 

В последние годы во всех отраслях промышленности, в том 
числе и в угольной промышленности, . организации ремонтной 
службы придается очень большое значение. .Чтобы организовы-
вать и осуществлять технически грамотно ремонтную службу иа 
предприятии, инженерно-технические работники службы должны 
быть знакомы с основными понятиями о ремонтных нормативах. 

Стойкость детали, узла или транспортабельного элемента ма-
шины — гарантированное время работы с износом в пределах до-
пуска, установленного заводом-изготовителем. 

Стойкость комплекта деталей или узлов — время их работы, 
соответствующее стойкости наименее стойкой детали или узла, 
входящих в комплект. 

По стойкости комплекты разбиваются на группы: 
I группа — детали и узлы быстроизнашивающиеся со сроком 



чяиеияемие при каждом-ремонтном 
д : Г Г С о Л трех м е с я ц е , заме-

» к о . . . 
^ Л,т1г пеяомости и поставляться заоодом-изготооптслем 

трсбуюшсмся иа срок до 
прГд^ии" первого текущего ремонта, и заменяться п ^^пшнне без 

узлы со сроком службы не менее трех 
мссяпев; заменяемые при каждом текущем ремонте. В зависимо-
сти от разброса лсл1!'нти стойкости детален и узлов, визватюи 
их неравнопрочиостью и экономическими соображениями, может 
образоваться третья, четсертап и т. д. группы стойкости деталеП 
и узлоо, заменяемых при соответствующем текущем ремонте. 

Р е м о н т н ы й ц и к л —комплекс периодически повторяю-
П1НХСЯ работ между двумя плановыми капитальными ремонтами. 

Д л и т е л ь н о с т ь р е м о н т н о г о и и к л а — промежуток вре-
мени (в часах) между планосыми капитальными ремонтами. Для 
впсдениого с действие нового оборудования — время, прошедшее 
от начала его эксплуатации до первого капитального ремонта. 

М с ж р е м о и т и ы ' и п е р и о д —промежуток времени (в ча-
сах) между двумя очередными ремонтами любого вида. 

С т р у к т у р а ре мои ти ого ц и к л а —схема чередования 
ендов ремонта на протяжении ремонтного шгкла (см. приложе-
ппе 3). 

Структура ремонтного цикла изображается: 
для первого (простейшего) варианта, когда износостойкость 

детален и узлов позволяет производить замену одного и того же 
комплекта детален и узлов одинаковой износостойкост]!: 
К - Р О - Р О - Р О - Т - Р О - Р О - Р О — Т - Р О - Р О - Р О — К . Та-
ким образом, за цикл Ц будет произведено Р 0 = 9, Т = 2 и К = I 
ремонтов. 

Для повторного варианта, когда износостойкость деталей и уз-
лов позволяет рзспределнть их, например, иа четыре группы, ком-
плекты которых заменяют: I) при каждом ремонтном осмотре — 
комплект. с наименьшей нзиосостонкостыо, 2) при первом и 
третьем текущих ремонтах-дополнителы«о комплект со средней 
износостойкостью, 3) при втором текущем ремонте-дополии-
р ' "Зносостойкостью, 4) при кап,{^альном 
ремонте-дополнительно комплекг с наивысшей износостой-

ц будет произседено Рб=12 т7=2 " '' ' ' 
стн е?0 г выпо!;?,^ '" '" ' '^" '" ' ' "" ' ' " "З'юсостоико-
I раз в год (НРГ выполняют каждые полгода (НРП) и 
между 0 ^ ^ " ремонтном ш / о е ними осмотрами РО, текущим,, ремонтами Т п ка-



пптальнымп ремонтами К и обычно совмещают с ппмп о кален-
дарном порядке. 

В этом случае первый вариант структуры ремонтного цикла 
выглядит так: ( К - Н Р П ) — РО — РО ~ РО — Т — РО — РО — 
РО — Т — ( Н Р Г ч - Р О ) — Р О — Р О — К . Таким образом, за цикл 
Ц будет произведено Р 0 = 9, Т=2 , Н Р П = 1 , Ы Р Г = 1 и К = 1 ре-
монтов. 

П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь п р о с т о я в р е м о н т е — время 
(в часах), необходимое для выполнения работ по ремонту и зави-
сящее от трудоемкост1[ ремонта, состава и квалификации ремонт-
ного персонала, организашп! и технолопт ремонта, уровня техно-
логического оснащения. 
Р е м о н т н ы й п е р и о д —время для проведения ремонта обору-' 
доваиня или его элементов, зависящее от продолжительности ре-
монта и времени, необходимою на доставку оборудования в ре-
монт, ожидание ремонта, приемку из ремонта и обратную дос- • 
тавку. 

Р е г л а м е н т и р о в а н н ы й п р о с т о й — простой, преду-
смотренный технологическим. режимом работы предприятия или 
е ю участка. 

Н е п р е д в и д е н н ы й п р о с т о й — простой, вызванный затра-
тами времени сверх регламентированного на обнаружение, про-
филактику или ремонт ранее неизвестных неисправностей и их 
устранение. 

П л а н о в ы й с р о к с л у ж б ы о б о р у д о в а н и я — срок его • 
работы в годах, получаемый от деления числа 100 на норму амор-
тизационного отчисления на полное восстановление. 

П о л н ы й с р о к с л у ж б ы о б о р у д о в а н и я — фактичес-
ский срок нахождения его в эксплуатации. 

Р е м о н т н а я т е х н о л о г и ч н о с т ь — одно из средств повы-
шения надежности оборудования путем увязки егд конструкции и 
технологии изготовления с технологией ремонта в процессе экс-
плуатации, обеспечения удобного доступа к осматр[1ваемым и сме-
няемым узлам и деталям,, легкой и быстрой их замены и исклю-
чения при этом даже частичной разборки сопрягаемых узлов и 
деталей. 

К а ч е с т в о о б о р у д о в а н и я — совокупность свойств, преду-
смотренных техническими условиями на изготовление и поставку, 
и соответствие требованиям, определяющим степень пригодности 
оборудования для практического применения. 

С р о к г а р а н т и и з а в о д а - и з г о т о в и т е л я — время без-
отказной и производительной работы оборудования при нормаль-
ных условиях его эксплуатации до первого планового ремонта, 
регламентированного заводом. 

Гарантийные сроки по ряду основного оборудования подзем-
ного транспорта приведены в приложении 4. 

И с п о л ь з о в а н и е п а р к а о б о р у д о в а н и я и т р а н -
с п о р т н ы х с р е д с т в —количество оборудования, находяще-



^астеГузлов « их комплектов, которое должно храниться „а 
л р о и з в ^ предприятиях или из склодах вышестоящих ср. 

^ ' " о б м е и и и й ф о н д - количество оборудования запасных ча-
стсй узлов и их комплектов, которое должно находиться в ре-
момтпых предприятиях для обмена на доставленные производст-
1;стгим1г предприятиями о ремонт. 

Группы стойкости деталей н узлов оборудования 

К I группе аопкостн относят детали и узлы быстроизнашиваю-
щиеся, с гараитиропаипым временем работы 2 0 0 н о не менее 188 
(26,5X3x0x0.4). При этом их замена не должна требовать раз-
борки группы узлов в машине. 

Ко II группе стоикости относят детали и узлы, заменяемые при 
каждом тскущс>г ремонте. 

В зависимости от разброса стоикости деталей и узлов может 
образоваться 1П, IV и т. д. группы деталей, заменяемые при соот-
сстстпуюшем текущем ремонте и каждом последующем текущем 
ремонте. Тогда рёкомсидуетсн собирать детали и узлы по стоАко-
сти в группы с гарантированным временем работы не менее 400, 
800, 120(), 1СОО ч и т. д., т. с. кратные (по отношению к 1 группе 
стойкости) по срокам 2, 4, б, 8 н т. д. или 3, б, У, 12 и т. д. 

3. Содержание работы и состав ремонтной службы участка ВШТ 

Все подземное и иосерхпостнос транспортное оборудование и 
устройства можно разделить на несколько групп. 

По роду потребляемой энергии транспортные установки под-
разделяют на электрические, киевматичсскне и электрогидравли-
ческие. В зависимости от характера работы и конструктивного 
исполнения различают устройства непрерывного действия (кон-
вейеры, гидротранспорт, пневмотранспорт) и действующие перио-
дически (электроЕозная, канатная откатка, а также откатка в са-
моходных вагонетках), 
имТи иГп^"" ' " " устройства могут быть стационарными, подвиж-ными или переносными. 

монтиом заводе. мастерских, в ЦЭД1Л1 или па рудоре-

осматривают 
есте, где они на.ходятся, или же в спещ.альио отведенных 



местах. Ремонт этих средств в зависпхмости от вида ремонта (те-
кущего или капитального) может производиться в подземных ма-
стерских или гаражах, в поверхностных шахтных мастерских, в 
ЦЭММ или на рудоремонтном заводе. 

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. 

Электромеханическое оборудование всего участка ВШТ осмат-
ривают и ремонтируют по графикам (утвержденным начальником 
или главным инженером шахты), в которых устаиовлеиы сроки 
проведения ремонтов и порядок выдачи отдельных маши1Г, меха-
низмов и оборудовать с участка на поверхность для ремонта в 
мастерских. Наиболее сложное с точки зрения ремонта оборудо- ' 
ванне (двигатели, контролеры электровозов и .др . ) направляют 
для капитального ремонта в центральные электромеханические 
мастерские треста или на рудоремонтный завод. Графики ремон-
та составляют ежемесячно, и они являются основным докумен-
том в организации плановых ремонтов на шахте. Кроме ежемесяч-
ных графиков ремонта составляются годовые планы ремонта обо-
рудования участка ВШТ. Примеры составления этих графиков и 
планов приведены в приложениях 5 и б. 

Наличие в эксплуатации разнообразного.электромеханического 
оборудования на подземном транспорте определяет и структуру 
ремонтной службы па шахте. В общей структуре ремонтной служ-
бы шахты ремонтный персонал участка ВШТ составляет часто 
30—35% ремонтного персонала шахты. ' 

Длительность ремонта оборудования ' •• 

г 

где Т — трудоемкость ремонта, т. е. количество труда, 'потреб-
ное для восстановления работоспособности дайной уста-
новки, чел'Ч\ 

I. 'А — число ремонтных электрослесарей, работающих в одну 
смену; ' 

1ч с! — продолжительность смены, ч; ' 
' т — ч и с л о смен работы электрослесарей; | 
I к — коэффициент выполнения нормы .электрослесарями. 

На основании наблюдений за ремонтом выведена средняя тру-
доемкость видов ремонта основного оборудования подземного 
транспорта '(приложение 7). 

Общую численность состава ремонтной бригады можно опре-
делить по формуле 

,, (Гд/! 4-Гг/2 + . . . + + . .-\-К„к„) ' ; 
N = — , чел. (2) 
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^ г Т -ЧИСЛО текущих ремонтов к а ж д о г о вида 
где Г1, Гг, /г. ^оборудования за год, определенное по 

графику планозо-предупрсдптельного рс. 
монта; к К - т а ' ж с . капитального ремонта; 

Ль лз, нормы времени на ремонтпцс 
11, по текущему ремонту каждого 

/• вида оборудования, нсл-ч', 
^ ^ к —то же, по капитальному ремонту, ./сл-ч; 

19Ш-годоьап выработка при семичасовой 
смене одного ремонтного рабочего, ч; 

1 Гв Среднем) - коэффициент, .учитывающий. перевыпол. 
" ^ '' „смис норм выработки ремонтными ра. • 

бочнмн. 
Ремонт оборудозання учалка ВШТ находится под контролем 

главного механика тахты. При производстве ремонтов оборудо-
вания участку в случае необходимости оказывается помощь ме-
хаггнческнм цехом шахты. В случае необходимости механический 
цех шахты помогает участку также в изготовлении отдельных 
частей и деталей машин и механизмов. 

Механик ви>трншахтного транспорта, являясь ответственным 
за организацию н проведение планово-предупредительного осмот-
ра и ремонта: 

организует бесперебойную работу всего электромеханического 
оборудопаиня шахпюго транспорта; 

обеспечивает оборудованиг внутрншахтного транспорта запас-
ными частям1г, материалами, и инструментом; 

составляет график ремонта по электромеханическому хозяйст- . 
ву внутрншахтного транспорта и организует выполнение этих гра-
фиков; присутствует при ремонтах, руководит ими и отвечает за 
качество производимых работ; 

организует своевременную и качественную подготовку ремонт-
ных работ в ремонтные дни шахты, лично руководя ремонтом и 
отвечая за его качество; 

контролирует ведение документации по электромеханическому 
оборудованию вн>^ришаxтного транспорта; . . 

повседневно инструктирует обслуживающии персонал и обеспе-
чивает правильную техническую эксплуатацию оборудования и 
сооружении внутрншахтного транспорта в полном соответствии с 
инструкциями и правилами техники безопасности 

Для правильной организации осмотров и ремонтов оборудова- , 
обеспечения запасными частями механик 
РУк;оводствоваться установленными опыт-

Ж , к учаДк" - " 
поверхноан и пп^ ' Р^монтпых мастерских (на 
со быстроизнашивающихся деталей 
подзеГо о ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^ Д--»̂  всего оборудования транспорта, находящегося в эксплуатации. Общее чис-
12 
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ло запасных частей п мастерской должно быть пе менее необхо-
димого для выполнения плана ремонта машни, установленного на 
квартал. 

Ремонт электровозов пронзьоднт бригада рабочих, возглавляе-
мая бригадиром. Руководит брпгадои мастер по ремонту элект-
ровозов или же начальник электровозного гаража. Контроль и 
техническое руководство бригадон осуществляет механик участка 
ВШТ. Число рабочих.ремонтной бригады зависит от числа элект-
ровозов, их сцепггого веса и протяженности откаточных путей. При 
5—8 работающих электровозах бригада по ремонту состоит из 
3—5 человек, пртг 8—10 работающих электровозах бригада со-
стоит из 6—7 человек, при 11—15 работающих электровозах бри-
гада по ремонту должна состоять из" 7—9 человек. При наличии 
на шахте свыше 15 электровозов в работе дополнительная чис-
ленность рабочих (слесарей и электрослесарей) в бригаде, помимо 
указанных выше, определяется из расчета 0,5—0,52 электрослеса-
ря (слесаря) на один электровоз. В шахтоуправлениях числен-
ность ремонтной бригады определяется для каждой шахты от-
дельно. При наличии на шахте нескольких горизонтов, имеющих 
электровозные гаражи, численность ремонтных бригад по ним 
определяется раздельно с учетом типа и числа электровозов а 
каждом из них. 

Ремонт вагонеток производит бригада рабочих, возглавляемая 
бригадиром. Руководит бригадой по ремонту вагонеток вагонный 
мастер. Контроль и техническое руководство бригадон по ремон-
ту вагонеток осуществляет помощник начальника нлн механик 
участка ВШТ. В состав бригады по ремонту вагонеток входят 
кузнецы, молотобойцы, сварщнкн, смазчики, слесари по сборке, 
осмотрщики н браковщики. 

При малой чнсленности бригады осуществляется совмещение 
профессий, например кузнеца п молотобойца, осмотрщика п бра-
ковщика и т. д. Количество рабочих в ремонтной бригаде зависит 
от числа вагонеток и их грузоподъемности, а также от протяжен-
ности действующих откаточных выработок, так как чем больше 
протяженность откаточных выработок, тем быстрее изнашиваются 
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 бас-
сейна с вагонеточным парком до 1000 вагонеток численность брига-
ды составляет от 3 до 6 человек. На шахтах, имеющих большую 

, протяженность откаточных выработок и вагонеточный парк по-
рядка 2000 двухтонных вагонеток, численность бригады состав-
ляет 5—8 человек. 

Ремонт стационарного оборудования, контактной сети, элект-
ровозных аккумуляторных батарей осуществляют соответственно 
специальные бригады, возглавляемые бригадирами по ремонту 
оборудования. Руководство бригадами осуществляют мастера, а 
контроль и техническое руководство — механик участка ВШТ. , 
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пт^яточгшх путеЛ, находящихся в педепшг участка 
Ремонтом откаточиыл ^ » бригада путевых рабочие 

виутришахтиого т р а и с ^ ^ ^ ^ „ Р^^о х, 

,их Число рабочих путевой бригады опрсдслистся протяжс,,. 
остью о?каточггих пугеГ. из расчета одного путевого рабочего „а 

Г в Т о откаточкых п>тси. Кроме того, надзор п .мелкии рс. 
.тит ПУТСП осуществляются п\тсвымп горнорабочими из расчета 
2 пабо'жх па 1км одпопутсв14х или 2 км доухпутевых выработок. 

В послс1И1'ге годы на основе данных практики эксплуатации 
рсльсопых п>тсГ1 на угольных шахтах установлены с точностью, 
необходимой для практических условии работы, временные пор. 
натиси штатов по осмотру, проверке и очистке рельсовых путей 
и водоотводных клиав в зависимости от водообнльиости и протя-
>кс1!и0аи горних выработок. 

Т а б л и ц а 1 

ССДООЙЯДЫПСТк, *•/* 

Чжло п>т«о6холчиков и тстпльшнков п>тсП II капа-ми ял работе • сутим. ч<'Л., при протяжснкосгн гор* •ых «ирлСоток. по когори\4 ос>-щ<̂ ствляются осмотр, оромри и очясти путсЛ и каиаоок, х.н ССДООЙЯДЫПСТк, *•/* 

д<» 3 3.1-0 9,1-15 13,1-21 2М/-30 

До 100 I 2 4 б 9 
101-230 2 4 8 12 18 • 
Свыае 230 3 С 12 18 27 

Па шахтах, где осмотр, проверка и очистка рельсовых путей 
выполняются рабочими других профессии в порядке уплотиенпя 
дня пли совмещения профессии (откатчики, подкатчики, плитовые 
и др.), штат рабочих, приведенный в табл. 1, должен соответст-
венно уменьшаться. 

(- 4. Ремонтные базы и средства участка 

для р с м Г . т Г э Т е ^ ^ мастерская, предиазмачемпая 
а с т е р с ^ " Другого оборудооапия участка. Ре-

вели в п а р П Г б о п Г т ""У ОД"" З'-'сктровоз, 
числе озос •смотровая 'Т.Гп?"- " "Р" 
лести,щей. Для подг^ "а "упепькамп или 
гателеГ,. по.^скатс? п доуп,^ «^"""Я з-лсктродви-
сматривается' подь1м"ое /«сталей |,реду-
"ая ремонтная м а с т е р с к а Г у ч ^ а ^ - п ' "Р^и-б^-^ка). Подзем-
И ' участка устраивается в околостволь-
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пом дворе (рис. ], а) пл* па квершлаге (рис. 1, б). Мастерская 
оборудована вертпкальио-саерлпльпым станком I, верстаком 2 с 
двумя тисками, поверочной чугунной плитоп 3, шкафом 4 для за-

^.400 10 // 

-А-Д 

Рис. 1. Подземная ремонтная мастерская: ' 
а —о околоствольном дворе; б — на квершлаге 

пасных деталей, переносной ручной электродрелью 5, -шкафом 6 
для инструмента, полкой 7 для разобранных деталей, шкафом' 8 
для смазочных материалов, точилом Р, бетонированЕюй ямой 10 
для осмотра электровоза и деревянным перекрытием 11. 

При откатке аккумуляторными электровозами гараж совме-
щается с зарядной камерой. Б зарядной камере производятся за-
рядка аккумуляторных батареи, доливка электролита и мелкий 
ремонт батарей. Для этой цели в зарядной камере имеются за-
рядные стволы, верстаки с тисками и шкафы для запасных частей, 
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подъемное устройство для снятия батарей и их крышек, зарядная 
аппаратура н разрядные устройства. В отдельном помещении рас-
положены преобразовательные устройства. 

Для ремонта аккумуляторны.х батарей па поверхности шахты 
Б здании механического цеха предусматривается специальная ак-
кумуляторная мастерская. В мастерской установлены: распреде-
лительный щит, ртутный или селеновый выпрямитель, бак для 
разведения электролита, шкаф для реактивов и химической посуды, 
верстак слесарный с тисками, шкаф для храпения |щелочи, шкаф 
для запасных частей, бак для горячей воды. В мастерской имеется, 
кроме того, комплект измерительных приборов. 

Для периодического осмотра и ремонта вагонеток на поверх-
ности шахты имеется ремонтная мастерская. Ма рис. 2 приведены 
планы типовых ремонтных мастерских для шахт различной про-
изводственной мощности. Перечень оборудования этих мастерских: 
приведен в приложении 8. 

Кроме того, в мастерской имеется шкаф для запасных частей,, 
смазочных материалов, приспособлений и инструментов, кузнеч-
ный и котельный инструменты (ручники, кувалды, гладилки, об-
жимки, вытяжки, подбойки, бородки, зубила, клещи), комплект 
пр1гсп0с0блеиий для правки кузовов вагонеток и иасос для за-
правки колес смазкой. 

Перечень инструментов, приспособлений и материалов, необ-
ходимых для электровозного гаража, приведен в приложении 9. 

На современных шахтах на подземном транспорте занято 
очень много всевозможных механизмов, расставленных по боль-
шому фронту работ, поэтому и система ремонтных средств долж-
на быть достаточной разветвленной. В ходе организации и выпол-
нения ремонтных работ на шахте большое .значение имеет обес-
печенность рабочего необходимыми инструментами и материала-
ми. В связи с этим в шахтных условиях широкое применение 
получили инструментальные сумки. Инструментальными сумками 
с комплектом наиболее часто используемых инструментов долж-
ны снабжаться (кроме дежурных и ремонтных электрослесарей) 
машинисты, являющиеся' не только водителями машин, но и 
исполнителями мелкого ремонта. 

Сумка должна быть портативной, удобной для пользования и 
иметь несколько отделений для сохранения в ней определенного 
порядка при укладке инструментов. Все инструментальные сумки 
должны быть занумерованы, ггндивидуально закреплены за опре-
деленными рабочими и храниться в кладовой участка или шахты. 

Примерный набор инструментов в сумке подземного электро-
слесаря приведен в приложении 10. 

ТЕХОта^АЗ I . 
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гллпл и 

в и д ы и С О Д Е Р Ж А Н И Е О С М О Т Р О В И РЕЛ\ОНТОВ 

I. Осмотры и ремонты электровозоо 

Осмотр электровоза прн приемке смены. Этот осмотр должны 
проводить о гараже машштст электровоза совместно с дежурным 
элсктрослесарсм. 

При осмотре проверяют: 
состояние колодок тормозного устроистпа, регулируют зазор 

между колодкой и бандажом. Полное затормажппапие должно. 
происходить за 1,5—2 оборота маховика. Ход тормозной системы 
должен б1ать своСбднии. При необходимости смазывают тормоз-
ную ганку и шарнирние соедниспия; 

действие всех песочниц и наличие о них песка; прочищают 
труби н ставят над рельсаии. Рычажная передача от рукоятки 
должна иметь своболний и легкий ход. Патяжсчигс пружин долж-
но обеспечивать возвращение рукоятки п задвижки в первона-
чальное положение; 

действие звонка и четкость подачи сигналов; 
общее состояние коммутаинонных проводов и целость изоля-

ции; 
действие ви^^^ючатсля пспи освещения, кроме того осматри-

вают состояние крепления крышек фазы, наличие всех болтоо, 
пскол и ламп; 

состояние рами и кабины, а также швоп п стыках рамных ли-
ност;. пары, состояние поверх-

остк ппгтппИ^ » '̂рсплсиис И наличие болтов па крышках, неправ-
к п ^ п ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ " падвсску, крепление и смазку: 
еоаоя̂^̂^̂^̂ ^̂ ^̂  " пли сцепного устройства: 

разъема Редуктора. плотность прилегания плоскости ' 
КлаГок, крышек^' ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^ Регулировочных винтов, стопорных 

болтов, устаиовоч..их 
Корпус электпо̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^ " пружинных шайб, 

вериют его подвеск!' внешнему осмотру, про-
тов. крепящих кпышкчГ иХ " подшипники, затяжку О"-' I 
су. и наличие у^тотн т е ^ ь ^ сопротивления к корпг > 

> лотнительных штуцеров; крепление контроллера 



к раме и к Бподиои коробке, действие контроллера на всех поло-
жениях. 

В контактных электровозах проверяют дополнптелыю общее 
состояние и действие автомата, состояние максимальной катушки 
II прилегание контактов, нажатие токоприемника на контактный 
провод, а также состояние кабеля, крепление штаиг, шплинтовку 
шарниров, проверяют исправность машины на ходу. 

В аккумуляторных электровозах дополнительно проверяют со-
( стояние изоляции вводов и уплотнения силовых штепселей, лег-

кость соединения и разъединения штепселей, исправность блоки-
ровки, состояние вилки и гнезда, состояние прилегания крышек 
батарейного ящика, не погнуты ли крышки батарейного замка и . 
вентиляционных отверстий, состояние замка блокировочного уст^ 
ройства. Если батарейный ящик не накрыт крышкой, проверяют 
наличие в батарее закороченных элементов (более двух не допу-
скается), уровень электролита, наличие перемычек, раскрепление 
батареи в ящике, наличие смазки на перемычках, общее состояние 
батареи. Если батарея снята с электровоза, проверяют состояние 
опорных и направляющих роликов перекатывающего устройства. 

Наконец, проверяют наличие запасных частей, инструментов и 
других принадлежностей. Перечни основных узлов, запасных час-
тей, инструментов и других принадлежностей, входящих в комп-
лект поставки одного электровоза, приведены в приложениях 11,. 
12, 13, 14, На , 15. ' . 

Ремонтный осмотр злектросозов состоит в устранении мелких 
дефектов, замеченных во время осмотра, ,проверке состояния 
наиболее ответственных частей электровоза для выяснения воз-
можности бесперебойной работы -до предстоящего ремонта и в 
определении объема ремонтных работ. 

Ремонтный осмотр^производят "по графику один раз в семь 
дней. Продолжительность ремонтного осмотра не должна превы-
шать 3—4 ч. 

Ремонтный осмотр проводится в гараже ремонтной бригадой 
электрослесарей при непосредственном участии начальника гара-
жа или механика участка ВШТ. С аккумуляторного электровоза 
при этом необходимо снять батарейный ящик. 

• В ремонтный осмотр входят полный объем работ, предусмот-
ренный ежесменным осмотром, и дополнительно полная очистка 
электровоза от грязи и пыли; проверка легкости и безотказности 
блокировки контроллера, прилегания контактов, состояния сег-
ментов с зачисткой или заменой изношенных; проверка и регу-
лировка защитных и блокировочных устройств; осмотр и замена 
доступных при частичной разборке быстроизнашивающихся час-
тей л деталей, а также осмотр трущихся поверхностей и добавка 
или замена смазки. В аккумуляторных электровозах дополнитель-
но проверянзт взрывобезопасность электрооборудования, в трол-
лейных— бархатным напильником зачищают подгоревшие кон-
такты автомата. . ' 
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Оемонтпого осмотра электровоза и выполиенние 
^ « ремонтов В случае необ.ход,' 

при ^том ^ пред,10жения об изменениях в„да 
предстояшего по графикт. .М" о сроках его про! 

' '^^ь'п.иооании этих записей механик участка ВШТ составляет 
Па осноо^ашш^^^^ ^̂ ^̂ ^ пополняет дефектную ведомость, со. 

п поедыдушис ремонтные осмотры. .Образец фо'рми 
Г о ^ Ж п о Г в с д о и с т ^ ^ в прнложснин 10. 

т^куший ремонт электровоза имеет назначение восстаиошць 
паботосиособиоаь главным образом его наружных частей п^см . 
Кс у^ровапия сопряжения детален или замены их. При текущем 
ремонте возможна также частичная разборка электроооза и заме- ; 
ка износившихся деталсГ| новыми. 1 

Текущий ремонт электровозов производится в гараже (депо) , 
01ИИ раз в два мссяна при трехсменной работе электровоза и один ' 
раз о три месяца при двусменной работе. Продолжительность ре- : 
моита — несколько часов в пределах ремонтной смены. 

При тскушем ремонте выпатняется полный объем работ по ре-
моитиому осмотру и допатнительно: 

о х о д о в о й ч а с т и проверяют изношенность бандажей (допу- . 
скэстся прокат не более 8 мм и наличие выбоин не более 3 мм), | 
в случае необходимости производят замену полуската новым с по- ( 
следующей проточкой изношенных бандажей пли заваркой прока- | 
та и проточкой наваренных бандажей д.1я направления полуската и 
на склад запасных деталей и узлов; проверяют состояние тормоз- ' 
НОИ системы (при износе тормозных колодок до 10 мм последние ' 
заменяются новыми); проверяют нагрев букс, смазку и степень ] 
износа направляющих вырезов; выправляют и очищают от грязи | 
и пыли детали рессорной и песочной систем, а также иодвесноГ! г 
пружины, смазывают поверхности и шарнирные соединения; | 

в р е д у к т о р е проверяют характер износа конических и Ш1- : 
линдрических шестерен, их крепление на валах; подтягивают ма-
лую коническую шестерню; проверяют состояние роликоподшнп- I 
НИКОВ и вкладышей, наличие смазки и ее качество; при необходи- ' 
мости смазку заменяют; в случае необходимости заменяют ; 
уплотнения; • 

ст..^ п^^по?^^'"®" я щ н к с продувают вентиляционные отвер-
ш I бпт^прГп? резиновых чехлов и сопротивление изоля-

в т я7о в о м ' «сех перемычек; 1 
лснпе их н Г к п п ^ проверяют состояние щеток и дав- ( 
3.8 Гг еоаояш;^'^^^^^^^^^^^ быть в пределах 3.2^ ! 
чистой тряпкоТ с'тегЛ гм^ (потускневший коллектор протирают , 
единения к о ш с п и р т о м ) ; надежность подсо-
"иков с опреде1енХ п^'" ^ Двигателю; нагрев .подшип' 
крышек; п р о ^ ^ а ю Г ^ Г г . ^ ^ ' ' ' ^ состояние креплення 
"ОГО меха «ии сжатым "озд^^^^^^^^ " " л и при помощи р)"̂ ' 
20 

N 



Б к о н т р о л л е р е прочищают все детали ветошью, а обгорев-
шие сухари напильником; протирают и смазывают их техническим 
вазелином; заменяют сухари; износившиеся до половины толщи-
ны; смазывают машинным маслом детали кулачкового механиз-
ма; проверяют изоляцию токовелущих частей контроллера; подтя-
гивают гайки и болты; проверяют работу блокировочного устрой-
ства и смазывают его машинным маслом; изношенные детали за-
меняют; блокировочный механизм и подшипники смазывают 
тавотом; давление пальцев, регулируют до 3 кГ на главный и 2 кГ 
па реверсивный барабаны (ход пальцев должен быть 3 мм)\ регу-
лируют действие рукояток контроллера и пружины фиксатора; при 
помощи керосина очищают от ржавчины н протирают насухо по-
верхность соприкосновения кожуха с крышкой контроллера; 

в я щ и к е с о п р о т и в л е н и я очищают элементы от пыли; 
проверяют надежность соединений; подтягивают болты и штуце- • 
ры; проверяют целость элементов и их крепление; неисправные 
элементы заменяют; 

в а в т о м а т и ч е с к о м в ы к л ю ч а т е л е тщательно очищают 
н протирают все детали; зачищают обгоревшие контакты с сохра-
нением формы их поверхности; заменяют контакт, если толщина 
его стала менее 3 мм\ очищают внутреннюю поверхность искрога-
сительнон камеры и, в случае сильного ее обгорания, заменяют 
новой; проверяют целость гибких шунтов с заменой негодных н 
правильность затяжки всех болтовых соединений; с помощью ди-
намометра проверяют давление на контактных плоскостях, кото-
рое должно составлять 1,6—2,3 кГ; 

в с и л о в ы х ш т е п с е л я х производят разборку и очистку 
всех деталей штепсельного устройства; детали, вышедшие из 
строя, заменяют; проверяют соединение силового кабеля со штеп-
сельным соединением; 

проверяют общее состояние ц е п и о с в е щ е н и я и ф а р , про-
веряют зазоры, уплотнения вводов в фары, плотности прилегания 
стекла, состоя'ние детален выключателя и блокировки, устраняют 
неисправности; 

в к о м м у т а ц и о н н о й п р о в о д к е проверяют ее общее со-
стояние и исправность изоляции; подтягивают болты, крепящие 
кондуиты к раме; проверяют надежность контактов, состояние 
резиновых и брезентовых рукавов, при необходимости их заменя-
ют или изолируют; провода, имеющие значительное'количество 
хотя бы и мелких повреждений изоляции, заменяют; проверяют 
надежность пайки наконечников, а также состояние уплотнения 
при вводе проводов в аппараты; крепление коммутационных про-
водов и аппаратов проводят по монтажным чертежам; , 

в т о к о п р и е м н и к е типа ДГ-11А-1 регулируют силу нажа-
тия до 4,5—5 кГ; в токоприемнике ПЭР-2 проверяют состояние 
лыж и кареток, а также осматривают рычажную передачу. Токо-
приемник очищают от пыли и грязи, а шарнирные соедине1И1я пос-
ле 0ЧИСТК11 смазывают техническим вазелином; 
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, . г к о с п л € Н и е с и л о в о г о к а б е л я т, состояние; 
п р о в е р я ю т ^ Р ^ " ^^анга. Изношенные лыжи заменяют. ^ 

г и б к о г о в о з д ) 1 и и ; „ 25КР1 проверяют всю пневматич^ , 
^ подтя^и^^^ резьбовые трубные соединения и уст ! . 

к. 'воздуха; набивку фильтра промывают о ксрос^е; 
" Т / Х а ю т 'И промывают тормозноП кран, кран токонрнсмипкл ' осматривают клапан; 

" '-^^тали клапаиои. 
пчпшают их от иагара н промывают п керосине; проверяют и под. 
?я ш ю т аПки ,пат иных болтов; коленчатый пал после подтяжки 
^^Гтотжси поворачиваться от руки; заменяют смазку; проверя-
ют состояинс упр^ого диска муфты п крепление полумуфт на ва- , 
1ах ттиателя и компрессора. Тщательно осматривают двигатель 
компрессора; проверяют работу реле давления; пенравильно сра- ' 
батыпаюшсе реле реп'лируют. 

Все работы по текущему ремонту оплачиваются за счет эксп- . 
луатаипи по статье «Текушии ремонт» по следующим элементам 
затрат; а) заработная плата ремонтным -:*лсктрослссарям с начпсле-
1ГПЯМИ; 

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

п) прочие денежные расходы и услуги подсобных цехов —ме-
ханических мастерских шахты, ЦЭММ треста, рудоремонтного за-
вода н т. д, 

Капнтальпий ремонт заключается п полном восстановлении 
нормального состояния и работоспособности электровоза. Как и 
всякая машина, электровоз, проработавший определенное время, 
приходит в такое состояние, при котором восстановить его работо-
способность простои рег^мнровкой невозможно. К полному объему 
текущего ремонта добавляется иелыи ряд трудоемких работ по 
восстановлению крупных (узловых) деталей и узлов электровоза. 

Капитальный ремонт электровозов производят одни раз в год 
11р|| трехсменион работе и через 1,5 гола при двусменной работе, 
исли не исчерпаны нормы работы или пробега электровозов меж-
ДУ капитальным1г ремонтами (приложение 17), необходимо увс-

п »<апнтальными ремонтами. 
\з-т капитального ремонта разбирают все 

ные "Р" "зиосе отдсль-
- ^ Р " промежуток прсмеп.г, 

аккумуля-
.ше эксп.1уатациГна п р Х . " 5АРВ, предназиа«п-
ризонтах шахт. Электоовт " вентнляцнониых го-
"СИ, заключающихся в тп,, конструктионых особенно-
И '"•о по бокам батарейного ящика ра^' 



положены пластинчатые пакеты, которые предназначены как для 
•зрывобезопаснои разгрузки ящика от внутреннего давления при 
взрыве, так н для дополинтельноП пентиляцин надэлементного 
пространства батареи. От механических повреждениП пакеты за-
щищены жалюзи и колпаками. 

Для окисления водорода, выделяющегося из аккумуляторов, в 
батарейном ящике (под крышкой) установлены четыре прибора 
КП-СЛ (катализаторы). Подача напряжения от батареи на прибо-
ры происходит с помощью специального ползункового разъедт1и-
теля, установленного внутр1г батарейного ящика. 

При осмотре электровоза необходимо проверять приборы 
КП-бЛ (катализаторы). Катализаторы должны работать только с 
электроподогревом, который осуществляется нагревательными 
элементами, питающимися через ползунковый разъединитель от 
аккумуляторной батареи. При закрытой крышке батарейного ящи-
ка контакты ползункового разъединителя все время находятся в 
замкнутом положении, при открытой крышке — в разомкнутом. 

Если при осмотре окажется, что хотя бы один из катализато-
ров не подключен, то батарейный ящик теряет свою взрывобез-
опасность и эксплуатация батарейного ящика категорически за-
прещается. 

Не допускается попадание электролита или масла на активную 
часть приборов (катализаторов). Касаться руками за активную 
часть катализаторов запрещается. 

С неисправными приборами КП-6А работа на электровозе 
запрещается. 

В нормальных-условиях эксплуатации прибор не требует ка-
кого-либо специального ухода. 

При проверке пакетов необходимо обращать особое внимание 
на то, чтобы они были чистыми, свободными от угольной пыли 
и солей щелочи. Зазор между пластинами пакетов должен быть 
не более 0,5 мм. Поврежденные пакеты должны быть заменены. 

Эксплуатация батарейного ящика с поврежденными и загряз-
ненными пакетами не допускается. 

В ходе эксплуатации электровоза типа АРВ необходимо конт-
ролировать концентрацию водорода внутри батарейного ящика с 
помощью приборов ПКВ-2. Предельно допустимая концентрация 
водорода внутри батарейного ящика (2,57о) обозначена на шка-
ле прибора ПКВ-2 красной чертой. Если в батарейном ящике 
электровоза содержание водорода увеличилось до 2,5% и выше, 
работа электровоза должна быть немедленно прекращена и элек-
тровоз без нагрузки на тихом ходу должен быть заведен в гараж 
для проветривания батарейного ящика и устранения причин, спо-
собствующих повышению концентрации водорода. 

Если при проветривангп! в течение 1 ч (это время электровоз 
находится в гараже) концентрация водорода снова достигла 
2,5%, это указывает на то, что приборы КП-6А не работают и 
подлежат замене или ремонту. 
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„„„„кзюший п батарейный яшпк, снижает процен, 
в яшике. попому в процессе э к с и у а п ц , , 

особой иеобходчмостн задерживать длитель' I 
С С ' ^ е к т р о в о з в выработках с плохом вентпляциен, а так- ' 

жТаТкрыпа;ь пакеты посторон.п.ми предметами (спецодеждой. ' 

в тора« хтя зарпдки акку. ! 
„ V Ш о р Й б т а р е , датжен бить тщательно ос^ютрен. Осмотр ; 
Е ° о , т с я дежурным по гаражу вместе с машппнстои элсктро- , 
пг)'}а п следующем порядке: 

^ дежурныГ! по гаражу должен проверить копиептрацпю во. ; 
допта в батарейном япи.кс по пос.тед^и записи о журнале, где 1 
пегнстрируются показания пр1'бора ПКВ-2 (к^онцснтрация водоро- , 
1а пипри яшнка не должна превышать 2.э%), осведомиться у 
машпипста о неполадках в работе электровоза, имевших место в 
течение смены. 

Проверяя записи журнала. дежурныГ! по гаражу должен срав- ; 
нить количество водорода, замеряннос п течепис прошедшеП Ые- ' 
ны. с записями последних 2—3 с п о к . Если при этом будет заме-
чено упеличеиие процента водорода в яшикс. что- может явиться ' 
следствием того, что катализаторы были отключены или вышли из , 
строя, то необходимо включить нлн заменить катализаторы; 

б) замерить сопротивление изоляции аккумуляторной батареи ' 
по всем электрооборудовании электровоза. Сопротивление изоля-
ции должно быть не менее 10000 о.и. 

При осмотре батарейного ящика нельзя допускать попадания . 
электролита или масла на активную часть катализаторов, распо- | 
ложсииых под крышкой. 1 

Во время зарядки аккумуляторной батареи производить визу- ; 
альиыГ! осмотр пакетов (не реже 2 раз п неделю) и загрязненние ' 
промывать на специальном стенде; поврежденные пакеты заме-
няют. I 

В ходе эксплуатации электровоза пакеты промывают водой из ' 
спсц»1альном стенде. Не допускается промывать пакеты шахтнон ' 
псаои. Иромытыс пакеты перед их установкой в гнезда крышки . 
Оатарешюго ящика необходимо просушить. 
ипр 1 зарядки и непосредственно после зарядки в тече- • 
котот^пт? '»^" ' "®^" пыделяют водород в большом количестве, 
мен .̂'ть я """^""тельной искры может воспла- ; 
о к о « закрепить ранее чем через час по ( 
к Г ю ж е ^ о о ^ ^'«.•'ого объема ви'утри яши- . 
шежшм с о Т е р З . : м к П р ' о д Г ^ 

п О^гпреС^^^^^^^ опасной концентрации водорода 
крышку ящика ра„ ше ч е Г и ' Л ' Г ' ' ' ' " запрещается закрывать 
можиости уве.тичивать ;тп зарядки, а при воз-
тим батарейным Гщ, ком п о ^ Г Электровоз с закры-

ящиком посте зарядки батареи до^кен оставать-
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СЯ в зарядной камере не менее 30 мин. За это время необходимо 
не менее 3 раз замерить содержание водорода в батарейном ящи-
ке. П только если содержание водорода в ящике будет меньше 
2,5%, электровоз можно направлять на участок для работы. 

Высокое сопротивление изоляции аккумуляторной батареи и 
псего электрооборудования электровоза является основным усло-
вием безопасной эксплуатации электровоза. В подземных выра-
ботках угольных шахт вследствие высокой влажности, большой 
запыленности и возможности попадания электролита на поверх-
ность аккумуляторов и других элементов сопротивление изоляции ' 
может резко снижаться, в результате могут возникнуть опасные 
токи утечки, доходящие в отдельных случаях до токов короткого 
замыкания. При больших утечках или коротких замыканиях мо-
гут возникнуть искры, опасные в отношении взрыва газа. Боль-
шие токи утечки нежелательны также в эксплуатациопиом отно-
шети!, так как уменьшают полезную емкость аккумуляторной 
батареи. 

При применении электровоза на вентиляционных выработках 
сопротивление изоляции необходимо измерить после каждого за-
ряда. Измеряют сопротивление изоляции приближенно методом 
вольтметра. 

Для определения величины сопротивления изоляции необхо-
димо электровоз изолировать с помощью резиновых прокладок от 
рельсов и измерить: 

напряжение батареи О; 
напряжение между положительным полюсом и корпусом бата-

рейного ящика 1/г, 
напряжение между отрицательным полюсом батареи и корпу-

сом батарейного ящика 
Зная величину этих напряжений и внутреннее сопротивление 

вольтметра Яа, сопротивление изоляции можно вычислять по 
формуле 

/ V \ 

\ у^ — С/а у 
Минимально допустимое сопротивление изоляции аккумуля-

торных батарей для всех типов равно 10000 ом. Если же при нз-
мерениях будет получено сопротивление изоляции ниже 10 000 ом, 
необходимо найти и устранить утечку тока. Прежде всего необ-
ходимо определить, где нарушена изоляция — в аккумуляторной 
батарее пли п остальном электрооборудовании электровоза. 

После окончания ремонта электровоза механик участка ВШТ 
производит прием электровоза и затем его испытание во время 
работы. ' ' «г 
• Прием электровоза, вышедшего нз капитального ремонта, 

оформляют актом н записями в журнале ремонта и паспорте 
электровоза. 

Затраты на капитальный ремонт покрываются из амортизаци-
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.-.ГПИИ определенная часть которых переводится в, 
использования по це,"; 

* капитальный ремонт оборудооания (приложу: 

""'п^п^тедиие годи в ие,1ях упорядочения проосденпя ремоиь 
ка шахтах уаановлеи нооын порядок. Так, иа уго^ 

Ниг ш а х т а х Донбасса уаановлеи порядок, при котором о каж! 
лгл' Х ы г о м комбинате осушсствлеиа специализация ЦЭмм 
?пГстоп по р е м о н т у определенного оида оборудопаиия. ,Так, напр,, 
м^о электпопози. подлежащие капитальному ремонту, выдаются 

1 шахти и направляются п ремонт и соответствующие ЦЭМм 
трестов спсииализпрусмих на ремонте электровозов. В друг,,^ 
УГОЛЬНЫХ бассейнах страны также упорядочен ремонт оборудооа-
11МЯ подземного транспорта. Ремонт злектропозов производят в 
ЦЭ.ММ трестов или в рудоремонтных заводах угольных комбина-
тов. Централизация и специализация ремонта электровозов и дру. 
того шахтного оборудовашгя позволяет не только с1И1жать стои-
мость капитального ре>[онта, но и повышает качество самого ре-
моита. 

Расходы на капитальный ремонт учитываются по счету, откры-
ваемому в соответствии с рверждеиным титулыи4м списком иа 
каждый электровоз, подлежащий капитальному ремонту» 

Для споевремгнного и качественного ремонта электровозов в 
угольноП промишлсииости установлены нормативы использования 
электровозов иа шахте, а также нормативы сроков службы и объ-
сшюремонтного фонда, которые приведены в приложениях 

Неисправности и ремонт механической части электровоза 

Полускаты (колесные пары). При сборке электровоза после 
ремонта не допускается постановка колесных пар, если они име-
ют следующие дефекты: ослабление оси в ступице колеса; попе-
речные пли продольные трещины п оси более 2.5 мм и местные 
выработки на оси глубиной более 3 мм\ трещины в ступице коле-
С " трещины в бандаже длиной более 
износ ппп':;'' ^»"Работки по кругу катания бандажа более 2 лмп 
2 П 1 п / Г Л ® толщ!1ной менее 
лесных ц т р ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ " 

"а одном полускате 
одного к^ектрс^^оза полускатов для 
полускатов нк э л е к ^ ^ Допускается постановка 

лотком!'пр""то^Г"^ проверяют постукиванием по нему мо-
а дребезжание н Г1ч-1п?.' свидетельствует о плотной посадке, 
значительных о с . 1 а б ^ ослабленных посадках. При 

елаолениях посадки бандаж смещается относи-
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телыю колесного центра, что легко можно обнаружить по рискам, 
нанесенным на колесном центре и бандаже. 

• При обработке осей н бандажеА исходным моментом для про-
верки праоилыюсти обточки шеек оси и бандажа служат центры 
осей. Для этого проверяют и, если нужно, восстанаолиоагат цент-
ры на оси колесной пары и обтачивают бандажи. Овальность оси 
13 одном сечении не должна быть более 0,0075 мм. Уменьшение 
диаметра оси после ремонта более чем на 3 мм не разрешается. 

Обработка бандажей должна выполняться в следующей после-
довательности: проходным резцом обтачивают бандаж по кругу 
катания; проходным резцом обрабатывают поверхность бандажа, 
которую проверяют по профилю шаблона; поверхность зачищают 
фасонным резцом. Толщина проточенного бандажа, выпускаемого 
лз ремонта, не должна быть менее 26 мм. При ремонте колесных 
пар допускается наварка колесного центра и заварка изношенной 
части бандажа электросваркой или газовой сваркой с последую-
щей обработкой на станке. 

Для смены бандажа его разрезают при помощи автогена, 
электрорезки пли просверливают в ием отверстия. Если после 
этого все же трудно снять бандаж с колесного центра, необхо-
д|[МО бандаж подогреть паяльной лампой до температуры 100— 
150° С и тогда он снимется. 

Новый бандаж нагревают до температуры 350—бОО'̂ С, конт-
ролируя свинцовой палочкой, температура плавления которой 
350® С. После нагрева бандаж кладут на опоры из кусков рельса 
ребордой вверх и опускают на бандаж колесный центр. Затем по-
лускат перевертывают надетым бандажом кверху и напрессовы-
вают на колесный центр с помощью пресса, а. при отсутствии по-
следнего запрессовывают ударами молотка по всей окружности 
бандажа. 

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

Для контроля предельно допустимого износа бандажа и его 
овальности на наружной боковой стороне бандажа протачивают 
контрольную риску, а для контроля сдвига бандажа относительно 
колесного центра на наружной стороне последнего наносят с по- ' 
мощью зубила контрольную риску, после чего колесную пару еще 
раз проверяют на станке. 

Буксы. При поломке обойм подшипника, износа сепаратора^ 
1^иутренией и наружной обойм, ослаблении посадки внутренней 
обоймы на оси полуската подшипники следует заменить, для чего 
полускат нужно снять с электровоза. Номера подшипников в бук-
сах приведены в приложении 21. При разборке буксы отвертыва-
ют болты и снимают разъемную буксу с буксовой направляющей. 

Максимальный зазор между корпусом буксы в пазах и направ-
ляющей планкой в буксовых окнах рамы должен быть не более 
2 мм. При большем зазоре буксовую направляющую необходимо 
заменить новой, 
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лмгтрма Наиболее изпашнваюшпмпся детапа, 
ы э" ект опозов являются отулка, кольцо''уп';« 

т о р м о з и о П с ^ ^ ^ .ободка п тор.х.озная гайка 

" " ' п о Ж к р * следу,, 
ший С1ять ^ аккумуляторного электровоза „а 

й сто̂ ^ (в сл)-1ае аккумуляторного электровоза); очистить 
тбо'ю ную систему от грязи; разобрать тормозную систему „а ча-
сти еше раз очиа»ть от грязи и устанопить степень изношенно, 
сти тетаиП. обратив особое внимание на наиОолес изнашиваю-
щиеся чааи; заменить нзио:1.сннио детали, а ес^тн позволяет вре-
мя то отремонтировать старые; собрать тормозную систему, сма-
зать се трущиеся поверхности н рмчаш тонким слоем машинного 
масла; отрегулировать тормозную? систему нужно так, чтобы за-
тормаживание на правой и левом стороне электровоза началось 
олиовремснио. При торможении все тормозные колодки должны 
плотно прилегать к бандажам электровоза, а в отторможеином 
состоянии между тормозными колодками н соответствующими 
Гаилажами должен быть зазор 2—4 мм. 

Из положения панюго отторможения полное затормаженпс 
электровоза должно происходить после двух оборотов маховика. 
Люфт маховика не должен превышать одной четверти оборота. 
Талщииа колодки датжиа быть не менее 10 л.и. в противном спу-
чае ее нсобхолимо заменить. Коромысло должно располагаться 
псрпсиликулярио продольной оси электровоза, п нротивном случае 
тормозная гайка будет зажимать тормозной пинт, вызывая чрез-
мерииЛ его износ, и затруднять управление тормозной системом. 

При наличии гидравлического тормоза (рис. 3) отсоединяют 
тормозные цилинлры 16, разбирают их, проверяют состояние порш-
ней и пружин, ремонтируют 1гли заменяют, после чего цнлиидри 
(обирают, смазывают и регулируют. Далее проверяют механизм 
управления; разбирают его. промывают шестерню 2, подвижныГ» 
цилиндр 4, пружину 5, золотник 3, корпус С с каналами и руко-
ятку 1 и заменяют изношенные детали. Затем собирают механизм 
управления, регулируют его. Точно так же разбирают аккумуля-
тор давления Ь, промывают клапаны задний О и обратный Ю. 
иТпм!!:. ' стержень 12. пружину 13, силовые пружины 14 и 
б и о Г т ^^зношенные детали заменяют. Затем со-
в а К смазывают и регулируют его. Аналогичные 

• Г ' - -

междЛандаЛми' '? .^ "У»"" , ч™®" ''"'I 
давле ,ие „ тормоз 3 . . л , а избиточно 
отличаться о т Т т Л " / " Регулпроикн не должно 
прос.пд,,ть. 3 ати. Следует также 

При наитчнГ п? ° ^̂  Р "ал„ч„„ пневматического тормоза следует разобрать « 



промыть двухцилиндровый компрессор, регулятор давления пре-
дохраиительныи и обратпыЛ клапаны, воздухоочиститель, масло-
отделитель, тормозной кран и воздухосборники; затем проверить 
-износ деталей и заменить негодные; необходимые места смазать; 
собрать тормоз и отрегулировать. 

Л « 5 6 

.10 

Рис. 3, Гидравлический тормоз 

Установка двигателя с редуктором. Перед установкой тягового 
двигателя с редуктором на электровозы 7КР1, 10КР1, 14КР1, 
8АРП1 и 13ЛРП1 следует произвести наружный осмотр двигателя 
и редуктора. Ось перед установкой на нее редуктора должна быть 
очищена и проверена. Если ось грязная или покрыта ржавчиной, 
имеет риски или забоины, то ее нужно промыть керосином и очи-
стить наждачной бумагой,- а если забоины велики, то оси следует 
проточить на станке и отшлифовать тонким напильником или на-
ждачной бумагой. 

Правильность обработки и шлифовки оси проверяют измери-
тельной скобой. Диаметр оси проверяют по двум направлениям, 
сдвигая скобу на угол 90°. 

Пришабривать нижние и верхние вкладыши подшипников ре-
дуктора и оси следует по «краске». Вкладыши после шабровки 
должны иметь не менее 2—3 точек касания на 1 ск^. Максималь-
ный зазор между вкладышами подшипника и осью полуската 
должен быть не более 0,2 мм. 

До установки редуктора следует проверить точность зацепле-
ния шестерен. 
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Точность запеплення в ред>'Кторе (рпс. 4) ЦНЛИНЛОЦЧЙ 
конических 2 шсасрен просеряется по «краске». Сопоикпг'^"* ^ ч' 
зубьев шитской пари с косым зубом по длине Д01жип 
менее 50% Д-иты зуба с расположением у узкого конца йе' 
соте зуба, по всей рабочей сысоте—не менее 30% цц^' 

зуба. 1 

Пне. 4. Р с л у к т о р ' I 

Соприкжпопенис зуСьео у иялпмлри'юскон пары по д л и н е - и е 
менее ои.с длили зуба, по писотс—нс менее С0% иысоты зуба. ' 

после регулировки подшнпннкоо ^ полость под стопорной | 
ч ^ и п г ^ ^ наполнить поилочнон пабнакои п солидолом. При 1 
10М Ппп г Г п п ? " " " " редукторе следует заполнить солидо-
1 ТРИ пяла ШР̂ ^̂ ^ плоскость разъема надо уложить 
ком^ РЛ к '.п " лаком «герметика или ла- 1 
1К1ЮТ смазк)% "ор^^аль^^ои работы шестерен в редуктор зали- , 

2ЛРП п 2 К Р необходимо 1 
осях. шестерни были надежно закреплены на оалах " ( 

"О зубчатой передачи проверяют также 
б ы т ь постав 1 с т . и т е л е ж к н и крышки, Д О Л -

• ^ о н т р г а Л к а м и . хорошо подтянуты и з а к р е п л е н ы 

•^ачтТенгю^ш^^^^^^^ сильных толчков или ие-
^̂^ олненноп сварки могут образоваться трещины о 
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сварочных швах рамы, особенно п местах соединения торцовых и 
Гюковых листов. От сильных ударов при работе электровоза или 
при авариях происходит раздутие рамы или сужение ее в средней 
части. Нормальное расстояние между листами у электровоза 
З д р П ! должно быть 956 
п д р п — 4 2 2 мм, 7КР1 — 
980 иш и '10КР1 — 1208 мм. 
Имеют место также чрез-
мерный износ иаправляю-
ших пластин для пазов букс 
о буксовых окнах рамы и 
уменьшение толщины рамы 
за счет ее коррозии. 

Чтобы снять раму с 
электровозов 8АРП1, 
13АРП1, 7КР1, 10КР1 и 
14КР1, необходимо отсоеди-
нить провода, идущие к 
электродвигателям; снять 
упорные крышки букс н за-
маркировать их; разобрать 
пружинные подвески элек-
тродвигателя, предваритель-
но подведя под него тележ-
ку для выкатывания, как 
это показано на рис. б; под-
нять раму при помощи тали 
иа высоту, позволяющую 
выкатить полускаты сов-
местно с электродвигателями и редукторами, отвернуть гайки, 
вынуть болты и освободить полускаты от редукторов. 

Чтобы снять раму с электровозов 2АРП и 2КР, следует снять 
батарейный ящик (о случае электровоза 2АРП); отсоединить 
провода от электродвигателя; вынуть болты внизу боковых выре-
зов рамы; при помощи тали снять раму с тележки. 

Для ремонта надо электровоз или раму выдать на поверх-
ность. Перед ремонтом следует тщательно очистить раму от ржав-
чины п грязи, применяя прн этом металлические скребки, прово-
лочные щетки п керосин. 

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

Сужение рамы устраняют при помощи той же стяжной муфты. 
Для устранения сужения рамы необходимо непрерывно ударять 
молотом по кронштейнам рамы в средней их части до тех пор, 
пока они не примут прямолинейную форму; хороших результатов 
можно добиться, если предварительно подогреть среднюю часть 
рамы. 

Г 
Рис. 5. Тележка для выкатывания ходовой 

части электровоза 
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т. -^п.-тпншые швы восстанаилпвают электросваркой. Де^^^ 
и уголки следует оыпра^^.Т^^ 

' ' ^^тп и кошенных направляющих для букс нужно изготооит^ 
ь 2овис, Допустимый износ папраолпющих можно пп' 
2 Гл с каждой стороны, а зазор между направляю^ 

п/анкой и Гправля101дим пазом не более .ьч п краГ„,ем7(^ 
"оГеш/буксы. После окончания ремонта раму ; ш о покрасить, 

подвешивание. У электровозов 10КР1. 7КР1 « 
ЙЛРП1 часто ослабляется крепление листов п хомуте, которое 
устоаияется переборкой листов рессоры с последующеП опрсссоп-
коГ! хомута. Листы разобранной рессоры подвергают внешнему 
осмотру и в случае обнаружения п них трещин или других дефек-
тов зэисняют. 

СоГфги1гый комплект листов рессоры соединяют заклепками 
лиамстром й мм. Хо^^-ты насаживают на листы рессоры в горя-
чем состоянии. Плотноаь прилегания х о м р о в к листам просеря* 
ют шупом 0,1 ян. Несимметричность отдельных листов рессоры 
относительно хомра допускается о пределах ± 2 иьи. Обжатие 
рессоры под прессом производится 2 раза. 

Для замены вышедших из строя пружинных рессор электропо-
зои 2ЛРП, 2КР, 13ЛРП1 и 14КР1 необходимо снять с электропоза 
батарсйиий яшнк (в случае акк7муляторного электровоза), при-
поднять раму электровоза, вытащить поломанную пружину и за-
менить новой. 

Упряжное устройаво. Во время эксплуатании электровозов 
отверстия и перегородки в карманных упряжных устройствах из-
нашиваются от действия сцепок и буферные пружины сминаются. 
Для устранения этих неисправностей электровоз выдают на по-
верхность и места износа заваривают. 

В буферном устройстве электровозов 2ЛРП и 2КР встречается 
разрив сварочных швов в к>'лачках и разработка отверстия для 
шкворнп. Для устранения этих дефектов следует заменить кулач-
ки буферного устройства, выдать электровоз на поверхность и за-
вари^ть разработанные места буферного и упряжного устройства. 

При ремонте буфера электровоза 8ЛРП1 снимают подвижную 
скооу. извлекают буферные пружины и, в случае надобности, за-
ме1|яют нх, а также ремонтируют скобу. 

встречающимися неисправностями звонка яз-
Г т ^ штыря и бойка. При отрыве крон-

"^обходимо приварить или прикре-
к Г к р Х " Р " крепящего чашку звои-
в рамГ просверлить отверстие 
рычага с Т е т п " "'тырь. При отрыве бойка 
рычаге. ^ ' поставить новую шпильку, крепящую боек на 

его частГу ремонт и э л е к т р и ч е с к о й 
го действия " 
32 " ^^^^ " Доухтоннальный пневмосигнал. ремонт 
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к о т о р о г о заключается в разборке, очистке и замене изношенных 
•хеталеп, сборке и регулировке. 

Песочная система. Наиболее характерными неисправностями 
п е с о ч н о й системы являются трудпост1[ (необходимо прилагать 
большие усилия к рукоятке управления) управле]1ия ею и слу-
чаи, когда система не возвращается в первоначальное! положение 
или ПС подаст песок на рельсы. 

Для устранения неисправностей или при планово-предупре-
дительных осмотрах и ремонтах необходимо систематически сма-
зывать шарнирные соединения; проверять пружины и регулиро-
вать пх натяжение; подтягивать болты, крепящие песочницу к 
раме электровоза. 

Батарейные ящики н перекатывающие устройства. Неисправ-
ности этих устройств разделяются на два вида: неисправности, 
возникающие от механических повреждений ящика и его крыш-
К1Г, и неисправности от разъединения электролитом Д1И1Ща ящика 
и иижнен части его стенок в результате применения неисправ-
ных резиновых чехлов. 

В ходе ремонта батарейных ящиков необходимо выправить 
стяжной скобой стеикн и устранить "перекосы; выправить крышки 
ящика; при необходимости с наружной стороны ящика приварить 
пояса из стали толщиной 4—6 мм, а также заменить пришедшее 
в негодность днище ящика и неисправные резиновые чехлы. 

В работе перекатывающих устройств характерными являются 
следующие неисправности: ролики не вращаются вследствие за-
грязнения, а также вследствие загрязнения обойм или окисления 
роликов в результате попадания на них электролита; неравно-
мерный нзиос вертикальных роликов, что затрудняет перекатку 
батарей; ролики вследствие окисления проседают в отверстиях 
обойм; обоймы ролнков трескаются и выкрашиваются. 

Основнымп 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 па строгальном. 

Если при включенном контроллере двигатель не вращается, 
то прежде всего необходимо проверить состояние коммутацион-
ной проводки электровоза и внешней электрической цепи и устра-
нить дефекты в проводке, контроллере, силовых штепселях, пре-
дохранителях, перемычках па батарее, в прилегании щеток. Если 
2 О. Л. З ю н ь з я , И. в . Синица 33 



пе будут обнаружены дефекты, проверяют двигате,. 
"Р" ' го /помощью мегера проверяют псправмость цепи катуше; 
" ^ о ^ п п ^ Б с Г Г о б и а р у ж е и о разрывов электрической цепи Го̂ ?̂ 
^ ' Г я к о р ^ в катушках полюсов и в кабельных среди„ен'я, 
Г к о о ( Ж о замыкания в них. то пропускают слабыГ. ток мер 

И С ПОМОЩЬЮ компаса проверяют соответств 
« с (Гполярпостк п чередование палюсов. Если соединения мо,! 
Гу кап'шками окажутся правильными, то проверяют, нет л„ за. 

в зубчатой передаче редуктора, 
агрев двигателя происходит от того, что он перегружен. Дл, 

ппсдупрсждепия перегрузок надо ограничить (уменьшить) число 
вагоисток в составе и не допускать длительную работу элсктро-
воза иа пусковых режимах. Кроме того, перегрузка двигателя мо. 
жет бить вызвана трением реборды колеса о кожух зубчатой 
передачи, трением зубчатой передачи о кожух (в старых коп-
струкциях электровозов) или о корпус двигателя при колее 
500 мм. трением в лабиринтовых уплотнениях. Обнаружив эти де-
фек-т ;̂. их нужно устранить, чтобы продлить срок службы дви-
гателя. 

Нагревание корпуса двигателя может возникнуть вследствие 
повышсипого нагрева якорных подшипников из-за отс>'тствия или 
излишка смазкн. ненормально малого радиального зазора и пе-
рекосов в подшипниках. Во всех случаях чрезмерного нагрева 
подшипников двигатель следует отправить а ремонт. 

Чрезмерный нагрев обмотки якоря может появиться вследа-
вие короткого замыкания, между витками в обмотке якоря или 
между отдельными секциями, а также вследствие замыкания 
в витках катушек полюсов. 

Катушк7 с замки>-тыми витками легко обнаружить, так как 
она нагревается меньше, чем остальные. Если же разница в на-
греве кат}шкн не ошущается, то следует пропустить через катуш-
ки ток низкого напряжения и с помощью милливольтметра 
отыскать поврежденную катушку. После обнаружения повреж-
денной катушки двигатель необходимо отправить в мастерские 
для замены катушки. 

Чрезмерный нагрев катлектора происходит вследствие сильно 
увеличившегося нскрення и ненормально высокого давления па 
щетки. 

м о т п п ^ ' Л ^ ^ состоянии коллектора можио только 00 время ОС-

к о п е и Г п " " " " " " " " С "змсиепис цоста поверхности 
мест пояолеипе вижжеиии» 
1"1е капе'ь " " Р " » ' " Щ"колсржатсля , пояме-
к о д е р 1 а ^ я х ' "•''"'•а коллекторе н шет-

•^•"•"«"оре может быть пызва"» 
плотно пр,м^?аГт к- к ^ ' З " . " " " "" 
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Под неровным коллектором понимается такой коллектор, ко-
торым имеет: выступающие или провалившиеся пластины вслед-
ствие ослабления коллектора; выступающий миканит между 
пластиками; иеравиомерныи износ поверхности; бнешю поверхно-
сти коллектора вследствие изогнутости вала ИЛ1Г неправильной 
проточки коллектора: плоские места на поверхности по причине 
пеправилыюи шлифовки коллектора шкуркой или от применения 
наждачной бумаги и напильников; выгорание отдельных пла-
СТИ1Г. 

Во всех перечисленных случаях следует прежде всего попы-
таться^ исправить поверхность коллектора, отшлифовав ее стек-
лянной бумагой или мелкозернистой пемзой и затем протерев 
чистой тряпкой; в случае необходимости — продорожить мика-
пнтовую изоляцию между пластинами (ламелямн). Если поверх-
ность коллектора настолько повреждена, что эти средства недо-
статочны для ее исправления, коллектор нужно проточить на 
станке. 

При наличии выступающих и провалившихся пластин из-за . 
ослабления коллектора его следует снять с якоря и отправить 
в ремонт для подпрессовки с подогревом до 100® С и с последую-
щей проточкой поверхности. 

Большое количество медной и щеточной пыли на стенках кор-
пуса, на катушках обмотки и на щеткодержателе, а также по-
темнение коллектора свидетельствуют о повышенном давлении 
на щетки. При пониженном давленги! заметно обгоранне пластин 
от чрезмерного искрения вследствие неплотного прилегания ще-
ток. В этих случаях надо проверить динамометром давление на-
жимных рычагов и в случае надобности сменить пружину; очи-
стить коллектор, как указано выше, и протереть его чистой 
тряпкой; очистить от медной и щеточной пыли стенки корпуса, 
катушки, обмотку якоря и коллекторный конус, продув их сжа-
тым воздухом. 

Отсутствие давления па щетке может быть: при чрезмерном 
износе щетки, вследствиа чего нажимной рычаг упирается в край 
обоймы и не оказывает давления на щетку; при заедании нажим-
ного рычага; при повреждении пружины. Мерами предостором^-
иости повышенного искрения в этом случае являются строгое и 
систематическое предохранение [щеток от износа и регулярная про-
верка давления пружин. Когда щеткодержатель не создает необ-
?{одимого давления на щетку, нужно подтянуть и закрепить контр-
гайки шпильки крепления щеткодержателя. Если корпус щетко-
держателя [слишком высоко установлен над коллектором и щетка 
качается, следует установить корпус, соблюдая нужное расстояние 
От коллектора до обоймы.' 

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

35 



т1 ...ПА мпжет возники>ть, если шетка притерта к коллектп. 
пV е^'о сей пГерхиости. Это легко обнаружить, осмотрев'п'^ 

гг, гттпегаиия шетки к коллектору. Если щетка хорощ^ 
псрхиость должна Сыть блестяшеГ,. г?с, 
Гтовых мест. Для исправления дефекта надо т е т к у притереть. 

Застосваиис шетки в обойме происходит вследствие ^загрязис 
„ия обоймы или слишком малого зазора между щеткой и обой. 
мо1 Обойма должна бить тщательно очищена и щетка о сл>.,ае 
падобиоаи опилена. 

Щетка можсгг шататься в обойме из-за слишком большого за-
зора Если при этом размеры шетки правнльни, то это означает, 
что увеличились внутренние размеры обоПмы. Быстрый пзное 
обоймы происходит вследаоие выгорания поверхности от про-
хождения через нее слишком бапьшого тока. Для устранения 
этого явления иадо следить за .хорошим состоянием впаикп 
в щетку гибкого кабеля, который отводит ток. Если износ обоими 
пс,1нк, корпус щеткодержателя следует сменить и после этого 
поверхность коллектора тщательно очистить сухой чистой хол-
июпой тряпкой, если необходимо, смоченной в очищенном бен-
зпис. Применять для этой цели обтирочные концы не допус-
кается. 

Пели щеточный аппарат и щетки не имеют дефектов, то надо 
проверить, ист ли короткого замыкания между пластинами (ла-
мелями) коллектора, которое вызывается: неаккуратным продо-
роживаиием мика1Н1ТН0Й изоляции между пластинами; оставле-
нием заусеицев на гранях пластин; скоплением грязи или мед-
ной и угольной пыли между коллекторными пластинами и в 
местах присоедииеиия к петушкам концов обмотки; разрушением 
изоляции между пластинами кислотой, попавшей на изоляцию 
во время пайки петушков; пробоем изоляции между пластинами 
внутри каллектора. 

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

При ремонте катлектора его обточка производится на токар* 
ном станке при скорости вращения не выше 100 об/мин. Если 
пПтпи^п'^""^'"''^^ поверхностью коллектора, то скорость пр" 
пГпт^ пг 0б1мин. Температура коллекто-
вод,ппс. превышать комнатную.' Есл.г произ-
К01 ектопг Р петушков, то перед обточкой надо дать остыть 
статн ^ из углеродистой закаленной 
ра "О бкружностн коллекто-
в а т ь ^ ^ ™ ^ "О радиусу 2^-2,5 иш. Шлифо; 

коллектор спедует мелкозернистой пемзой или мелкой 
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стеклянной бумагой; применять наждак п }1апильннк при этом 
ле рекомендуется. 

Пр» всех случаях появления ненормального шума в электро-
двигателе необходимо немедленно отправить двигатель в ре-
монт. 

Пшг^а контакта 

Рнс. 6. Кулачковый элемент 

П р н ч т т м н шума могут быть-сильно износившиеся роликовые 
подшипники, чрезмерно большой радиальный люфт н поломка 
сепаратора, для чего необходимо заменить подшипники якоря; 
нрн заедании, трении в лабиринтах подшипников или отсутствии 
смазки следует промыть подшипники н заменить смазку; при 
сдвиге коллектора в сторону корпуса, трепни полюсного башмака 
о поверхность якоря вследствие ослабления крепления башмака 
необходимо их закрепить, а при ослаблении бандажа на якоре 
необходимо снять бандаж н намотать его потуже заново и по-
лудить. 

Контроллеры. Неисправности, наблюдаемые в контроллерах, 
можно разделить на меха1П1ческие и электрические. 

К механическим неисправностям относятся повреждения 
блокировочного устройства и износ кулачковых шайб главного 
барабана, вызванные несвоевременной смазкой и чисткой тру-
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. . . с , П.аей контроллера, а также я а с . и м и вклк>че„.,ям„ 

" проходных штырей в Сор 
к электрнчсслн... — г 

нижних и иеполвчжних. контактов кулачнових эюхг -^ч-
меитпв контактного барабана и проходных штыосЛ сег. 
коробке; замикзиис ка корпус контроллера ц попап , , . , 
борцовую коробку. ^ '—I 

Рис. 7. КомгдктииА барлблц 

Наиболее нзнашисающимпся деталями контроллера ГР-9А 
являются: а к7лачкосо\1 элементе (рнс. С)—контакты подвиж-
миг1 I и псподопжпи» 2. спиральная пружина 3 держателей под-
вижных контактов, о контактном барабане (рис. 7)—Ообраз-
ные коитактиые сегменты н о контак-тном пальце (рис. 8) — кол-
такт I п пластинчатая пружина 2. 
/п, ^^''^Ро-^-чсре ККВ-1 быстрее всего изнашиваются ссгмепти 
Г1^ппгпг сухари (рис. О, о) и контакты 
главного барабана (рис. О,г). ^ ' " • ^ 

характерных ненсправ-
Г Р - 9 Л \ , ККВ.1 п р н а е д с н ы 

" Р " осмотре выключателя 
леше ^^^^^ » ^КР! проверлютсп дав-
подтя контактов. Помимо это о требуется 
к л ю ч а р ь р а з б С ю т " м ' " Р " капитальном ремонте вы-
камеры, перегопо!^-^^ п . контакты, искрогаситсльпыс 
томатпческиГ в ы ^ " изношенные детали. Ао; 
100 до на ток отключения о» 

V 



Фары. В фарсах типа ФЭ-52 на| электровозах 14КР1, 10КР1 и 
7КР1» типа ВЭФ-2Л\ и а электровозах 13АРП1 и 8ЛРП1 и типа 
фВУ па электровозах 2КР и 2АРП при эксплуатации окисля-
ются или засоряются поверхности между корпусом и рефлекто-
ром'; а также окисляется виутреиияя поосрхиость 
фары (тз местах соприкосиооеиия рефлектора с кор-
пусом. В результате при ударе о стекло и при снятии 
крышки фара ие отключается от источника тока. Для 
устраисиия дефекта необходимо очистить поверхность 
от окислов мягкой тряпкой. 

Если при исправиои фаре и лампе последняя не 
горит, значит лампа ие доходит своими контактами 
до токоведущих контактов фары. 

Штепсельные соединения. При ремонте штепсель-
ных соединений ШСГ-6А электровозов '13АРП1 и 
8АРГ11 (рис. 10) следует руководствоваться следую-
щими нормами: зазор между основными крышками 
1 \\ 2 \\ фланцами коробки 3 штепсельного соединения 
допускается не более 0,2 а!М\ диаметральный зазор 
между специальным винтом и изолятором штепселя 
не должен превышать 0,5 разрыв контактов 4 н5 
должен быть ие менее '14 лш; а их нажатие должно 
быть не ме1[ее 6 кГ. Кроме того, винты 6 и шайбы 7 
в панеле 8 должны быть залиты бнтумнои массой 
МБ-90 (ВТУ МЭП225—44), а прокладку 9 и панель5 
следует собрать на эмали КВД или СВД. 

Наиболее изнашисающимися деталями штепсель-
ных соединений ШСГ-6А являются: вилка контакт-
ная 10 и гнездо У/, плавкая вставка предохрани-
теля 12 и контакты 4 и 5. 

Способы устранения характерных неисправностей 
штепсельных соединений ШСГ-бА приведены в при-
ложении '23. ' 

В последние годы па выпускаемых тяжелых аккумуляторных 
электровозах вместо штепсельных соединений ШСГ-6А начали 
применяться автоматические выключатели АВР-2122 со счетчиком 
ампер-часов Х602. 

' Счетчик ампер-часов постоянного тока Х602 — ударопрочный, 
нечувствительный к тряске прибор, предназначенный для учета 
количества электричества, сообщаемого батарее при заряде, и 
учета израсходованного батареей количества электричества при 
разряде. 

Счетчик спроектирован для установки па шахтных аккумуля-
торных электровозах во взрывобсзопасиой оболочке АВР и пред-
назначен для работы в атмосфере, опасной по газу ^ или пыли, 
при температуре окружающей среды от —5 до +35® С и отно-
сительной влажности до 987о. _ 

Принцип действия счетчика ампер-часов типа л602 заклю-
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„ается в том, что при прохождении тока через электролиз 
Гяется подород. количество которого прямо г.рог,орц„о„5;;^^-
току. 
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Рис. 10. Штепсельное соединение ШСГ-ОЛ ' 



^ типа Х602 прсдиазначеп для работы с батареям, 
^ ' г Г и ГМ'КСИМ11Ь»ШЙ емкостью Д О 6О0 а - ч в у ^ О Ц , ^ 

ибр шш. с ускорением ие более 30 . ф с к ^ , пр„ ' ^̂  
тряски и , . мпнуту, макспмалышп сила отдс., 

превышать' 70 м/сек^. Счетчик пыдор;'^ 
"т иа кГрс свободпого падения ис менее шести удпров с мгкс. 

ускорением, ис менее 1000 м1сск^. Относительная по. 
ПР" ^^ 20 до 180 а. 

Счетчик производит учет количества элек-тричестоа при „а. 
гоузкях начиная с 2 о. и видерживзст перегрузку током 375 с 
в течение 5 сек. Допатиительная погрешность счетчика от нзме-
непия температуры ис превосходит ^:2.0% на каждые 10'С ш. 
ысисиия температуры в пределах рабочих температур от 
до +а5®с 

Батареи, с которыми устанавливаются счетчики, должны бить 
трсииросаиы, испытаны и заряжены. 

Лвтомзтичсскии выключатель ЛВР-2122 со счетчиком ампер-
часов ХС02. как и любой автоматический выключатель, необхо-
димо регулярно осматривать: проверять включение и отключение 
автомата, осматривать аекло , прикрывающее шкалу счетчика, 
коитак-ты штепселя, для чего необходимо сиять штепсель, пред-
варительно отк^тючив автомат; при необходимости зачищать 
коитак-ты. 

Штепсель снимают поворотом обоймы па угол {ВО"" с помо-
щью реверсивного ключа. 

Ис реже I раза в три месяца производят более тщательчий 
осмотр аппарата прл отключенном автомате и снятой крышке. 
При этом проверяют состояние контактных сосдннеини. 

Автоматический выключатель Л3130. встроенный во взриво-
безопасный корпус, рассчитан для работы без зачистки контак-
тов и без замены каких-либо частей на весь срок его эксилуата-
шш. Износившийся автомат подлежит полной замене. Нельзя из-
менять калибровку расиепитсля, так как это нарушает 
правильную работу автомата. Выключатель необходимо система-
тически очищать от пыли и грязи. Шарниры механизма свобод-
ного расцепления через 2—3 тыс. включений смазывают часовым 
или ружейным маслом. 

Осмотры автоматического выключателя необходимо проводить 
также после отключения при коротком замыкании (при первой 
предоставившейся возможности). 
гк осмотре нужно проверять затяжку винтов и га-
п о о п ^ т ? . "^о-^яиионные части от копоти и капелек металла. 

«^'^"ктов. Если провал или толщина метал-
05 ч Г Г с т слоя контактов окажется меньше 

Д ^ дальнейшей работы не пригоден-
Х602 в с т п о е ^ нормальной работы счетчика амп?р-часов 
блюдать ^^ «̂ Р̂̂ УС с автоматом, необходимо со-

Д^ть ряд треоовании: периодически 1 раз в год проводить 



контрольную проверку счетчика, подключая его к шунту 75 ти 
кл. 5 с любым номиналом по току. Включить нагрузку, равную 
номтшльному току примененного шунта, и засечь время, в те-
чение которого уровень электролита опустится от отметки шкалы 
О до отметки 650 АН. 

т 

1 Рис. и . Автомат АЗ 130 

Погрешность, которая должна быть не выше 4%, опреде-
ляется по формуле 

260 
7 = % (4) 

где I — время разряда. 
При несовпадении уровня электролита с отметкой О на кон-

такты счетчика следует подать напряжение не более 0,3 в. 
Не допускать эксплуатацию счетчика, чтобы его показания 

уходили за пределы шкалы. 
Счетчики можно перевозить при температуре воздуха от 

—40 до + 6 0 ' С и относительной влажности до 98%. Хранить счет-
чики необходимо в закрытом помещении при температуре воз-
духа от + 1 0 до +35° С и относительной влажности до 80%, 
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в воздухе ..с должно Сить вредных пркнссси. вызывающ,,, 

. . г , - а освешения. При осмотре пиключателс", освеш. 

с п е б р я ^ ^ ^ ^ хлопчатобумажной тряпочкой „ под. 
ш . п Г к ^ т а к т » ы е и крепежные болты. 

пемоптс с-1едует залить компаудион массой болты креп, 
леи я клсммиоГ! доски и доски с прсдохрапитслими и испытать 
состояинс изоляции между каждым из коитак-топ и землей. 

Способы устраисиия осиооиих пеисправпостси выключателя 
приведены в приложении 24. п V о о I П I 

Неисправности выключателя освещения ВУ-221Ь1 электро-
позов 14КР1 10КР1 н 7КР1 происходят зачастую встедствие за-
мены заводского предохранителя нестандартными предохраппте-
лями шахтного изготовления. Такую замену допускать нельзя. 

Пусковые сопротивления. Яшики с сопротивлениями КФ 43Б1 
и КФ 4.3Б2 электровоза 14КР1. ЯС-9060 электровоза 25КР2, 
КЛ'2-Б2 электровозов 10КР1 и 7КР1. ЯСВ.15-Л-ЗЛ электровоза 
13ЛРП-1. ЯСВ-15Л электровоза 8ЛРП1, ПС-1 электровозов 2КР 
и 2ЛРП подвергаются осмотру I раз в год, а при тяжелых усло-
виях работы, когда п ^ и залиты водой, пли при длительной езде 
с включенными сопротивлениями осмотр необходимо производить 
пе реже I раза в месяц. При этом вскрывают ящик, отсоединяют 
подводящие концы кабеля и снимают зажимную коробку. При 
обнаружении поломанных элементов ящик направляют в мастер-
скую, для замены. В сл>'час замены элементов хгопротнвления при 
сборке проверяют ве-1ичину сопротивления между зажимами. 
Проверяют также состояние изоляции между каждым зажимом н 
корпусом под напряжением 1000 в переменного тока в течс-
1Н1е I сек. 

Коммутационные провода^ Механические повреждения комму-
тацио]п«ых проводов рудничных электровозов могут происходить 
от трет1я их в конду»ггах или желобах и о раму электровоза. 
Кроме того, изоляция проводов разъедается попавшим на него 
электролитом. Наконец, разрушение изоляции происходит от си-
стематических перегрузок проводов. 

Место ненсправиостн проводов обнаруживается при осмотре н 
при измерениях с помощью .мегометра или вольтметра. Сопро-

»^о"^»>тациониых проводов должно быть не ме-
нее 1000 ом па 1 0 рабочего напряжения. 

Неисправности изоляции электропроводов могут устраняться 
^ляп!!!!;..!!.?^" П30.1ЯЦ1.И проводов сырой рсзииои С покрытисМ 
ч н т Г П т.п; ' ' '" ' '^"- " Р " электровоз необходимо отклю-
э л е к т ^ ^ ^ сети. Так как замена проводов 
д Г п о ^ ^оГк^^^^ " распайкой паконечннков'прово-
о ^ Д р ^ Г п ^ ^ ^ ^ должны произ^ 

^̂  лоид^иты и желоба приваривают прерывистым электросвароч-



ИЫМ швом к листам кабипы перед заменой коммутационных про-
водов. Замену проводов коммутационной схемы выполняют, на-
пример, следующим способом: снимают бандажи с проводов ком-
мутацноннои схемы, ослабляют болты, крепящие кондуиты и ре-
3 1 1 Н 0 В Ы С трубки К рамб электровоза, отсоединяют одни из концов 
проводов коммутационной • схемы, снимают с него маркировоч-
ную бирку н надевают па новый провод, к которому? припаивают 
наконечник. Этот накопечиик подсоединяют на место старого 
наконечника, а противоположный конец нового провода надежно 
прикрепляют к ко1щу старого провода. Затем вытягивая из 
кондуита старый провод, в него заводят новый провод, при этом 
наращиваггие проводов не допускается. Эти операции выполняют 
и при замене других проводов монтажной схемы электровоза. 
После замены проводов их изолируют, бандажируют пучки про-
водов и покрывают изоляционным лаком. 

Болты и гайки скоб, крепящих кондуиты) пли желоба и шлан-
ги с пучком проводов, должны быть так затянуты, Итобы кондуи-
ты и шланги под скобами не перемещались. 

В местах перехода из кондуитов или желобов к зажимиым 
коробкам провода должны быть обмотаны тафтяной лентой в 
несколько слоев и покрыты изоляционным лаком. 

Присоединение проводов к зажимам электроаппаратов должно 
обеспечивать надежный электрический контакт. Зажимные ко-
робки контроллера и выключателя после монтажа должны зали-
ваться кабельной или другой изоляционной массой. 

Провода должны быть уложены в резиновых трубках и бре-
зентовых рукавах без скруток с возможно плавными поворотами 
и переходами. Провода, подходящие к тяговым двигателям, долж-
ны быть уложены в брезентовых рукавах, которые покрывают 
изоляционным лаком. 

После сверки !и прозваиивання схемы изоляция проводов 
должна быть испытана на пробой переменным током: для акку-
муляторных электровозов сцепным весом 8 Г — напряжением 
380 в, для контактных электровозов сцепным весом 7 и 10 Г — 
напряжением 1000 в и для малогабаритных электровозов сцеп-
ным весом.2 7' — напряжепием 220 в. 

Характерные неисправности электрической части и пневмати-
ческой системы электровоза 25КР2 приводятся в приложении 25. 

Аккумуляторные батареи. Для питания электроэнергией дви-
, гателей аккумуляторных электровозов па угольных шахтах в ши-

роких масштабах применяются тяговые железо-никелевые щелоч-
ные аккумуляторные батареи типа 126ТЖИ-500 — для электро-
воза 13АРП1, типов 80ТЖН-350 и 96ТЖН-350 — д л я электрово-
зов 8АРП1, типа ЗбТЖН-300 — для электровозов 2АРП и типа 
ббТЖНУ—250П—для электровозов 5АРВ. 

Тяговые батареи поставляются в виде отдельных аккумулято-
ров, помещенных в изоляционные резиновые чехлы; с комплектом 
^междуэлемеI1тиыx соединений. Перед монтажом батареи надо 
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всех деталей согласно перечню (ппию 
т Г Г у Р веиь" удельный вес электрап.иа 

„„С 26), а „X до нормальных значении. 
' 'Ткк^Гулятори монтируют в батарею в определенном поряд,„ 
г Д батарейного яшнка укладывают фанерную, а зГ 
^ р^зян ПР0К.13ДК7. Вставляют деревянные щиты „ ; 
иис Ссгородки. В деревянных шнтах не должно быть оыа . 
паюших гвоздей, которые мог>-т повредить резиновые чс^ц 
/ к ^ я т о р о в н вызвать короткое замыкание в батарее. Дсрсвя,,. 

перегородки и прокладки из фанеры должны бить ок-
пяшепи шслочеаоикнм лаком. Н1иты. кроме того, обиты листопой 
псзнпои. Прокладки дагжны быть изготовлены из целого куска 
рсзишд, и размер их должен соответствовать площади дна 
ящика. 

При устаповке аккумуляторов в батарейный ящик следует 
строго соблюдать па1яриость. для чего начинают установку с ак-
кумулятора с конечным выводным плюсовым полюсом. 

Затем аккумуляторы плотно сжимают клиньями, забиваемым» 
между щитами и аенками батарейного ящика. На борны акку-
мулпторов надевают мсжэлеиснтныс соединения п затягивают их 
гайками. ПсплотниА контакт вызывает излишнее разогреваипс 
токопрооодоз и даже нскрение во время работы батареи. 

При сборке нельзя допускать коротких замыкании между рзз-
иоимепнычн выводами и между аккумуляторами соседних рядов. 
Для снятия межэлсмс1ггиых сосдинс»П1и с конусными наконечин-
камн следует пользоваться специальным ключом. 

Затем монтируют выгодные сосдинетш. Полюс батареи, 
отмсчспиии знаком соединяют с проводом батарейного 
ящика, идущим к розетке со знаком с + »; минусовыи полюс ба-
тареи соединяют с розеткой со знаком « — Н а к о н е ц , проверяют 
правильность монтажа, измеряя вольтметром напряжение как 
каждого аккумулятора отдельно, так и всей батареи в целом. 

Для обеспечения нормальной эксплуатации батареи в электро-
возных гаражах на щахтах необходимо иметь набор запасных 
частей и прпбороз согласно приложению 27. 

Во время эксплуатации тяговых батарей возникают неисправ-
ности которые необходимо устранять в шахтных условиях. 
0.ШП1ПМ батареями не сложен и сводится главным 

^ " сохранению надлежащего 
ходГ празнльной эксплуатации и правильном 

время работатГ аккумуляторы мог>'т продолжительное 
ирапиости ^ ^ заметного снижения емкости. Неис-

реж.шп"'?' являются, как правило, результатом 
Потеря е м ^ ^^^п-^Уатацни и у.хода за ними. 

которой МОГУТ быть: 
Долг^ его работе? солей в электролите пр» 
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понижение уровня электролита ниже верхних кромок пла-
стин: 

систематические недозаряды; 
длительные разряды малыми токами; 
песвосврсменное проведение усиленных зарядов; 
короткое замыкание внутри элемента или между соседними 

эломеитами из-за порчи рез1Н10вых чехлов; 
утечки тока вследствие загрязнения поверхности акк7мулято-

ра или лорчи резиновых чехлов; 
систематические глубокие разряды; 
загрязнение электролита; 
применение элекролита без моногидрата лития. 
В случае повышс1И1ого содержания карбонатов в электролите 

его заменяют свежим. Если анализ показывает наличие вредных 
примесеи, то электролит нужно заменить свежим составным. Од-
нако если вредные примеси успели проникнуть в активную массу, 
отравить ее или вызвать образование местных гальванических 
пар» то смена электролита может не дать положительных резуль-
татов, и восстановить емкость можно только в заводских усло-
виях. Такие элементы заменяют, а вышедшие из строя отправляют 
в капитальный ремонт. Во всех остальных случаях потеря емко- •• 
сти объясняется неполным восстановлением той части активной 
массы, которая находится в глуб1П1е пакетов. 

Повышенный саморазряд может быть вызван внешним ко-
ротким замыканием или утечкой тока из-за плохой изоляции 
между аккумуляторами. Это происходит в основном за счет ув-
лажнения щелочью поверхности аккумуляторов и резиновых 
чехлов, в результате чего сопротивление изоляции между вывод-
ными полюсами батарей и батарейным ящиком уменьшается п 
часть тока уходит по этому пути, что приводит к саморазряду 
батареи. В процессе работы батареи неоОходимо следить за утеч-
кой тока, для чего необходимо измерять сопротивление изоляции 
между выводными полюсами аккумулятора и железным корпу-
сом батарейного ящика после окончания монтажа батарей, после 
первого заряда и после каждого десятого заряда. Сопротивление 
изоляции измеряется при помощи вольтметра с точностью 
до 20%. 

Каждый раз после установления причины утечки тока или 
короткого замыкания и устранения их аккумуляторам сообщается 
усиленный заряд. При значительной потере емкости усиленный 
заряд повторяется несколько раз высшим допустимым током, 
пока аккумулятор не восстановит свою емкость. Необходимо при 
этом следить за температурой электролита, которая не должна 
превышать -^40® С. 

Наиболее часто причиной саморазряда является также за-
грязнение электролита, особенно если он загрязняется примесями 
меди и олова. Они осаждаются на отрицательном полюсе и об-
ра.зуют внутри пластин короткозамкнутые элементы. При этих 
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гсшспньгП заряд таких элементов ие эффективен всло, 
случаях у а ^ видс-тения водорода, замена электролита 
ствие емкость. Во избежание засорения ' " 

необходимо не применять 
н е с я м и вреди соединении, а также не поимг. ..Гги П(свих мсжэлемеитных соедииепм,,. л также не применят 

Ис'ормалыю слабое выделение газа по время заряда „абл^, 
тастся V акк>мулятороо. имеющих короткое замыкание. „ у 
поГвиых аккумуляторов, которые были глубоко разряжены. Пр„ 
таком положешт с1едуст короткое замыкание устранить, а глу. 
Ш о разряжсиным аккумуляторам дать усиленный заряд. Меиор. 
малыго сильное выделение газа у аккумуляторов является след. 
стоием загрязнения электролига. 

Слишком низкое напряжение бывает у неработающих аккуму. 
ляторов при коротком замыкании или утечке тока, а у работаю-
щих аккумуляторов при чрезмерном накоплении осадков, кото-
рые соприкасаются с пластинами. 

При плохих ко!гтзктах наблюдается с1ишком низкое напряже-
ние при разрядке и слишком высокое при зарядке. В этих слу-
чаях лля устраисиия неисправности необходимо зачистить кон-
такты и затянуть зажимы. 

Резкое падение напряжения под нагрузкой может наблю-
даться у аккумуляторов, имеющих пониженный уровень электро-
лита. 

ЧрезмсрпыА нагрев элек-гролита является результатом неиор-
малыю батьшого тока заряда и разряда, а также результатом 
передачи тепла через сосуд электратиту от нагревающего кон-
такта. 

Быстрое образование патзучих солеи происходит при высоком 
уропие и повышенной плотности электролита при плохой смазке 
вазелпиом металлических частей аккумулятора. Устраняются эти 
неисправности доведением плотности и уровня электролита до 
нормы и обновлением смазки металлических частей аккуму-
лятора. 

Выпучивание стенок аккумулятора наблюдается при ненсправ-
иом клапане или при прсждеврсмеииом его закрывании после 
пмтпЛ' условиях выделяющиеся газы, не находя себе 
Пш. «сосуда и выпучивают его стенки, 
выпускают «<^»тнльиом кольце делают отверстие и 
фопмы ^ и о и " ' "Р" со̂ ^У^ "С примет псрвоначальио» 
суд сд̂ отии̂ ^̂ ^̂ ^̂  Разряжают до I выливают электролит и со-
Плюдает̂ ^̂ ^̂ ^ гладкими плоскостями. Иногда па-
ре, т Т а кетоеГкт^ чрезмерного расши-
капнталыГ^^Г Р ™ Г „ Г з а в о д ? " " 
в УслГ.ях с их разборкой, 
тальиого ремонта Элементы, требующие капи-
^̂  Р лонта, отправляют на аккумуляторные заводы. 



Плопово-прсдупрсдительиыи ремонт щелочных батарей в ос-
новном состоит в нх промывке п смене электролита. Батареи не-
обходимо промывать через каждые шесть месяцев эксплуатации. 
Целевое пазпачение промывки — удаление нерастворимых осад-
ков, которые образуются при оседании активной массы, выпавшей 
1,3 пластин, и вследствие попадания в электролит пыли из руд-
ной атмосферы. Твердый осадок, скапливаясь на дне элемента, 
может вызвать внутреннее короткое замыкание. 

Перед промывкой батарею разряжают и определяют время 
разряда так же, как и перед сменой электролита. На основании 
полученных данных устанавливают режим заряда батареи после 
промывки. Па шахтах промывают батареи в промывочных ма-
шинах. Па тележке машины установлен ящик, в котором верти-
кально в четыре ряда устанавливаются 16 аккумуляторных эле-
ментов. Элементы крепятся специальными зажимными рамками. 
Промывают батареи следующим образом.' Аккумуляторы без 
электролита устанавливают в ящике и закрепляют зажимными 
рамками. Затем через резиновый шланг элементы заливают го-
рячей подщелоченной водой. При помощи механизма поворота 
ящик с элементами поворачивают на угол 90°. При включении 
машины ящика с тележкой начинает совершать возвратно-посту-
пателы[ое движение, в результате чего вода в аккумуляторных 
элементах интенсивно взбалтывается. Через 5 мин ящик с эле-
ментами поворачивается на угол 180°, и машина работает в этом 
положении еще 5 мин. После этого машину останавливают, ящик 
с элементами поворачивают на угол 90° (отверстиями вниз) и 
вода из элементов выливается в специальный п(1ддон, установ-
ленный под машиной. Процесс промывки одной партии элемен-
тов состоит из двух-трех циклов и длится не более 30 мин. 

После промывки зажимные рамки опускают и элементы вы-
нимают из ящика. Промывку батареи из 96 элементов выполняет 
один рабочий в течение 7—8 н. Снятые с элементов резшговые чех-
лы промывают от щелочи и солей !в горячей воде, после чего их 
проверяют на течь. Чехлы, порвашште и имеющие проколы, в даль-
нейшую эксплуатацию [не допускаются, так как их применение 
может привести к короткому замыканию батареи. 

Для ремонта (вулканизации) чехлов применяют вулкаиизаци-
онные аппараты. Для вулканизации резиновый чехол надевают 
па колодку аппарата. Место прокола или трещины тщательно за-
чищают и смазывают бензином, после чего на него накладывают 
сырую резину и сверху прижимают вулканнзационным аппаратом. 
Аппарат охватывает чехол с трех сторон. Чтобы поверхность 
чехла НС приклеивалась к вулканизациониому аппарату, между 
аппаратом и чехлом прокладывают бумагу. При включении ап-
парата место Ьулканизации прогревают- Необходимо следить, 
чтобы ремонтируемое место не перегревалось, иначе оно будет 
хрупким. По окончании вулканизации выступающие кромки обре-
зают н зачищают. 
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способы у а р а и е и и я « ^ ^ 

" ^ ' ' Ж ^ к ^ п ! " батареи в иелях ссосврсмсииого предупре-^. 
..пи.^ у т ^ с-1сдует измерять сопротивлсппс между ви^о 
; " железным корпусохг пии.ка бат, 

мог^тажа батареи, первой и каждо«, десятом зарлд. 

десятую яарядкт рекомендуется производить усилспиым,, 33. 
пртами (10 ч иориальиим током), 

"Очспь ва-АИо соблюдвть слсдуюшия порядок хранения тяго-
ш х Г|атарси. В аккумуляторах перед устаиопкои их па длитель-
ное хрансиг^с исоЛходияо иикелиропаииис части, проГжи и кон-
тактнис гаЛки покрыть тонким слоем пазелипа. Поверхность, 
покрытую черным лаком, смазывать вазелином нельзя. Распо-
лагать аккумуляторы мсоСходимо на стеллажах стой, чтобы они 
НС клсалнсь друг друга. Почешсинс для хранения акк7мулягоров 
должно быть сухим, хорошо прозстриваемим^^1г температура в 
нем должна поддерживаться о пределах 15—25® С. Хранить в од-
ком помсшснни шелочиыс и кислотиис аккумуляторы воспре-
тастся. 

Бывшие в употреблсннм аккумуляторы при переводе в состоя-
ние временного бсзде.ктсия на срок от 1 месяца до 1 года мог̂ т 
оставаться залитыми в условиях комнатной температуры. Нельзя 
допускать хранение аккумуляторов при температуре порядка 
+ 40* С, так как это может привести к С1П1ЖСПИ10 их емкости и к 
разОуханню ак-тивных масс, а также к разрыву ламелен и по-
вреждению аккумулятора. Аккумуляторы, переводимые на хра-
неппс с нсоылитым элек-тролитом. разряжают и закрывают 
крышками. 

Находящиеся на хранении аккумуляторы одни раз в три ме-
сяца осматривают, при необходимости восстанавливают уровень 
электролита, да1Н8ая воду пли электролит, удаляют ползуч1[е 
соли, а очищенные не покрытые лаком места смазывают вазели-
ном. Аккумуляторы, перезодимые иа длительное (более года) 
хранение, следует разрядить до I о током 60—70 а и вылить нз 
них электролит. Строго соспрешается промывать аккумуляторы 
перед храггет1ем. Акктмулятори после длительного бездействия 
вводятся в эксплуатацию так же, как и новые, 
морозаГ"^ аккумуляторы можно транспортировать при любых 

"Р" Обслулнванни тяговых батареи: 
устройства; отключения ее зарядного 

аккумуляторах металлические 
и ^ в ' д Г заряженности батареи про-

па шахтах дГлжн. аккумуляторных батарс!' 
хтах должна вестись документация согласно заводской коп-
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струкции. что позволит своевременно выявлять и устранять не-
нормальности в работе как отдельных аккумуляторов, так и в 
целом батареи. 

токоприемником ДГ-ПА-! электро-
возов 14КН1, и 7КР1, п э р . 2 электровоза 25КР2, а также 
ДК.1 электровоза 2КР состоит в обеспечении постоянного нажа-
тия токоприемника на контактный провод и надежности контакта 
питающего провода с токоприемником, а также в смазке шарнир-
ных соединении и алюмнииевои вставки. 

Нажатие токоприемника на контактный провод следует под-
держивать в пределах 4—6 кГ. При осмотрах токоприемников за-
читают пилон алюминиевые вставки или медные накладки ог 
нагара и оплавлений. При износе вставки на 20 мм ее нужно сме-
нить. Наиболее частым ремонтом токоприемника является 'замена 
сломанных деревянных штанг. Во время годового ремонта необ^ 
ходимо сменить износившиеся оси, валики, пружины, втулки п 
вкладыши. У электровоза 14КР1, кроме того, ремонтируют пиев-
моцилиидр, при помощи которого поднимается и опускается 
дуга. 

Общие дополнительные требования при эксплуатации электровозов 
1 в шахтах, опасных по газу или пыли ; 

Все электрооборудование аккумуляторного электровоза в це-
лях обеспечения взрывобезопасности должно иметь хорошо затя« 
нутые болты в местах соединения крышек с корпусами, а в ме-
стах ввода проводов во вводные коробки (штуцерах) иметь ре-
зиновые уплотнения. Фланцы крышек должны содержаться 
в полной чистоте и не иметь забоин. Зазор между фланцами и 
корпусом должен быть не более 0,5 мм. 

Открывать крышки электрооборудования для ремонта и ос-
мотра разрешается только специальными ключами, хранящимися 
в гараже, п только в гараже на свежен струе воздуха при отклю-
ченном напряжении. 

Все блокировочные устройства штепсельных соединений долж-
ны обеспечивать блокировку от самопроизвольного выключения 
штепселей под нагрузкой, а также от снятия крышек под напря-
жением и под нагрузкой. 

Блокировочное устройство фар всех типов должно обеспечи-
вать невозможность снятия стекол, предохранительных решеток 
и крышек, закрепляющих стекла на фарах при включенном осве-
щении. 

Блокировочное устройство контроллера должно препятство-
вать пключе}1ию контроллера со снятой ручкой реверсивного ба-
рабана, а также перемене направления движения электровоза до 
перевода в соответствующее положение рукоятки реверсивного 
барабана. 
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ятик должен иметь вполне псправпыс вентиляц. 
„ „ ^ Г о Г в т к я и дорошо затяп>тие перемычки между аккум 

"'̂ Иоом^̂ ^̂ ^̂ ^̂  регулировки и иЗ!.оса. При оиполнеиип ремоптиих 
пяг/от можно пользоваться нормативами, привсдспнымн п прило-
жешш а Г которые составлены на основании эксплуатацио1М1ого 

годи на подземном транспорте шахт горподоби. 
ваюгцсй прймышле1нюсти нашлн применение тяжслопссныс элскт-
Р0П0.3М типа 25КР. Нормальная работа электровозов этого типа 
по многом зависит от ухода, профилактики и содержания его в 
чистоте. Наибольшее внимание при эксплуатации необходимо уде-
лять электрическому и пневматическому оборудованию. Ненсправ-
иости и неполадки при работе возникают о результате иеправиль-
иоЛ эксплуатации электровоза, недостаточного ухода и плохого 
ремонта отдельных деталей, узлов и электровоза в целом. Пенс, 
праппостн мог>т возникать и при чрезмерной перегрузке электро-
позоп п работе. Наиболее характерные неисправности электровоза 
и способы их уарансиня описаны ниже. 

Неисправность гслсжск 

В процессе работы тележки мог)т возиикп>ть неисправности 
в рессорном подвешивании, рамс тележки, тормозной рычажион 
передаче, казесных парах, редукторе и буксах. 

Пенсправмости рессорного подвешивания возникают в ре-
зультате поломки пружин, износа металлических и резиновых 
колец, износа рабочих поверхностей, балансиров и появления в 
1тх трещин. В случае патомки пружины ее заменяют, для чего 
необходимо снять подбуксооыс планки, поднять талью или дом-
кратом раму электровоза вместе с тележкой на высоту расс-1аб-
лення пружины и заменить се. При замене пружины необходимо 
обратить вннмаппе на износ металлического и резинового колец. 
Резиновое кольцо, имеющее высоту менее 5 мм, заменяют новым 
с началыюй высотой 10 мм. Износ металлического кольца до-
пускается до 3 мм, после чего его заменяют. 

Балансиры при значительном износе рабочих поверхностей 
восстанавливают наплавкой с последующей механической обра-
ооткон. неисправность рамы тележки возникает при значительных 
нзносах буксовых направляющих, скатьзунов и подпятника, а 
того образования трещин в сварных узлах. Кроме 

возникнуть в результате срезания бол-
шенпи^е " "«^""тннк. Направляющие, изпо-

Р а б о т ™ или ремонтируют. 
иаправ1я^ш^м?пг зазорами между буксами и 
п Р?дв; ~ неспокойным ходом, особенно при 

н движении электровоза без состава. Скользуны при износе на 



псличниу 3—4 мм заменяют, при меньшем износе (до 3 мм) раз-
решается между скользуном и боковиной тележки вставить две-
три металличсскне прокладки общей толщиной 3 мм. Подпятник 
при износе до 10 мм восстанавливают наплавкой с последующей 
механической обработкой, а при износе более 10 —заменя-
ют. Срезанные болты заменяют, а ослабленные гайки подтягива-
ют. Поверхности трепня направляющих скользунов и подпятн1[-
коо должны быть всегда хорошо-и своевременно смазаны, что 
повышает их долговечность. 

Неисправности тормозной рычажной передачи вызываются из-
носом отдельных деталей. К неисправностям тормозной передачи 
относятся: деформация рычагов, износ валиков и втулок рычагов, 
износ отверстий рычагов подвески. Изношенные рычаги, втулки 
и валики заменяют или ремонтируют. После замены изношенных 
деталей тормозную систему смазывают консистеитной смазкой и 
регулируют винтовой стяжкой. В исправной и отрегулированной 
рычажной передаче не должно быть мертвых ходов, а зазоры 

.между тормозными колодками и бандажом должны быть мини-
мальными. 

Неисправности колесной пары возникают при значительном 
износе или проворачивании бандажа относительно центра колеса, 
поворачивании центра колеса относительно оси, при образовании 
задиров и трещин на шейках оси и износе или проворачивании 
зубчатого колеса относительно оси колесной пары. Незначительно 
изношенный бандаж наплавляют, а затем протачивают па токар-
ном станке для восстановления профиля катания. Значительно 
изношенный бандаж заменяют, также заменяют и тот бандаж 
и центр колеса, которые проворачиваются. 

Небольшие трещины и задиры на шейках оси колесной пары 
удаляют снятием небольшой стружки на станке или шлифовкой. 
Изношенное зубчатое колесо заменяют совместно с вал-шестерней. 
Раздельную замену зубчатых колес производить не рекомендуется, 
так как это вызывает быстрый износ передачи. Если неисправно-
сти в пределах чертежных допусков восстановить нельзя, колес-
ную пару заменяют. 

Неисправности редуктора возникают при выходе из строя под-
шипников, износе зубьев зубчатых пар, ослаблении крепления ве-
дущей шестерни на валу тягового двигателя и оси паразитной 
шестерни в корпусе редуктора, износе шлицевых соединений, об-
разовании трещин в корпусе редуктора, вызывающих вытекание 
масла, и износе уплотнений. Это наиболее характерные неисправ-
ности, возникающие в процессе эксплуатации электровоза. Изно-
шенные подшипники шестерни, зубчатые колеса и уплотнения за-
меняют, а ослабленные ;шестерни закрепляют. 

Корпус редуктора в случае течи масла ремонтируют-прова-
ривают трещины.^ После ремонта все детали редуктора смазывают 
Чистым маслом 'согласно карте смазки. 
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м.игппавности букс. Неисправную . работу подшипникового 
Неисправности^ ^^зощи^очио определить по зпачителыюм^ 

. '̂Уксового узлл ^ ^ ^ ^ ПричиноП н а г р е в Л ^ 
загрязпсиио./сма, '^^ 

п^олзооа г Г рсшт на поверхности качеиип роликоо, трсщ.п ^ 

^ о в ы х дорожка;с колец роликоподшиппикоп. излом пипрс„„ого 
. лЛяпужпого колец подшипника, шелушение металла па пооерх. 
|Гт ( качения роликов и бегозых дорожках колец подшнпипков. 
местные з а д н р и повсрхноаей бегооых дорожек и другие Дефекты. 

Если при исправиих роликоподшипниках и наличии чистой 
смазки происходит нагрев Лукси, то это значит, что крышка Г.уксы 
оглаблспа и корпус буксы переместился о сторону центра колеса. 
При этом лабириитиос кольцо трется о корпус буксы, ослодствие 
чего выделяется тепло. Нормально лабиринтное кольцо должно 
выходить за корпус букси на 4—5 мм. Правильную сборку буксы 
можно контролировать по зазору между крышкой и подшипником, 
который должен быть равен 0,5—0.8 мм. Сильно изношенные пазм 
букс под иаправляюшие и балансиры также вызывают ненормаль-
ную работу. Изношенный корпус буксы заменяют. Вышедшие из 
строя подшипники снимают совместно с корпусом буксы с по-
мощью специального съемника п заменяют. Грязную смазку ш 
буксы удаляют, буксу промывают растворителем или керосином 
и заклад!4вают новую смазку. 

Коиспстеитную смазк7 закладывают через пресс-маслснки 
н]прицем. Такую же смазку закладывают через две другие пресс-
масленки в пространство между направляющими и буксовыми па-
зами. Сели смазка протекает через крышку буксы, то это значит, 
что уплотнительпос кольцо изношено и его необходимо заменить. 

2. Осмотри н ремонты шахтных вагонеток 

Плаиопо-пред}'предитсльний осмотр н ремонт шахтных вагоне-
ток предусматривает: 

ежеднсвиий осмотр вагонеток; 
тектщий и капитальный ремонты вагонеток. 
Ма шахтах, где имеется скиповой подъем или подт>ем с опро-

ппппп!"' ^'кедиевный осмотр вагонеток рекомендуется 
шахтах с подтд^-мом в обык-

иГ М р ' ^ " разгрузочной площадке надшахтного зда-
>добнум осмотра вагонеток должно быть 

I азиа^ ° мастерскую на ремонт. 
поло ™ вагонеток - п о д д е р ж а п п е 
иорм^л^П пасотп - ° состоянии для обеспечения 
лспнй в г о н е ^ / о в ы я в л е н и е повреж-
«« также в ™ " отдельных узлов, 

сро^Гвисп^^^^^^^^^ нормальной эксплуатации-уста -сроков внеочередного ремонта (текущего или капиталь-



' п Т . п ^ поступления вагонеток в ремонт. 
Все обнаруженные мелкие повреждения устраняют, заменяют 

„ЗИ0ШСП1ГЫС мелкие детали, в случае необходимости пополняют 
смазку в подшипниках полускатов и отбраковывают вагонетки на 
ремонт в мастерских. Ежедневный осмотр вагонеток может быть 
обссисчсм одним дежурным электрослесарем по ремонту. 

Назначение текущего ремонта —произвести замену отдельных 
деталей и узлов шахтных вагонеток в промежутках между капи-
тальными ремонтами для поддержания вагонеточного парка в ра-
бочем состоянии. Текущии ремонт предусматривает устранение 
иеисправиостсГ|, возникающих в процессе эксплуатации и выяв-
ленных при ремонтных осмотрах вагонеток. 

При 11алич1ги в вагонеточном парке 1000 и более. СД1П1ИЦ для 
проведения текущего ремонта всех вагонеток при межремонтном 
периоде 3 месяца необходимо ежедневно ремонтировать не менее 
14 вагонеток, что составит 1,4% всего вагонеточного парка. В со-
ответствии д этим следует укомплектовать и ремонтную бригаду. 
Текущий ремонт вагонеток, как правило, долже1[ проходить в 
шахтной мастерской. Для упорядоче1П1я подачи вагонеток иа ре-
монт бригадир ремонтной бригады с}кедневно дает дежурному 
слесарю номера вагонеток, подлежащих текущему ил«1 капиталь-
ному ремонту, который направляет их в мастерскую. 

Капитальный ремонт вагонеток проводится в том случае, когда 
необходимо произвести: замену днища кузова, буферов и крон-
штейнов, замену или ремонт рамы, полную разборку всех узлов 
вагонетки для замены непригодных и ремонта и восстановления 
изношенных деталей. < 

Ежедневный осмотр вагонеточного парка. Вагонетки ежеднев-
но осматривает дежурный электрослесарь, который отбирает и на-
правляет их в мастерскую для текущего или капитального ремон-
та, Кроме того, дежурный электрослесарь при необходимости 
устраняет мелкие неисправности вагонеток и производит установку 
вместо 113иошс1[иых новых шплинтов, серег, валиков крюка 
и звеньевой сцепки, резьбовой пробки смазочного отверстия в ко-
лесах полускатов. 

Текущий ремонт вагонеток. Вагонетки, поступившие в мастер-
скую для 'планового или внеочередного текущего ремонта, подвер-
гают тщательному осмотру. Осмотр производит вагонный мастер, 
который определяет характер предстоящих работ и заносит все 
замечания иа страницу, отведенную ремонтируемой вагонетке 
и книге ремонта вагонеток. 

Во время текущего ремонта выполняют следующие работы: 
сваривают швы, имеющие дефекты; иа пробоины в кузовах нава-
ривают накладки; ремонтируют обвязочные полосы кузова; прива-
ривают стяжные полосы кузова; правят кузов и подтягивают за-
клепочные соединения кронштейнов, буферов и упора для толка-
теля; заменяют тяговые полосы и сцепки, опорные кронштейны 
и буфера, соединенные со швеллерами заклепками; ремонтируют 
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скатов; заряжают смазкой колеса скатов 
„ли заменяют ^ ^ перечискииые в приложении Зо 
у с т р а н я ю т т а к ж е п е » ^ ^ ^ ^ „ а х с к у ш п и р е м о н т , п р и о с м о т р , 

^ " ^ Г г ь в п Г т и е и с п ^ в и о п , с л е д у е т п р о и з о с а н з а р п д к 7 к о л е с 
? и Д к о Г с д е . т а ? ь з а п и с ь в к н и г е р е м о н т о в и в о з в р а т и т ь 

, ,сско7,«^каТвса ш ш от загрязкснки .. ржаочнпи. Обычно про-
I г I I 

трещина 

Р и с 12. 01ерсд»ость н х ю ж с п и ч швов н напрао-
.кпяс салркн трещин о ку^оое взгоисткн 

всряют сварочиие шви, соединяющие обвязочную полосу с кузо-
вом, лобовппу с боковиион кузова, раму с кузовом н, если буфер 
приварен, швы швеллера с буферами. Места с нарушениями шва 
или с трещинами по шву необходимо разрубить и заварить элек-
тросваркой. Трещипи по нелому металлу, главным образом выше 
шва, соединяющего раму с кузовом, следует заварить с внутреи-
мси сторон» кузова, а с наружной приварить накладку толщиной 
4 .ил так, чтобц она на 40—50 л.и перекрывала трещину. Очеред-
ность и направлеине наложения сварочных швов на накладку по-
казаны стрелками на рис, 12. 

Пели в кузове имеются меаные пробоины или разрывы метал-
ла, эти места следует выровнять, зачистить до металлического 
олсска и приварить к ним электросваркой н а к л а д к 1 Г толщиной 
«пп"' производить электродом диаметром Ъмм 

"Р" а. При отрыве стяжной пЬлосы по 
ПГППРМ выправ»гть ее. зажать специальным приспособ-
ч и п а ток. ^ " приварить электросваркой. Вели-
" ктоодоп сР'' Сыть 180-200 а, а диамето 

разработаны специальные 

диагонали (рис. 13) со-
левую трап правую, а с другой- -
рами т р е ^ ^ цилиндрических гаек 2 с упо-

р н о г о меха1П1зма 4, при помощи которого м о ж н о 
об 



с в о д и т ь и разводить гаики 2 . и устройства 5 для подвески приспо-
соблепня на кузов вагонетки. Приспособление располагают по 
диагонали (по углам кузова) в месте обвязки. Вращением рукоят-
ки трещотки разводят гаикн и распирают кузов до требуемого 
размера. Длина приспособления устанавливается в зависимости от 
типа вагонетки. При помощи этого прнспособлен1{я можно произ-
водить правку лобовии по всей их площади при наличии вмятни 
внутри кузова. 

и 

гНт1 — Мв 

ввачюз- • 720*91*5 • 

Рнс. 13. Приспособленке для правки кузова по диагонали 

Приспособление для правки кузова вагонетки по ширине 
(рис. 14) отличается от предыдущего наличием захватов, заделан-
ных в гаики и приваренных электросваркой. Это приспособление 
применяется для правки боковин кузова при их.̂  выпучивании или 
вогнутости. При правке кузова гайки приспособления разводят 
на требуемый размер и приспособление устанавливают на борта 
кузова с таким рас'четом, чтобы его захваты обхватили обвязку. 
Затем, вращая трещотку в ту или иную сторону, выравнивают 
кузов. 

Приспособление для правки внутренней части боковин кузова 
по конструкции подобно предыдущим, но с несколько уменьшен-
ной длиной упоров. Приспособление применяется при глубоких 
внутренних вмятинах боковых стенок .кузова. 

При помощи перечисле1п1ых приспособлений можно выровнять 
деформированные кузова вагонеток грузоподъемностью до I Т 
включительно по диагонали на 200 мм, по ширине на 30 мм и по 
длине на 200 мм. Приспособления для правки кузовов остальных 
вагонеток отличаются длиной сменного стяжного винта. 

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

Для смены кронштейнов вагонетку укладывают-рамой вверх, 
полускаты снимают и после того, когда заклепки крепления ста-
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.йп. ГА'Д\т срублены, кронштейн снимают. Проверяю, 
рого кроиштсипа кронштейна с отверстиями в швс,! 
совпадсипс болтами 
лсре рами, прн сов1 д После этого, последователь. 
'о^'ссвТбожГаГ " т болты, приклепыпают кронштсА,» 
к швеллерам рамы. 

I / 

Рис. и . Приспособ^:сц'{с для правки кузова но шлрнис 

Тяга подлежит замсис при оОиаружсиии п иен трещин или 
разрыва в местах баттооого сосдииеиия. Для се исправления или 
замены необходимо тяг>' сиять. Для этого вагонетку укладывают 
рамой вверх на подкладках или иад ямоЛ, чтобы рабочиП мог 
работать вп)три кузова. Затем, отвернув коитргаики и гаики из 
крепящих Г-апах. вииимают болты. Такие же операции следует 
выполнить на втором коиие тяги, после чего старую тягу снять 
н в ооратном порядке прикрепить к кузову вагонетки новую тягу. 

Для замены буферов в том же положении вагонетки при сня-
тых полускатах необходимо срубить головки заклепок с одной 
гтопп"" " ^ " с м повторить операции с другой 

буфера и снять буфер. Если при этом по характеру 
ппеж.шЛ' ' ' ' ^ " " " ® швеллерах рамы необходимо восстановить 
с п о Г 1 п "ГО отверстия заваривают и после разметки 
свептГ^^^^^ птрл^Р" ' ' ' "?" пневматической дрели заново про-
ш ^ б ™ ^ ЗД'^Рз ^вумя монтажны-

В т о Г с " ' ^ последовательно' приклепку буферов. 
а з Г и с п о ч п ! /п'^" дальпейшей эксплуатации, 
новыми сслабли. заклепки следует заменить 
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Колеса полускатов необходимо разбирать через полтооа гола 
работы, независимо от состоямия. для удале, иГстароГ°^смазкн 
Г, проверки пригодности внутренних детален п Г у с к а т П л я д а Г 
„спшси их эксплуатации. Детали, пришедшие в полную иегод.юсть, 
следует отбраковать и списать по акту, а подлежащие восстанов-
,г,с1гию —передать на ремонт. Вибракованиые детали нужно заме-
нить отрсмонтироваинимп и собрать полускат. 

'г 
Ч < 

Рис. 15. Приспособление для снятия колес с оси ската 

Приспособление для снятия колес с оси состоит пз жесткой 
плиты 1 (рис. 15), колонки 2 с винтом 3 для крепления полуската, 
винта 5 со скобами 4 для захвата колеса, стойки 6 и трещоточ-
ного механизма 7. Полускат, подлежащий разборке, укладывают 
осью на колонку 2 и закрепляют винтом 3. На колесо на1слади-
вают скобы 4, которыми с помощью трещоточного механизма 
постепенно стягивают колесо с подшипников. Для съема наруж-
ного кольца подшипника следует применять съемники для шари-
ковых (рис. 16) и роликовых подшипников (рис. 17). 

Капитальный ремонт вагонеток. При капитальном ремонте 
шахтных вагонеток полностью разбирают все У^^" 'I д о в е р я ю т 
"знос детален Полностью годные детали оставляют для сборки 
Ремонтируемо^^^^ вагонетк.1; детали, не подлежащие восстаиовле-

подлежащие восстановлению, 
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Рис 16. Сгсммкк иэрнкових по^шнпмиков 

РИС. 17. Съсмакк для роликовых подшнпинков 

тои"''вляст"ся'зл\?^?м вагонеток оспоои! 
и ^ я г о С т Г о ^ ^ ' о ^ ^ ра^.ь.. буферов, крс , 
^̂  . ^ипстоа. иагопетки. в которых кузов износи: 



п р и г о д е н доя дальпеншсго восстановления, капитальному ремонту 
„ , . п о д л е ж а т н ^ следует спнсивать. иснользовав г о д н ^ ^ е т а л к 
0 качестпс запасных. 

разборку вагонетки и подготовку для осмотра и ремонта про-
изводит ремонтная бригада. Вагоппыи мастер проверяет состояние 
детален и составляет на ремонтируемую вагонетку дефектную ве-
домость по следующей форме. / ^ ^ 

Дефектная ведомость М 

11л капитальпый ремонт пагоисткн типа 

Дата поступле1тя вагонетки на ремонт 
» ч 

Дата составленпя де1|к:ктной в€домо;л< 

Дата окончания ремонта 

пп. 

•1' ? 

0псра1;ия 
Маимсиоваине 
1 узлов, дста> 

лсП 
Наииеиова-
ннс работ 

Объем работ 
на одну ва-

гонетку 
Трудоемкость 

по норме, * 

Необходимые 
материалы и 

запасные 
части 

1 
• 

В приложении 31 приведены средние трудовые затраты при 
ремонте шахтных вагонеток. 

В Настоящее время на шахтных вагонетках применяются ска-
ты закрытой конструкции, которые в ближайшее время будут за-

' меняться скатами разборной конструкции. Практика эксплуатации 
шахтных вагонеток показывает, что скаты разборной конструкции 
удобны для ремонта в условиях эксплуатации, они имеют улуч-
шенное уплотнение и повышенную прочность оси, а поэтому срок 
их службы значительно выше скатов закрытой конструкции. 

На скатах шахтных вагонеток независимо от их конструктив-
ного исполнения применяются подшипники 90310; 7310 и 7313. 

Работники ремонтной службы шахты должны обязательно быть 
хорошо знакомы с элементарными требованиями завода по экс-
плуатации вагонеток на шахтах. Знание этих требований поможет 
эксплуатационникам правильно организовать эксплуатацию ваго-
неток и их ремонт. 

Эти требования сводятся к с л е д у 1 9 Щ е м у . Разгрузка вагонеток, 
получаемых шахтой, должна производиться с помощью механизи-
рованных средств в местах, специально для этого отведенных. 

Не допускается сбрасывание вагонеток с железнодорожных 
платформ, вагонов, пульманов. 

После разгрузки из железнодорожных вагонов вагонетки долж-
ны быть сложены рядами в штабеля. В случае продолжительного 
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.раиеиия иеобюдимо оборудовать иавсс для защиты их от а т , , 

' ' ^ Х т я е и а Г л а р т и я вагонеток припимастся прсдставите,^еV 
" спсанлльиои книге учета, где ук^/^^ 

Гастся за од-изготовитс.1Ь. номера вагопсток. тип, колея, го; 
месяц вип)ска, дата получения и дата ввода п эксплуатац,,;^ 

П ПГР'ОД приемки должны бить проверены габариты каждой ь1 
Г0.1СТК1( согласно заказанному типу н присвоены порядковие 

''^'"псрст вводом в работу новой п а р п т вагонеток их иом^рз 
лолжны'бить заисссни в книгу учета по ре1101ггу. п которой спае-
матнчсскгс отмечаются номера вагонеток, прошедших смазку ко-
лес, текущий и капитальпии ремонты. 

Во избежание травматизма н для удобств^п процесса сцеплспня 
и расиепления вагонеток с крюковыми сцепками необходимо ноль-
:тоат1ЛЯ спениальним крючком, который, должен иметь кажды;! 
снеппшк. 

Пясыпку угля в вагонетки производить до верхней кромки 
кузопа. 

Для равномерности восприятия нагрузок от траиспортнруемщ 
материалов, а также с целью повышения надежности и долгоосч-
иости вагонеток запрещается: 

пагопетки УВГ-КЗ; -1.4; ,-1.6; -2.5; -3.3; ВП-!.-!; -1.41; -1,5; -1.7; 
-1.Я; .2.0 и -2,1 заполнять породой до перхиеЛ кромки кузова. 

Погрузка породы п указанные типы вагонеток (исключая 
Ш1.1,8; -2,4) датжиа производиться с учетом исдосыпа1И1Я иа 
СОО мм от верхиен кромки »узоаз. а вагонеток ВП-1,8; ВП-2,4-
на 200 мм. 

Скорость подхода груженых вагонеток к стопорам не должна 
превышать 0,2-0,25 м/сек, а при лодходе к путевым т о р м о з а м -
I м1сек. 

Вес ^о•сков породы при загрузке вагонеток не должен прсои-
шать 40 кГ при высоте паления 1,5 м. 

Как эксплуатащгонинки, так и ремонтники шахт должны пом-
нить и хорошо зиать, что срок службы вагонеток и умсньшс1П1е 
аваринности на транспорте зависят'от: 

хорошего состолння и правильной укладки рельсовых нутсн: 
\мсньшсния величины резких ударов на самокатных уклонах, 

в клетях и опрокидывателях; 

нстпГг пт1!!111 "^"Р-'^ч-^ьного способа торможения партий ваго-
спп^п;!;!"!.^^^ отверстия в колесах скатов; 

и точного выполнения правил техиическо" своевременного 
эксплуатации; 

свосоремешшт осмотра, смазк,, „ качсстпеппого ремонта. 
Х а т о ч " ^ наклонпы.х „ горизонталь-

(•2 
ОТ.СРСТ,,. . ко.псса скатов! пе д ^ ^ у с к а ^ я ' . 



3. Осмотры и ремонты вагонеток для перевозки людей 
по наклонным выработкам | 

Устаповлспы два вида плапово-предупредптелышх осмотров 
„ ремонтов вагонеток для перевозки люден в шахте по 1гаклониым 
выработкам:_ ежесменный осмотр вагонеток перед спуском (подъ-
емом) люден и ремонтный осмотр с немедленным устранением 
всех псисправностен. 

'ежесменный осмотр вагонеток перед спуском (подъемом). 
До начала спуска (подъема) людей все вагонетки состава долж-
ны быть проверены на ходу и после этого тщательно осмотрены 
кондуктором и электрослесарем. При осмотре проверяют прицеп-
ное устройство, промежуточные сцепки вагонеток и тяги, тормоз-
ные каретки и брусья-амортизаторы, привод парашютной системы 
н ходовую часть. 

При осмотре особое внимание обращают на состояние гаек, 
шпонок, болтов, шайб, шплинтов и других крепящих деталей на 
плотность всех соединений и, в случае надобности, производят 
нополнение или замену крепежных деталей, подтягивание крепле-
Ш1Й и другие работы, обеспечивающие безусловную безаварийную 
их работу. 

Брусья-амортизаторы не должны иметь следов от резцов тор-
мозной каретки. Если при осмотре это обнаружено, то брусья 
должны быть заменены. 

Работа вагонеток с простроганными брусьями не допу-
скается. 

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

При проверке работы парашютов вагонеток ВЛ-5 концы упо-
ров должны ложиться на полотно пути так, чтобы между ними 
и подошвой рельсов были зазоры не менее 20 мм. Если упоры 
касаются подошвы рельсов, необходимо проверить, не погнуты ли 
упоры или главная ось тормозной' каретки, а также проверить 
ширину колеи пути. 

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

Если во время проверки установлено, что при повороте «на 
себя» рукоятки ручного привода включаются не все парашюты 
состава, необходимо проверить положение включающих кулаков 
"а тягах ручного привода (вагонетка ВЛ-5). Кулаки, сошедшие 
со своего места, надо установить па прежнее место и закрепить 
стопорными болтами. В случае надобности должна быть отрегу-
•1ирова11а длина сцепок тяг. Когда парашюты, поднятые в рабочее 
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ла^ожспие, не удерживаются злше-лками, необходимо 

Р^^п^ лг^^пужемнн иексправ.юаи вагонетки спуск-подге. , 
Л Г л а Ж о и з о о д ДО испраолеиия повреждст; .^^ 

^ О все^ обиаружскиих исиспрапиостях лица, производят,,, ^ 
мотп в а г о п с т о к , должны иемсдлеиио сообщить пачальиику вп^'^^ 
Г / т п Г ' транспорта и "^Дост^, 
способами, изложенными в прнложсипи 

Результаты ежесменного осмотра пагоиеток и пронзвсдс,,,,,., 
паГюты заносят в специальную книг)'. 

При смазке вагонеток следует обращать особое вннмапие щ 
сиазку направляющих коробок и подшипиикоп пситральпой тящ 

Ремонтный осмотр вагонеток производят не реже одного ра̂ , 
в шесть месяцев. При этом выпатияют полный объем работ по 
ежесменному осмотру. 

При ремонтном осмотре необходимо очень тщательно пров̂  
рить соаояние деталей тормозиоГс каретки и привода парашютио» 
системы, особенно после каждого аварийного включения. 

Вагонетку разбирают и все однотипные детали маркируют. На 
приводных тягах перед разборкой рискои отмечают положенпе 

. всех уааиоалеиных на них кулаков, а также положение виюи 
и гаек, затягивающих приводную пружину. 

Для удобства разборки и ремонта тормозные каретки необхо-
димо отделять от вагонеток, отпуская болты, крепящие подоеш 
каретки. 

При разборке тормошой каретки вагонетки ВЛ-3 следует по-
ставить парашюты в положение торможения, чтобы разгрузить 
пружины / (рис. 18) рельсовых захватов; затем сиять пружипы I 
и тяги 2 к рьпагам 3 на валах каретки, освободить стопори ри-
чагов 3 и сбить рычаги с валов; далее отвернуть болты ригелей, 
крепящих вали 4. Валы разворачивают так, чтобы их шпопки 
совместились со шпоночними пазами в рамс тормозной кареткп. 
мосле чего вынимают валы, ступицы с захватами и клиновые ко-
робки. Для разбори! включающего механизма тормозной каретки 
из отверстий в ее рамс вынимают копии пружин' 5 и затем ось. 

В тормозной каретке вагонетки ВЛ-З необходимо снять два 
валика, ограничивающие ход упоров, расшплиитовать коич" 
главной оси и освободить стопорные кольца. После этого выни-
мают ось. 

ториозпой каретки необходимо рзс-
в ы ^ г и Л Т " " ' " " конические штифты зашс.ю". 

П о п п о ^ п " ' " ' ^ ' " ' 9Т0Г0 в ы н у т ь в а л и к . 
"оП затяжк , п ? ' ' '" ' '^ ' освободить от иредваритсль-

«^"тральную тягу, освободить Ю 
пруж,ша " " " " « «перед. После этого вииимается 

апраоляющ1,о коробкт. коробку вынимают ..з своего 
С4 



гнезда, затем выппмают проушппу. У вагонетки ВЛ-3 при этом 
р а з б и р а ю т также шарпнриое звено центральной тягн. 
^ Для разборки двуосних тележек нужно расшплинтовать и 
смять гаики, с соединительных валиков сферических пят, поднять 

\ 

! у ' 
5 | 1 г |( —1—1—и 

р 1 [| 
5-В 

Рис. 18. Тормозная каретка вагонетки ВЛ-3 

3 о . А. Зюньзя, II. В. Синица 
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С7 
^ О Т . , . Т К И И выкатить тележки. Полускаты отделя,^, 

" " ' С р с Х и о м осмотре разбирлют колеса, промыван^т „о, 

' " " п Г д е необходимо обратить о.и.ма,.,, 
„а претваритьпую злтяжку присодиои пружины. 

Размеры сжатой пружины должны соответствовать отметкам 
слслатгым перед разборкой, и данным, приведенным в табл. 2! 

Таблица 2 

Гсжоисилуехл! Д'Тмиа прсдмрптельпо мтип)-тоЛ пружины, «« 
Г» >гла тыл*» »и* грйЛ мгоигты ВЛ-5 вагоястад ВЛ-} 

С-10 2 453 
2 375 375 
3 415 445 

22-30 4 500 500 
22^50 4 — 1 500 

Кроме того, пружина датжна быть сжата настолько, чтоба 
при движепии вагопеткн вниз по минимальному наклону выра-
ботки не происходило бы автоматического включения парашю-
тов и в то же время пр>'жииа обеспечивала бы полный ход тяп» 
при ослаблении подъемного каната. Особенно тн|атсльио прп 
сборке датжны быть закреплены кулаки на приводных тягах; сто-
порные болты датжиы входить в гнезда, засверленные в тягах, 
и шплинтоваться. 

Включающие вилки, защелки и рычаги на среднем валике в 
тормозной каретке ВЛ-5 должны быть закреплены только кони-
ческими разводными штифтами из стали марки Ст. 0. Все валпкп 
и оси устанавливают с шаибами и зашплиитовывают. 

Клиновидные каретки и ступииы парашютов в тормознои 
каретке вагонетки ВЛ-3 после сборки должны легко перемещаться 
ипп:? "а клиновых поверхиостя^ 
ип^тм вмятины, они должны быть зачищены и поверх-
быт1 На рельсовых захватах ие должно 
камн Н ^ о Г " ' "^^^^Р^^остеи. которые соприкасаются с голов-
за ш^ь п^гпР ' ! При наличии износа необходим^ 

п Г сб̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^ ^ отправить в ремонт, 
ма. Г и а у с т а н о п ^ Т ' ^ " ВЛ-З надо обращать пи 
оалах кареЧк" ^ , шаПб ^ (см. рис. 18) 
ч е с т в о з а К т о т . ' л ^ ' расположения шаПб и их ка1И-

шгсят от колеи и типа рельсов (приложение 33). 

X 



Во время ремонтного осмотра пружины центральном тяги и 
тормозной каретки необходимо заменить, а снятые перенести в 
„арк запасных частей после испытания на сжатие. При этом каж-
дая пружина нагружается не меньше 3 раз согласно табл. 3. 

Т а б л и ц а 3 

Назначение пружпиы Номер 
пружпим 

Длина 
пружпиы 
в свобод-
ном сос-
тоянии, 

мм 

Нагрузка 
на пру-

жину, кГ 

Длина 
пружины 
в сжатом 
состоянии, 

мм 

Приоодиая пружнпа вагонеток ВЛ-5, 2 465 175 245 
ВЛ-3 3 537 300 315 

Пружтга тормозной каретки вагонеток 
4 548 460 360 

Пружтга тормозной каретки вагонеток — 310 - 280 190 
ВЛ-3 

При повторных сжатиях Дружина не должна давать остаточ-
ных деформациЛ. 

Собранную вагонетку перед вводом в работу подвергают испы-
танию на надежность торможения. Для каждой работающей ваго-
нетки должно быть два запасных сосновых бруса-амортизатора, 
изготовленных из прямослойного дерева без сучков. Изготовление 
брусьев из другого дерева нежелательно. Головки болтов, кото-
рые крепят брусья, утопляются настолько, чтобы во время тормо-
жения их не могли задеть резцы.. 

Вагонетки ВЛ-1 и ВЛ-2 ручным приводом не оборудованы, 
поэтому для проверки парашютов следует открыть люк в нижнем 
отделени!^ вагонетки под тормозной кареткой и легким постуки-
ванием молотка поворачивать включающие рычажки. 

Запрещается подвязывать или каким-либо другим способом 
закреплять захваты или упоры в поднятом (транспортном) по-
ложении. 

Раз в педелю необходимо проверять парашютные устройства 
1га улавливание вагонеток при их движении по наклонному пути. 

4. Осмотры и ремонты контактной сети I 

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

• Ежесуточный осмотр. Ежесуточно электрослесарн осматрива-
ют контактную сеть (которая отключается от источника питания 
электроэнергией), проверяют подвеску провода, участковые (сек-
ииопные) изоляторы и выключатели, поджимают болты, регули-
руют натяжение растяжек, проверяют стыковые соединения кон-
тактных проводов и соединения накладок на стыках рельсов, 
^'аличие перемычек и проводников, соединяющих отдельные нитки 
рельсов, исправность кабеля питающих и отсасывающих пунктов 
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„ руб»лы.иков секпио^гных разъединителен, подтягивают ос.,,, 

осмотр производится ремонтной бригалоГ. 
. л с с а о е Л раз в мссяи. При этом тщательно осматривают к 
тГкт т о сеть (отключенную от источника питаиип). очищают п ' 
пс-с! уГарматуру от пили и грязи, подтяпшают п зажимают 
З с в ш и е д а а л и крепления, выправляют изгибы провода, пр^ 
всряют степепь изношенности контактного провода, заменяв 
поврежденные изоляторы, проводят электрическое и мехаиическо. 
испытание сети. 

При рсмоггтиом осмотре бригада электрослесареи тщательно 
осматривает электрическую ре-1ьсозую цель, питающии н отса-
сыоающнГ! пункты и секииоииые разъединители, очищает всг 
детали от грязи н пыли, подтягивает ослабевшие детали креп, 
лемия, измеряет сопротивление рельсовых стыков, проверяет 
степень нзношениости отдельных деталей и заменяет изношенные 
мелкие детали. 

Текущий ремонт производится по графику или впепла1юво по 
результатам ремонтного осмотра. При текущем ремонте выпол-
няют все рабогты. связанные с ремонтным осмотром, и в случае 
исобхпдимости заменякгг изношенные части контактной сети; за-
меряют микрометром степень износа контактного провода в мес-
тах нанбатьшего нзносз, заметного на глаз. 

Износ контактного провода не должен превышать допусти-
мых пределов, приведенных о пр1П0жении 34. Контактный пропол 
меняют, если предельный износ провода замечен в двух-трех мес-
тах в пределах анкерного пролета при среднем износе не меньше 
75% допустимого. При износе контактного провода, имеющего 
местный характер, вырезают изношенный участок и заменяют его 
вставкой. Пзатяторы, имеющие трещины, перекрытия и лругне 
повреждения, заменяют. 

При электрическом нслытаннн контак1гоГ1 сети проверяют 
мегомметром состояние изоляции контактного провода от земли 
и путем иар>'жного осмотра—состояние рельсовых соеднненни. 
Пзсхтяцню сети проверяют нри помощи индикаторов ( н е о б х о д и м о , 

чтобы сопротивление изатянии было не менее 1000 ом на 1 о ра-
Оочсго напряжения сети). 

При механическом испытании контактной ссл1 проверяют 
контактного провода и откло.геинс его от оси 

контак^|ую^^ передвижным шаблоном, а также осматривают 

бииттГг^^^^^^^^ ° необходимости заменяют рУ 
е а в ы С X разъединителен, кабели питающих и отса-
е т а ю Г ' перУ ш ^ Р^-^ьсов; ставят недо-
ш.шают в с ? з ч а Г ^ а л о ^ о ? т ^ ^ соединяющие рельсы; подвс-

Подвеш! вают к ^ х . " контакиын провод, 
от головкГрельс^^ провод иа высоте не менее 1.8 
^^ рельсов при механической доставке люден по выработ' 



кам и наличии для передвижения людей отдельных выработок 
отшитого отделения и па высоте не менее 2 м во всех осталь-

ных случаях. В околоствольпом дворе от ствола до места (вклю-
,„1тсльи0), откуда иачппается меха1тзнрованнал доставка рабо-
чих, коитакиыи провод подвешивают па высоте не менее 2,2 м 
от уровня головки рельсов с установкой разъединителя, так как 
„а время спуска п подъема смены рабочих контактный провод от-
ключается от питания электроэиергнеП !1а расстоянии не менее 
50 м от ствола, по которому пр011зводится спуск и подъем смены. 

Подвешивают контактный провод жестко пли эластично иа 
оттяжках (поперечных поддерживающих тросах). Оттяжки кре-
пят при помощи крюков к боковым стенкам крепи выработок. 
Оттяжку с одной стороны подвешивают на крюк наглухо, а с дру-
гой стороны — на' крюк с шапбон и гайкой, чтобы можно было 
регулировать натяжение. Расстояние между точками подвески 
к о н т а к т н о г о провода должно составлять не более 5 м на прямых 
участках пути и 3 м па кривых. Оттяжки .с обеих сторон изоли-
руют от держателя. 

До начала монтажа контактной сети проверяют габариты от-
каточных выработок, наличие оборудования, арматуры и мате-
риалов, исправность рельсовых путей, состояние крепи откаточ-
ных выработок. 

Потребность в монтажном материале на 1000 м контактной 
сети приведена в приложении 35. 

Затем после проверки пикетажа намечают точки крепления 
контактного провода. Разбивка точек крепления записывается 
в специальную ведомость по следующей форме: 

.VI пи-
кета 

.V» креп-
ления 

Длина 
проле-
та, м 

Характер проле-
та (на прямоП 

илн на зокруглс-
иин) 

Тип крепления 
(жесткое или 
эластичное) 

и тип кзолято-
родержателя 

'Смещение 
провода от-

носительно 
оси пути, мм 

' Особые 
отметки 

1 

-

• 

После разбивки точек крепления контактного провода монти-
руют подвесную арматуру: заделывают крюки, поперечные от-
тяжки и навешивают подвесную арматуру. 

Поперечная оттяжка состоит из стальной проволоки (попере-
чины) и двух пряжечных или орешковых изоляторов. Стальную 
проволоку диаметром 5 мм для оттяжки пропускают через изоля-
тородержатель и по обе его стороны на расстоянии 250 мм отку-
сывают. На концах проволоки при помощи специалшого ключа 
(рис. 19) делают очки и заделывают изоляторы, после соорки 
оттяжки подвеску поднимают и надевают при помощи очков на 
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к р ю к к . З а т е и р а с к а т ы в а ю т к о м т а к т п и к п р о в о д , к о д н о м » 

к о т о р о г о п р и к р е п л е н коиаево^! клиновой з а ж и м . З а ж и ' 
с т а л ы г к с п р о в о л о к и , и з о л я т о р ы и н а т я ж н у ю л М у ф т у к п ' 

виксриий болт. О с т а л ь н у ю ч а с т ь к о н т а к п ю г о п п о п т - » з а I ИДА КРЕПЯ! I 

Рис 19. Спсаиалыгин ключ лля устройств! 
ОТТЯ А 1(01*1 ПРОВОЛОКИ 

провололсржатслях. Заделывают провод п провододержатслях 
с олпого конца линии; при этом следят, чтобы провод не бш 
псрсвсрн)^. 

5. Осмотры п ремонты ртутных выпрямителей ' 

Независимо от конструкции ртутного выпрямителя перед его 
ВКЛЮЧС1П1СМ производят наружный осмотр выпрямителя, транс-
форматора и всей его пуско-регу'лнруюн^сн аппаратуры. Ртутиыг 
выпрямители подвергаются ежесменному и ремонтному осмотру, 
текущему н капитальному ремонтам. 

Ежесмекнын осмотр осуществляется дежурным по подста1гц((И 
оез отключения выпрямителя. При осмотре проверяют вакуум, 
температуру корпуса выпрямителя, величину нагрузки, нет ла 
следов перекрытия и других внешних нарушеииП. 

осун1сствляется при отключенных в ы п р я м и -

Ш Л Х Т . . П Г П т п 7 установки электрослесарямн участка внутри-
Р е м о Х о г п ^ п ^ ^ механического цеха нГахты. Во в р е м я 

про? ! в к Г „ ПП.Р' выпрямителя очннхают его от пыли 
? а т ? р Г з а ж изоляторов, а п п а -

и и ; Г п р ~ — Т О О . системы^хлажде-

хаиичек^'ого электрослесарямп ме; 
тромехаиическ '^ ма "еоских центральных э л е к ' 

••асте!! випрям,^те1я очитя;^^^ ' ' ' ' ' ' измеряют изоляцию всех 
} ителя, очищают от грязи и пыли, проверяют надеЖ^ 



„ость ко1гтактов элсктрмчсских цепеП. надежность вакуума и на-
л и ч и е патсканпя, меняют масло в масляном насосе, проверяют 
систему охлаждения, смазывают вращающиеся и трущиеся части, 
поджимают все уплотнения. 

Капитальный ремонт производится на месте установки си-
лами родуремоитного завода или центральных электромеханиче-
ских мастерских. Во время капитального ремонта выпрямитель 
полностью разбирают, внутреннне полости и ртуть промывают 
0ЧИН1СИНЫМ спиртом, аноды очищают от нагара, ремонтируют 
узлы и детали. Фарфоровые изоляторы, имеющие трещины, и об-
горевшие текстолитовые изоляторы заменяют. После этого выпря-
митель собирают и производят его формовку. 

Переборку производят после первой формовк|[ (выпрямители 
с графитовыми головками главных анодов) и при обратных за-
жиганиях, происшедших более 3 раз за последний месяц или 
более 6 раз за последние 12 месяцев (при напряжении 220 в)\ 
Солее 12 за год (при напряжении 600 о), или пр1Г пяти обратных 
зажиганиях, следующих непрерывно одно за другим в момент 
включения, или при работе на нагрузку не выше номинальной. 
Кроме того, переборку производят при резком понпжени|[ сопро-
тивления изоляции, особенно между главными анодами и корпу-
сом, и при обнаружении сильного загрязие!П1я, копоти и повреж-
дении внутри выпрямителя. 

Одним из серьезных недостатков многоанодных ртутных вы-
прямителей РВ является обратное зажигагпге — короткое замыка-
ние по анодам, когда вместо разряда на катод возникает дуга 
между анодами отдельных фаз. Обратное зажигание часто приво-
дит к выходу из строя выпрямителя, значительно разрушая 
аноды. 

Обратные зажигания возникают ;от понижения вакуума в 
нилиндре и увеличения плотности ртутных паров, а следовательно, 
увеличения проводимости вокруг анодов; от перегрева корпуса 
выпрямителя, что уменьшает вакуум вследствие выделения газов 
уплотняющими материалами и стенками цилиндров; от попадания 
капель ртути на аноды при конденсации ртутных паров и от пере-
грузки, вызывающей сильный нагрев анодов, иногда выше 700''С. 

При проведении капитального ремонта вопрос о полной или 
частичной переборке решается в каждом отдельном случае в за-
пнсимости от состояния выпрямителя и его отдельных частей; 
Для переборки выпрямителя заранее подготовляют рабочее место, 
промывают в бензине и высушивают инструмент, приготовляют 
стойки (рис. 20) для анодов, хомут (рис. 21) для развертывания 
головок анодов и другие приспособления. 

Переборку производят в отдельном, сухом и чистом (неза-
пыленном) помещении. При переборке запрещается брать ваку-
умные детали голыми руками. Следует применять тщательно про-
стиранные хлопчатобумажные белые перчатки или гладкую бу-
магу. В исключительных случаях разрешается применять для про-
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1 Г Ы П К И в а к у у м н ы х деталей бензни лераого сорта и ч и с т ы П 

с Г п т ( р е ^ и ф и к а т ) . Следует избегать попадания частиц > 
п Л а т м п ы е детали. Персонал, производящш. переборку, „а вакуумные д ^^^^ ^^^^ ^ ^^^^^ халатц ^ 

5(1 паки. К0.1. 

30 тон 3мм 

Выпрямитель пскрыоают то]. 
при полном остыпаиии пт» 
стой и 
после 

осех его 
НС ранее чем через сх!? 

снятия нагрузки. Отвсрс^ 
через которое опускается созду̂  
следует прикрыть чистоП маторй 
для предохранении от засасиван;:! 
пыли онутрь выпрямителя. 

До разборки нужно отсоедините 
псе резинопые шланги, спустить 
ду и закрыть отпсрстия мета.вде. 
скими или деревянными пробкат 
для предохранения от случайного 
выливания остатков воды при 
дальнейшей работе. Сначала отсое-
диняют ртутный насос и вак)уч 
метр, затем снимают катод, глав 
ные аноды. а1Годы возбуждения 
иглу зажигания. 

корпус выпрямителем РВ-5 
РВ-Ю тщательно очишают мстзл 
лическими щетками или су.хим ч» 
стым песком при помощи псско 
струйного аппарата. 

13сс фланцы нынфуют мелко* 
стс^~^яниой бумагой, предваритель-
но смыв с них бензином и спиртом 

следи резины и грязи. Оииненные поверхности тщательно проти-
рают чистой сухой батистопой материей и продувают мехами дл* 
удаления мелких частиг! пыли. 

I Ж 

Рис. 20. Стойка длч ачолэ 

пгернтй /гкты б 

ПраВарить 

Ри-^. 21 . .Хомут для завсртивания головок 
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работать внутри корпуса необходимо в противогазе. Когда 
чистка окончена, то все отверстия для предохранения от проник-
нооеиия пыли закрывают картонными кругами или бумагой. Во 
н з б с ж а и и е ржавления корпуса после чистки в него опускают 
горящую электрическую лампу мощностью 1000 вт для подогрева 
корпуса. 

При переборке главных анодов снимают манжеты с фильт-
рами и отвинчивают головки. При сильных загрязнениях па ко-
ронке манжеты и на изоляторе анода необходимо полиостью разо-
брать анод. Все металлические части очищают металличеа<имп 
щетками, а мсталлизир0ва1и1ые части изоляторов очищают стек-
ЛЯ1И10И бумагой. Затем изоляторы промывают чистой водой с по-
следующей их сушкой над электрической печью. 

Металлические головки очищают 1Г шлифуют на токарном 
станке или вручную мелким наждачным полотном, затем проду-
вают мехами и облграют бумагой или батистом, Графитовые го-
ловки очищают от грязи и налетов острыми лезвиями, а затем 
зубной щеткой и продувают мехами. Свинчивание и навинчивание 
головки .производят при помощи специального хомута. При пере-
борке катод стягивают вспомогательными стяжными шпильками. 
После отделения катода от корпуса снимают промежуточное 
кольцо с фильтрующими отверстиями и шамотовый щиток, очищают 
все металлические части и изолятор. Если на шамотовом щитке 
имеется трещина шириной более 0,5 мм, его заменяют. Шамото-
вый щиток запрещается чистить стальными щетками. Щиток не-
обходимо продувать мехами,и промывать ртутью. ' ' 

Очистку головок анодов возбуждения и зажигания, изолято-
ров л других деталей производят так же, как и главных анодов. 
При переборке выпрямителя надо подвергнуть ртуть специаль-
ной проверке. 

Ртуть выливают из донницы катода или ртутного насоса в стек-
лянную или эмалированную посуду и одновременно Ьсвобождают 
се поверхность от плавающих на ней крупных частиц грязи, затем 
ее очищают от 1меха1П1ческих примесей при помощи вороики из 
фильтровальной бумаги. 

Если после механической очистки ртуть быстро покрывается 
характерной окисной пленкой и загрязнена примесями, надо про-
извести химическую очистку. Для этого ртуть каплями пропус-
кают через 257о-иый раствор азотной кислоты и 10%-ный^раствор 
едкого калия с промежуточной и последующей промывкой в воде 
не менее 2 раз. Затем ртуть сушат, пропуская через фильтроваль-
ную бумагу, спирт и опять через фильтровальную бумагу. 

При переборке выпрямителя особое внимание уделяется рези-
новым уплотнениям. Если резина не слишком выжата и не поте-
ряла своей упругости, возможно применение старых уплотнений. 
Когда устанавливают новое уплотнение, то надо сиять обжимки, 
тщательно очистить их стеклянной шкуркой снаружи и внутри 
н промыть спиртом и бензином. 
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«ы. п<»1»1гоЕ5их уплотнепии шлифованную ппп 
с с к К Р « тшлтельио протирают О^Гаг^^ '^Г , -

' фляписо ' Гл-маге не должно остаплткгп П 0 С Т 1 
че1П10й При этом на бумаге не должно оставаться сле;^ 

'^ 'плпсл сборкой ртутио-аруиного злжиглтсля полость кпр,. 
. . Ж К Г Л М Я Ц Е Л У Е Т НС менее 2 раз промыть р т р ь ю для УДА^Е , 
ч а с т т гр1з"н п вставки поршня тщательно укрепить за, 

Чистую ргуть в випрямитслях РВ-о и РВ-Ю залива^ 
Т у с ^ о в к н катода на место. Ью же заливают и отоерстня. 
ппоисжуточном каицс . после чсто укрепляют шамотовый щнтои 
Ниток дажси бить погружен в ртуть на ли.. 

Катод крепят к корпусу ссномогательнымн шпильками пос1. 
устаппоки иа место всех анодов. 

зажигания центрируют и регулируют так, чтобы в любом 
потожеипи хол его бил свободен от заедании. Расстояние от пгли 
до поверхности ртути датжио бить 35—^0 .ил, а нри полном ход{ 
иглы она не должна ударять о доннниу катода. 

По время сГюркн следует обращать внимание на то. чтоСи 
изолятор анола нигде не имел соприкосновения со стержнем н 
головкой, т. с. чгоби билл обеспсчена концентричность. Там 
же коннентричпосгь датжна бить обсспсч;;иа и при сборке маи 
жсты. При устзновке собранного анода п 0!4прямнтсль надо слб 
дить, чтоби \|а:1жета не соединялась с рукавом корпуса пли с 
лиидром. 

Перед откачлои выпрямителя иало проворить денствнс мш 
ннзма зажигания, д.1л чего необходимо временно подать на ка 
тушку напряжение. 

Все отдельные >'1лы В1лпрямнгсля при его сборке должны Сип 
поставлены на свои места о ссютветстпующем положении, для чего 
неоОходнмо правнлыю патыоваться особыми отметками, проехав 
ляемымн заводами-изготовителями на узлах и деталях, или панг 
зоваться своими отметками. 

После сборки откачивают газ из выпрямителя форвак)'ум11ич 
насосом до предельного давления, поджимают псе у п л о т н е н и я я 

при остановленном насосе контролируют состояние вакуума. При 
отспствнн заметной течи включают форвакуумный насос, затеи 
р т у т н ы й насос, и выпрямитель в тече1И1с 12 ч непрерывно отка-
чивают для удаления следов влаги. После этого в ы п р я м и т е л ь ста-
вят на иатека1тс и последующую формовку. 

Перед формовкой надо тщательно осмотреть все уплотнен"' 
выпрямителя; в случае необходимости - подтянуть болты и гайк 

проверить натекание. Патеканис выпрямители не должно прев!̂ ' 
шать норму, установленную для данного рт>тпика. 

н н е Г в С п ^ ; . производят и перед вклю^ 
и п о с Т л ^ эксплуатационную нагрузку в первый 

о качГвают̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂  бездействия. Во время формовки постепс н̂  
откачивают газ из выпрямителя, для чего его нагревают элеЫР" 



„сскпм током II одиовремеппо откачппают вакуумными насосами 
г а з ы , выделяющиеся из частей выпрямители 

Для экономии электрической энергии и во избежание обратных 
з а ж и г а н и и 4;ормовку желательно производить при пониженном 
„апряжепии ь и — о . Нагрузка выпрямителя во время формовки 
доводится до 12070 номинальной, 

В формовочную схему входят трансформатор, выпрямитель, на-
грузочный реостат и автоматические выключатели. Нагрузочным 
реостатом служит жидкостный реостат с объемом бака не ме-
нее 1 Д-1" защиты установки от возможных обратных зажига-
нии и коротких замыкании заранее проверяют и уста1{авлнвают на 
соответствующий ток автоматические выключатели на стороне 
переменного и постоянного тока. 

При формовке выпрямителя включают трансформатор возбуж-
дения и зажигания и через 1 мин проверяют вакуум. При ухуд-
шсии1[ вакуума более 3 мк на несколько м1И1ут выключают воз-
буждение и вновь включают его при вакууме 0,5 мк. Включение и 
выключение возбуждения продолжается до тех пор, пока вакуум 
начнет держаться устойчиво в пределах 2—4 мк, после чего фор-
мовка возбуждением проводится непрерывно. Работа масляного 
насоса определяется количеством газа, который откачивается из 
выпрямителя ртутным насосом. Ртутный насос работает непре-
рывно. 

Формовка возбуждением считается оконченной, если вакуум в 
течение часа устойчиво держится в пределах 0,5—1,0 мк. Нор-
мальная длительность формовки возбужде1Н1СМ для выпрямителей 
РВ-5 и РВ-10 равна 6—8 ч. 

Формовку главных анодов начинают с нагрузки около 2% но-
минальной и заканчивают при нагрузке 120%. При этом масляный 
насос работает так же, как и при формовке возбуждением. 

При формовке ртутных выпрямителей РВ-5 и РВ-10 рекомен-
дуется следующий режим. До нагрузки в 30% номинальной тем-
пература выходящей воды должна быть не выше 30" С. С повы-
шением нагрузки температура воды постепенно повышается до 
35''С. При достижении нагрузки в 70% и установлении вакуума 
0,5—1,0 мк и нагрузку надо снизить до 507о номинальной, а тем-
пературу выходящей воды поднять до 55—60''С. При таком режиме 
формовка ведется в течение 6 ч, после чего температура воды 
снижается до 35° С. Дальнейшее увеличение нагрузки до макси-
мальной сопровождается п0степе1п1ым повышением температуры 
воды до 40"С. Максимальную нагрузку поддерживают в тече-
ние 12 ч. 

Формовка считается оконченной, если при нагрузке 1207о' но-
минальной вакуум устойчиво ие превышает 0,5 мк. По окончании 
формовки нагрузку снимают, воду пропускают в прежнем коли-
честве в течение 5—10 мин, а затем закрывают водяной вентиль. 
Первоначальная формовка может продолжаться до 10 суток. • • 
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Прмггя, « мич 
То* 

• й Г ^ у Т Ч ' . 
а 

{Гагр 
й 

воды. 'С 

•ход'ш'Л 

По время формовки о спсииальиом журнале псдут запис,, „ 
псже чем через каждие 15 ДО тел пор. пока ,.с будет лг^^^ 

вакчум. Форма журчала может быть слсдун^ц.̂ ' 
^ По^с того кяк будет достиг:1>т устоичмоыи пакуум. ззп ^ 

ПП0 ПП01ЯТ чсре! каждые полчаса. При этом записывают вссп 
шя.' н е ч е т к и е зажигания н другие случаи иечсткоп работу 

с н с т е м и возГ,уждсиия. отмючсиня автоматов, пеисправпоан ре> 
стата и т п. После записи оремсии. когда произошло парушу,,, 
хода ф о р м о в к и , в тон же строчке, независимо от порядка грз̂ ; 
з а п и с ы п а ю т подробно, что произошло. 

Формозку производят два л и т . из которых один (стзршй! 
дсжур1И^и) отвечает за правильность записеи. вносимых в журнзд 
формовки. 

Чтоб!4 правильно вести работы по осмотру и ремонту ртутив 
выпрямителей, персоналу необходимо изучить наиболее чаш 
встречающиеся па практике неполадки и неисправности, их при-
:^паки. ппичиии г.озникиавеиия и меры для нх устранения, Такоа 
перечень по мсгалляческии ртутным выпрямителям нрпведсп I 
прпложепии У .̂ 

При нсиспрааностях зарядного устроЛстоа ЗУ-За прежде всего 
сле.аует проверить по схеме целость всех цепей, т. с. нет ли обрыз! 
проводов. Это делают хорошо изолирава1П1Ыми щупами при вклю-
чеипом :1арад!1ом у а р о и а в е путем просерки напряжения по кар 
те, прилагаемом к устройству. 

Па карте знэчками < « » и обозначен характер напряжения 
(постоянное или персчспиое) для соответствующего выбора тяпз 
измерительных приборов (магнито>лсктрнческни или электромаг-
нитным). 

Когда в результате проверки есть уверенность, что дефект не 
вызван оОрывоч пепн, сгоранием или питковым замыканием транс-
форматоров и дросселей, надо псреитн к дальнеПн1ему отысканию 
дефекта, руковоктвуясь указаниями по устранению неисправим 
стси. приоеденними в приложении 37. 

О последиие годы на шахтах длп зарядки тяговых батарс» 
нашли широкое применение зарядные устроПстпа ЗУК (с креми '̂ 

«вентилями). Необходимо помнить, чтз 
ко подключению зарядного устройства следует о 
т?клшх проверить состояние м о н т а - ^ . аппаратуры и 
задп п с т е ^ шкаф через спеаиальнын болт " 

под'иючГь Г Г к - » с штепсельным р а з ъ е м о ^ 
Д 1юл1ть их к клеммиои доске; проверить иапряжеи.ге питаю* 



шеи сети, при длительных откло11е1И1Ях напряжения более чем на 
^ 1 0 % переключить первичные обмотки трансформатора 

При напряжении питающеи сети 380 о первичную обмотку 
т р а н с ф о р м а т о р а (ТР) соединяют в треугольник. При напряжении 
питаюшеи сети ОЬО в первичную обмотк7 трансформатора соеди-
няют о звезду. 

В ходе эксплуатации необходимо периодически проверять на-
пряжение и ток зарядки, отсутавие постороннего шума, запахов 
гари. 
. При работе зарядного устройства дверцы должны быть обяза-

тельно закрыты. 
Необходимо регулярно вести эксплуатационный журнал, сле-

дить за показаниями приборов, не допуская перегрузки более чем 
на 25% длительностью более 5 мин. 

Напряжение питающей сети должно не выходить за пределы 
номинального ± 1 0 % , так как повыше1И1е напряжения приводит к 
перегреву аппаратуры. • --

Ежемесячно необходимо проверять состояние заземления за-
рядного устройства. В дни профилактики- проводить ревизию со-
стояния сопротивления изоляции частей зарядного устройства, про-
верять состояние контактных соединений и чистоту аппаратуры. 

Чистить и ремонтировать зарядное устройство, изменять вели-
чину регулировочного сопротивления, снимать крышку шкафа 
можно только при отключении последнего как от сети, так и от 
батареи. 

Во время работы зарядного устройства дверцы шкафа должны 
быть закрыты и ключи сняты. 

Отключение батареи может производиться только после от-
ключения устройства от сети.' -

Батарею подключают на заряд через розетку'батареи, и штеп-
сель па зарядном кабеле, исключающий подключение « + » батарей 
к зарядного устройства. Подключение батареи, обратной по-
лярностью вызывает ее короткое замыкание через вентили и выход 
последних из строя. 

Необходимо следить за исправностью заземляющей проводки. 
Работа без заземления не допускается. , 

В случае неисправности в работе зарядного устройства прежде 
всего необходимо проверить по схеме исправность всех цепей. 

Если после предварительной проверки установлено, что неис-
правность не вызвана обрывом цепи, сгоранием обмотки или вит-
ковым замыканием в трансформаторе пли" дросселях, можно ^ 
переходить к дальнейшему отыскиванию неисправностей, руковод-
ствуясь указаниями, приведенными в приложении 38. . . . 

! 6. Осмотры и ремонты двигатель-генераторов 
Д в и г а т е л ь - г е н е р а т о р ы во время лх эксплуатации подверга-

ются ежесменному и ремонтному, осмотрам, текущему и капиталь-
ному ремонтам. " ' 
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Е ж е с м е н н ы й осмотр проволит машинист. Машпимст 
л в и г а т е л и - г е п е р а т о р в доступных местах от пылм и грязм, под 
? а е т наружному осмотру все наружные части, проверяет, ^ " 
л„ п р и г н а г с ы тетки к коллектору, п при останооленноП 
з а м е н я е т измошенныс шеткн. проверяет состояинс сосдиннте,С 
муфты, нагрев двигателя н генератора. Пр» иагрсвс подш„п,„ 
свыше 75'С двигатель-генератор необходимо остлнопнть н проп? 
пить подшипники и их смазку. 

Ремонтный осмотр производят пл месте ремонтные элск^рос.. 
сари учаака пи)тришахтнога транспорта млн механического це," 
Н1ахты. При этом отключают двигатель, очищают доступные мест! 
от гря^н и пыли, проверяют крепежные болты крышек и фланце, 
полшмнников, заделывают сводный кабель м заземление, прове-
ряют состояние вводной коробки; осматривают щеточный аппарат 
зачин1зют контактные кольца, проверяют наличие смазки о под' 
ннт!(иках и при надобности добавляют смазку; измеряют сопр(>" 
тивлсние изоляции, зазор между статором и ротором, а также 
между статором и якорем. 

ТекушиП ремонт произЕодят на месте электрослесарн учаакз 
пнутрпшахтиого транспорта или механического цеха шахты. Во 
прсмя ремонта выпатилется полиостью объем работ по ремонтному 
осмотру и, кроме того, полшипиики очищают от грязи и староЛ 
смазки, промызлют в ксросиис и заправляют новой смазкой; 
проверяют состояние обмоток статора, ротора, пкоря и магинтов. 
а также состояние изатяции электродвигателя и генератора; очи" 
шают иодгореошие коггтакты. щеточный аппарат и коллектор: 
гГаувают электродвигатель и генератор. Во время текущего ре-
монта (к:ушсств,1пются также мелкт! ремонт щеточного механизма, 
промывка и продороживание коллектсра, подтяжка болтов креп-
ления. 

Кап1ггалы1ыГ1 ремонт проюводнтся па месте или (при налнчнн 
резерва) о пооерхносгных мастерских силами центральных элек-
тромеханических мастерских или рудоремонтного завода. В первом 
случае отдельные узлы установки' гыдаются для ремонта на по-
верхность. При капитальном ремснтс заменяют изношенные валы 
ротора и пкоря, частично или полностью заменяют обмотки, кол-
лектор. крышки н детали, срок службы которых истек, заваривают 
трещины корпуса, рихт)ют листы'акгнвиого железа; бандажируют 
пшпг п 1 проверяют состояние изоляции обмотки и исправ-
ляют поврежденную изоляцию. 

I Срок с.^ужбы отдельных деталей двигатель-генератора 
д срок службы, 
* месяцы 

Подшлпшгкн 12—18 
ЩсточныЛ апшрат .ч 19—18 
Обмотка статора о ^ з п 
Обуотиа якоря о 
Каптор! . . . . . . 

; Вал ротора и якоря ; ' ' 2 4 - 3 6 



1 
( 7. Осмотры II ремонты толкателей '. | 

Толкатели подвергаются ежесменному и ремонтному осмотрам. '! 
•текущему " к а п и т а л ь н о м у ремонтам. . 

Ежесменный осмотр производится электрослссарем 1 раз в 
смену па месте установки толкателя. При осмотре следует- • 

и толкателях типов ТЦ и ПЭТ осмотреть цепь, проверить ее 
натяжение и если требуется дополнительно натянуть цепь; прове-
рить болтовые соединения в приводе и раме толкателя и в случае 
пс0бх0Д1ГМ0СТИ подтя[1уть их; прокрутить цепь толкателя и прове- \ 
рить, нет ли постороннего шума в редукторе; очистить от грязи ' ' 
натяжной и прнводнои валы и в случае надобности добавить 
смазку; проверить состояние соединения кабеля с электродвига- Г 
телем,- пускателем и кнопочным постом управления и в случае '5 
надобности исправить заземление; 

в толкателях типов БЭТ и БЦТ осмотреть и проверить натя- • , 
жение рабочей и прнводнои цепей и если требуется подтянуть их; ' 
проверить болтовые соединения на раме и приводе толкателя и ! 
при необходимости подтянуть их; проверить через отверстие для 
контрольной пробки наличие смазки в редукторе и, если ее ока- . I 
жется недостаточно, то долить; проверить наличие смазки в под-
шипниках приводного н натяжного валов (проверяют по нагреву) 
и если необходимо заправить смазкой; проверить состояние сое-
д1П1ения кабеля с электродвигателем, пускателем и кнопочным 
постом управления, проверить исправность заземления п при не-
обходимости исправить его; если необходимо отрегулировать фрик-
цион; 

в толкателях верхнего действия типа ЭТВ осмотреть и прове-
рить состояние продольных и поперечных балок и толкающей 
тележки с толкающим рычагом и отбойным роликом и если тре-
буется подтянуть болты; проверить состояние редуктора и полу-
скатов тележки и при необходимости добавить смазку; проверить 
состояние соединения кабеля с электродвигателем, пускателем и 
кнопочным постом управления; проверить и исправить подвеску 
питающего кабеля; 

в пневматическом толкателе осмотреть и проверить состояние 
рамы, цилиндров, тележки с кулаком и при необходимости доба-
вить смазку; проверить состояуще крана управления и подводящих 
воздухопроводов; проверить, нет ли утечек с/катого воздуха, и об-
наруженные утечки ликвидировать; - п т п 

в электрогидравлическом толкателе типов ПТВ и ТКПГ осмо-
треть и проверить раму толкателя, правый и левый цилиндры, 
ползуны с толкающими кулаками; проверить зубчатые рейки, ше-
стерню и при необходимости отрегулировать и добавить смазку; 
проверить привод, подводящие шланги и трубопровод, дроссельный 
кран, ликвидировать утечки масла; проверить подводку питающего 

кабеля к электродвигателю, пускателю и кнопке управления, а 
также осмотреть и исправить заземление. 
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П.ипитпый осмотр выполняется брчгадои ремонтных электро. 
Ремонтный осмш^ которая производит полный объем еже 

Смотра Гдопатннт 'сьно прн частичном разборке ^^^ 
' паг^ ^ т о С с узлов И доаупных без П0ЛН011 разборки деталей^ 
Ж в ^ ^ и подготооляет данные для корректпровк!; 

„ЫС шланги и прн надобности заменяют их; проверяют работу 
к п а п Г н Папанов и рео'лируют их; в электрогидравличсских та!. 
катслях проверяют работу масляной системы, маслопроводпщ 
ппаигов и кранов, при обнару;«еини хтечек подтягивают сосдт„, 
^ ^ т ш с гаАки; очншают рабочим орган от штыбл, 

ТсктшиП ремонт осуществляется на месте силами рсмоптиц.х 
эюктрослесареЛ участка ВШТ. При тектшем ремонте проверяют 
упооснь масла в редукторе, доливают его; заменяют изношеппие 
кулаки, двснья к пальцы рабочей цепи, натяжную и ведущую 
•звездочки; считают узлы таткателп от грязи; заправляют маслен-
кн смазкой; заменяют неисправные крепежные болты; зачищают 
контакты пускатс-тя; проверяют и ремонтируют поздухсраспрсдс-
литсльиое устронаво, трубопровод сжатого воздуха, маслопроьол. 
цилиндр, поршень и золотниковую коробку. 

КапитальныГ! ремонт выполняется на месте установки силами 
механического иеха шахты или нейтральных электромеханических 
маперских. В некоторых случаях толкатель выдают для ремонта 
на поверхность. При капитальном ремонте правят раму, разби-
рают и промывают редуктор, залипают смазкой, регулируют, а в 
случае необходимости редуктор заменяют новым. Заменяют рабо-
чую непь. изношенные валы, подшипники, поршень со штоком, 
поздухораспрелелительнос у а р о й а с о и другие детали толкателя, 
срок службы которых истек-

Ремонт толкателей типа ПЭТ производится на месте установки; 
исключением являются редуктор, приводной и натяжной вали, 
которые в собранном виде снимают с толкателя и видают на по-
верхность, а на их место ставят одноименные узлы, ранее отрс-
монтпроваипые. • 

Срок сд )яби лета^ге! т о л а т г ' л й , мс: . 

• ьтг ЬЦТ ПЭТ ТЦ ПГВ 
Подш«тпжчи скаижгши . . . , — __ 1 8 - 2 1 2\ 18-24 
Подшнпипки качсиич 12 1 2 - 1 8 18-2^ 
К р а к н н {нхткн рабочей испл . . 12 | 2 - 1 8 1 2 - 1 8 1 2 - 1 8 -

1 2 - 1 8 ^ 1 - 3 6 8 - 2 4 12-115 
1 2 - 1 8 2 1 - 3 6 1 8 - 2 1 13-24 
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гт.п псгулирооки фрикциона редуетора надо подтяп^ь 
Для /п„с 23)» с результате чего пружины 2 сл., " 

тормозная лепта 5 затлгпп^"^ 
ся ил»ослаГ»лястся,тем сами1" 
затормажипая или оспобо! 
лая пси110п\ю шесгсрпю б 
Слсдооатсл1По. сжап до оп 
рсдслснпого размера пру^п! 
мы можно отрсг>-л|,ро. 
пать толкатель на трсбус-
мое тяговое усилие. Кроме 
того, пружины 2, поддержи, 
пая постоянное иатяжсиие 
ленты 5. автоматически ком-
пенсируют влияние износа 
тормозной лепты. 

Ремонт толкателей БЭТ-2 
БЦТ-3. БЦТ-4 н ПЭТ-3 на 
пооерхпости в мастерской 
осуществляется с полной раз-
боркой редуктора, прноодпого 
п натяжного валов. 

Чтобы отрег>'лировать 
фрнкиноп, надо снять крыш-
ку / (рис. 2-1), расшплппто-
вать винт 2 н снять шайбу .1. 
Затем, ввинчивая или оивип-

чиоая гаечпим ключом внит 2, поджимают нлн ослабляют пру-
я.ииу ./ за счет действия на нее траверсы 6 и кольца 5. В ре-
зультате этого пружина давит на диски фрикциона с большей 
или ^^е^IЫI^сй силой. После регулировки шайбу 3 снова надевают 
и зашплинтосывают. 

Для замены звеньев приводной цепи или всей цепи надо снять 
концевой кожу.х таткателя над звездочкой приводного вала, осла-
бить болты крепления подвижной рамы привода, отвернуть натяж-
н о л винт, сдвинуть подвижную рах|у с редуктором и крайнее поло-
женпе (к рельсам). При замене звеньев нлн всей рабочей цепи 
надо сиять все кожухи с рамы толкателя и ослабить н а т я ж е н и е . 
миГ оснований кулаков и са-
шмппп^тгп? производить, НС снимая цепи со звездочек 

Ирнводного и натяжного валов 

^^ приведены способы устранения основи^ 

мспяемыГвТатк^^ характер.1ст'икн подшипников, при-

1\|с. 2). Ргд)кто;« топатслч ПЭТ.1 

1 



I . 

Рнс. 24, Редуктор толкателя БЭТ-2 

8. Осмотры и ремонты маневровых лебедок 

Ежесменный осмотр. Дежурный электрослесарь ежесменно про-
веряет всю электромеханическую часть лебедки, состояние зазем-
ления, снгмалнзацнн, защитных кожухов, тормозных устройств и 
кабеля. 

Ремонтный осмотр производится ремонтной бригадой на месте 
установки лебедки. Во время ремонтного осмотра проверяют вклю-
чение барабанов н тормозных устройств; действие механизма ди-
станционного управления; состояние каната, зубчатых колес, под-
шипников, электродвигателя и пневмодвигателя, пусковой аппара-
туры или воздухораспределительного устройства и трубопровода. 

Текущий ремонт производится ремонтной бригадой на месте 
установки лебедки. Во время текущего ремонта регулируют за-
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п.теипс зуГ;чатих колес и тормозное устройство; разбирав, , 
псма о п/ют включающие муфты; промывают и заправляют сма^ 
коГпоСиппики; заменяют изношенные тормозные обкладки, п д"̂, 
Гпмики и воздушные краны; проверяют крепление рамц 

^'"капитальный ремонт производят па рудоремонтном заполс. в. 
впемя капитального ремонта заменяют изношенные шсстср,,,, 
оси валы, крепящие болты, уплотнения, труоопровод, г.оздушнцс 
ьрамы, заменяют изношенные барабаны, раму, тормозное устрой-
стпо механизмы диаанниоиного упраолсння. электродвигатель 
или пнспмодвигатель, а также и другие уз,1Ы и детали, срок служ. 
бы которых иаск . 

Сро* сд)*бы дсгаж^ млмеарошых л5«аок, мсс. 

0 -12 
«2-24 

типы >2-24 
ТгРУП-»!»! - . б -о 
П|11.ии 

2 1 - 3 6 
К'Г^с 
Ра̂ д ЛЬ 
'̂лиу.ин лД 8 -12 

Сосди.ггтслимиг уу^хл 12 

После ремонта лебедки смазку надо сменить через 8—10 дней, 
чтобы удалить вместе си слагкой металлические частнны, которые 
образовались во время приработки. В дальнейшем смазку надо 
менять через каждые 3—I месяца. 

Подшипники, применяемые с маневровых лебедках ЛВД-2 и 
дМЭЛ (ЛМЭ). приведены в приложеинн 41. 

Возможные исисправиоаи в работе, нх причины и способи 
устране1н1я для маневровых лебедок типов Л\ЭЛ, Л.МЭ, А\ПЛБ, 
ЛВД-2 и А\К приведены в приложении 42, а нормы расхода смаз-
ки и сроки ее замены приведены о приложении 43, 

9. Осмотры и ремонты откаточных и барабанных лебедок 

Ежесменный осмотр осушсавляет машинист. Перед пуском 
лебедки в работу он проверяет исправность тормозов и наличие 
смазки; очищает лебедку от грязи и пыли; производит наружний 
осмотр всех частей. 

Ремонтный осмотр осуществляют ремонтные элек'трослесари иа 
месте установки лебедки. Они осматривают тормозное устройство, 
футеровку барабанов, шестерни и подшипники; проверяют элек-
тродвигатель, контроллер, защитные устройства и канат; промы-
вают и заправляют смазкой подшипники, 

Текущин ремонт осуществляют ремонтные э л е к т р о с л е с а р и уча-



; 1 

^тка ВШТ на месте установки, которые производят детальный 
осмотр и регулировку тормозного устройства „ редуктора провё 
р я ю т крепление шкивов, барабанов, шестерен и К Г о к '^замеияют 
|,з„ошеииь.е тормозные колодки, футеровку шкивов ?! барабанов 
к а н а т , подшипники и детали, срок службы которых истек 

Срок службы деталей откаточны* н барабанных лебедок. 
мег, 

ПаичгиооАние дсталгЛ 
Г-0-120 Валы Зб_бО 
24-48 

^"ерип 21-60 
Шкнвы 35 
Вкладыши подшипников | 6—24 
Подингпники 24-60 
Втулки . . . . ! . ' . , ' . ! 12 
Пальцы . • . . ! . ! 24 
Тормозные каюдки ! ! ! ! 12 

Капитальный ремонт малых лебедок производится обычно в 
ЦЭММ треста, а больших —иа месте установки силами ремонтных 

электрослесареА центральных электромеханических мастерских 
или рудоремонтного завода. При капитальном ремонте полностью 
разбирают редуктор и тормозное устройство; заменяют изношен-
ные шестерни, тормозные .шкивы, вкладыши подшнпинков сколь-
жения, подшипники качения, валы, шкнвы и детали, срок службы . 
которых истек; ремонтируют также электродвигатель и пусковую 
аппаратуру. Ремонтируют фундамент и раму лебедки. 

Способы устранения неисправностей в откаточных лебедках 
типа ОЛ приводятся в приложении 44, а в лебедках типов БГ, БЛ 
и 2БЛ — в приложении 45. 

10. Осмотры и ремонты опрокидывателей 

Ежесменный осмотр производится обслуживающим персоналом, 
который подвергает внешнему осмотру все наружные части опро-
кидывателя, очищает их от грязи и пыли и в случае необходимости 
добавляет смазку. 

Ремонтный осмотр производят ремонтные электрослесари уча-
стка ВШТ па месте установки. При ремонтном осмотре проверяют 
состояние барабана, привод1[Ых и поддерживающих роликов, опор-
ной рамы, привода и механизма управления; очищают опрокиды-
«атель от грязи; подтягивают болты; регулируют и смазывают . 
трущиеся части. 

Текущий ремонт выполняют ремонтные электрослесари уча-
стка ВШТ иа месте установки опрокидывателя. Во время теку-
1Дего ремонта проверяют состояние опрокидывателя; очищают от 
грязи все части; подтягивают болты; регулируют тяги и рычаги; 
заменяют старую смазку новой. 

85 . 



Капитальный ремонт осуществляют в механическом цехе 
Гилитпалышх элсктромсхаиическнх мастерских, Пп» 

— и'сеаривают раму; заменяют и з „ Ц , 
? и^апи^мя управле1п1я, шестерни и подшипники ва. 

Г Г т и по^еГж'^^ ^Р^»^ кото 
"?тскТзамспяют задерживающие аопоры. рельсы и коитрроль^е '̂ 
псмон'тируют 'люктрпдонгатель. 

Пппподимс поддерживающие ратикп подлежат замене чсреч 
12-18 мссяисв, подшипники-через 1 2 - 1 8 меснцео, рычаг,| „ 
тяги —через 0 - 1 2 мссяиео, шестерни — через 12—18 месяцев. 

^ 11. Осмотры и ремонты ленточных конвейеров 

Лспто'ии^с кпивеиеры подсергаются ежесменному ремонтному 
осмотру, текущему и капитальному ремо11там. 

ежесменный осмотр осущестсляется машинистом, а п случае 
автоматтироолипои коиссиериои линии—дежурным электрослс-
сарем, 

Перед пуском в рамоту они проверяют центровку коивенерпоп 
линии, надежность крепления приводных и натяжных головок, 
крепления крышек привода и фланиев, уровень смазки, состояние 
сигнализации и заземления, соединешгн питаютего каОсля; очи-
щают от нагара контакты пускателя; очищают установку от грязи 
и угатьнои мелочи; проверяют гостояиие крепления приводпои и 
натяжной гаювок. 

Ремонтный осмотр випатияют электрослесарн участка на месте 
уста»говкн. При регшитиом осмотре проверяют состояние футе-
ровки бараПаиоз, осматривают полдержипающис верхние и ниж-
ние ролики, причем негодные заменяют; проверяют состояние шар-
нирных соединении ленты, стыкоп при сшиике ленты пнахлестку 
и самоГг ленты; регулируют иатяжсиие ленты; осматривают реш-
таки, секции, натяжное устройство и разгрузочный барабан; под-
тягивают болты; проверяют крепление кожухов и устраняют дру-
гие неисправности (приложение Ю). 

Текущий ремонт осуществляется на месте установки э л е к т р о -

слесарями участка ВШТ. При текущем ремонте выполняют раОоти 
но ремонтному осмотру и дополнительно очищают от грязи, про-
мывают и смазывают редук-тор, ремочтнруют лепту и з а м е н я ю т 

иегодшае сшивки, вскрывают редуктор и проверяют его, п р о в е р я ю т 

подшипники и смазывают их. г | » 
Капитальный ремонт выполняется в центральных электромс-

рудоремонтном заводе. При капи-
П П ^ Г . т . ^ ремонтируют пусковую аппаратуру, п о л н о с т ь ю 

г.а ш ^копп- нзношемные валы шестсрни и бара-
^-^^ктродвигатель и другие детали ч 

Л.1Ы, срок службы которых истек. 
ы. 



мсс. срок службы дета.пей ленточных конвейеров, 
Ивчмеиованис деталей н умов 

Лодшипйики 9—18 
И1ССТСГИЧ » . . 12—24 
Ва/1Ы барабанов 12—18 
Угълотпяющне кольца 6—12 
Птулкн 6—12 
Капьца 12-18 
Барабаны 18—24 
Лента 12-18 
Поддерживающие рашкн , ол 
Секции 24—30 

• • • • 

' Содержание работ по ремонту ленточного конвейера 

К узлам, подверженным нзносу, относятся редуктор приводноЛ 
станции, соединительная эластичная муфта, цепная муфта, бара-

• ••> : I 

Ркс. 25. Разделка трещины под сварку 

баны, ролик{1 и лепта. Кроме лепты, все эти узлы выдаются на 
поверхность, где пх разбирают, детали очищают от смазки, про-
мывают в керосине и осматривают. 

Наиболее изнашиваемыми деталями барабанов являются под-
шипники и обод барабана. При наличии па барабанах трещин 
вдоль трещины вырубают У-образную канавку, как показано на 
рис. 25. 

Затем по канавке производят сварку. Сварочный шов должен 
заполнить ка[1авку и выступать над телом барабана на 3—4 мм. 

Если шов накладывают па рабочие поверхности барабана, со-
прикасающиеся с лентой, то его необходимо зачистить заподл1Що 
с остальной поверхностью. 

В соедн1П1телы1оГ1 муфте осмотру и ремонту подлежат пальцы, 
а также шпоночные пазы в полумуфтах. Полумуфты с трещинами 
должны быть заменены новыми. Замене подлежат также резнпо-
оие кольца. . 

В цепной муфте осмотру и ремонту подвергают полумуфты, 
шпоночные пазы, зубцы на дисках, соединительные пальцы и цепь. 

Наиболее изнашиваемой частью роликов являются подшипни-
ки, наружная труба н втулка. При разборке роликов сначала вы-
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, „ . т „пиАти а затея снимают коиисвис втулки. Через отвсп. 
и извлекают пружнимыс и лабир,,,,,,,";?^ 

Р01ИК устанавливают в вертикальное паюжеиис так. чтоГ.ц 
с м о п а пГрсмешаться вниз, а стакан ролика имел опору, за^с" 

пегк ш ул "рТм «олоткл по оси выбивакя подшипник ,,з стака,, ' 

Рис- Го>ктор |;сна<'йсрз КЛЛ-250 

После СНЯТИЯ подшипиика ролик псрсворлчиоают, устаиаолпвают 
ось И.1 место и оибиоэют оторой полтипмик. Для пыбизкп исоо-
ходимо пальзоззться мсдпон выколоткоЛ НЛП подкладывать под 
ось дсрепяииыс подклздкм. чтобы ис повредить ударами молот-
ка ось. 

Нее подшипники проиивзют о керосиис. и после осмотра уаа-
иаплиоазот их пригодиоаь для дальнейшего использооапии. 

Сборку ролика производят о оГ*рзтиом порядке. После сборки 
камеру смазки злаа1ипюг через отсераие о оси. Заполняют ролик 
смазкой до тех пор, пока смазка ие зк'ст)пит о зазори лабиринт-
ного уилотиепия. 

При осмотре рсду>:тора обращают ппммаиис ма состояние под-
шипников. зубьев шсстереи и шпоиомиих пазои. Сели шпоночные 
иазм на валах разработаны, то их фрезеруют ия мопых местах, а 
шпонки заменяют иовычи. Пегодиис подшипники заменяют. При 
замене вала 1 (рис. 26) или зубчатых колес 2, 3, '1. 5, 6, 7 \\ ^ 
следят за тем, чтобы при их сборке 1гс было осеоого сдвига ва-

° сторону. Когда осушестпляется сборка 
п -хорошо смазывают густоП с м а з к о й , 

и ш о ^ ^ ^ ^ "олвергают пальцы / (рис.27) 
Редт^^^^^^ Поп^ ' в полумуфтс элек-тро^вигателя .3 и пол>'муфте 

и „зиошеипые рсзи-

^«Vфш7рис^8Г^^' " заменяют изношенные полу-
иепь .Ь р с ^ ^ ^ ^ "^-^ьцы 2 н стулочно-роликовук. 

полум>фгаГ/ пазы ^ „ 5. а т а к ж е з у б ц ы б па 
83 
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Поп замене труби / (рис. 29) или сти^а..^ о « 
рлзвальиооыоаюг," разги'бают 

псе разобранные детали очищают от старой смЛк 
осм^ривают п в случае „адоОлостп за™!^,ют ' 

•ш 

} г 

т т Ш ' . 
т 

Рис. 27. Соединительная муфта конвейера КЛА-250 

Рис, 28. Цепная муфта конвеЛера КЛА-250 

Наиболее важной и в то же время самой уязвимой частью кон-
веПера является лепта. В последние годы па шахтах нашли при-
мененне ленты, армироваииые стальными тросами. Такая лента 
может быть повреждена во время эксплуатации па большую длину 
ч вызвать остановку всего конвейерного подъема. Поэтому перед 
приемкой смены п пуском конвейера необходимо проверить: 

а) положение лепты на переходных и промежуточных секциях 
конвейера; ч 

б) состояние всей ленты (можно во время ее движения); . 
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в) отсутстамс по всему ставу ко(1венсра прични. которые 
сизвлть попреждемгге лети: , 

г) наличие всех полдерживзютих роликов (особенно оенг, 
В процессе эксплуатаппи коиссисра обслужизающци пепг 

должен псстн постоянное плблюдснне за условиями работы » 
стоянием ленты: ' 

л) мотпрнсты привода —за илбсганнсм, прохождением и сг 
нием ленты на барабанах приводнои гаюоки; 

I Рис 20- Ролик конмЛсрл КЛЛ-2.У) 

б) мотористы у пункта загрузки —за прохождением ленты под 
очнстнтеляин. по натяжному барабаму, зл погрузкой угля па 
ленту: 

п) дежурные слесари и мсха1и<ки. кроме иаблюдсния за со-
стоянием механизмов, должны наблюдать за отсутствием острых 
углов, деталей, пррков, проволоки, скоб, ломоо и т. п. у конвей-
ера, а также наблюдать за состоянием выработки и предупреждать 
обрушения элемеитсв крепи и породы иа ленту. 

В проиессе эксплуатации необходимо следить за тем, чтоби 
болты, крепящие ф>-тсропочиыс элементы, ьс отвинчивались и фу-
теровка належ11о была прикреплена к барабанам, а резиповий 
слои не отставал от металлических листов. 

Для очистки ленты под разгрузочным барабаном установлен 
шпек и скребковое очиспюс у а р о и а в о . Надо следить, чтобы они 
не были заштыбоваиы и завалены углем, а поврежденные и изпо-
шошые скребки своевременно заменять. 

Приводная головка и агрегаты привода устаиовлеии на фуп-
пи пипа':''' систематически следить за болтовыми сое-
динеинями и подтягивать их. чтобы обеспечить падежное к р е п л е п п е 

всех >злов на рамах и фундаменте. 
и "Ро^^Р'^'з Качества м количества смазки 
в е П е п ^ производятся дежурными слесарями коп-
ко7ша[?ы ' ' глав1.ым мсхапи-

.^\оторнсти привода наблюдают и контролируют нагрев под-



^„пинков барабанов приводной головки редуктора элсктроданга-
1С.1СИ. 

Вес мсхапизмы привода должпи поддерживаться в сухом (от 
з.асла и полы) и чистом (от грязи и пыли) состоянии ^ ^ 

При замене электродвигателей или при подключении электро-
к а б е л е й папрапление вращения узлов электродвигателеА д а т н о 
с о в п а д а т ь с направлением вращения тех ведущих барабанов, к 
которым они подсоединени. I и , к 

Для стопорепия лепты конвейера, находящегося под нагрузкой, 
в е л и ч и н а которой может достигать 40 -50 Т, н а быстроходных ва-
лах редукторов устанавливают дифференциальные ленточные 
тормоза. Во время работы электродвигателей привода тормоза 
растормаживаются электромагнитами. Оба тормоза всегда долж-
ны быть прао1глы10 отрегулированы и находиться в исправном 
состоянии, чтобы не было аварии при остановке конвейера с 
грузом. 

При замене редукторов надо обращать випма1п1е на положение 
тормозных шкивов. Тормозные шкивы должны устанавливаться 
на редукторах со стороны, где редукторы подсоединяют к валам 
приводных барабанов. 

Дежурные слесари конвейерного подъема должны системати-
чески следить за состоянием тормоза. При работе тормозная лента 
не должна нигде соприкасаться с тормозным шкивом. Тормозной 
магнит должен подтягивать сердечник вплотную так, чтобы во 
время работы 011 не дрожал. 

В нерабочем состоянии машины грузовые рычаги, зажимающие 
ленту, должны иметь возможность опускаться вниз, для чего в 
тяге электромагнита всегда должен быть зазор. 

Мотористы и слесари должны знать, что если конвейерную 
ленту с грузом не удерживают тормоза, то надо быстро проверить 
пределы хода рычагов тормоза и дополнительно нажать на груз 
тормоза. 

Для предотвращения обратного хода груженой ленты под раз-
грузочным барабаном имеется ленточный останов (язык), кото-
рый всегда должен быть в исправном состоянии. После срабаты-
па1И1я надо язык снова уложить и проверить, чтобы его не потя-
нуло по направлению нормального хода ленты. 

Для предотвращения возможности обратного хода груженой 
•1енты НС следует без необходимости останавливать груженый кон-
вейер. 

Дли исправной работы тормозов надо следить, ^'^обы при пу-
ске, а также во время работы конвейера " " 
гпвалн свои якорь в крайнее верхнее "вложение При ^ 
иом подтягивании тормоза электромагнит усиленно дрожит, греется 

" надо проверять на ошупь нагрев к о р ^ 
э^^ектромагиитов. Нагрев их должен быть о д — ^ и незначи 
тельным (па 20-25^»С выше окружающего воздуха). 
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Перед ремоптиыми работам», требующим» остановок КОГ.ВСЙ 
спя П1 отключения ияпряжеиня. элсктрослесзрь „ли е л е с 2 
10ШИЫ вместе с мотористом привода выключить фидерныо айт1 
чТты питаюш конвейер, ззблокирпвать их и повесить „а ф„д ;; 
ш с автоматы и пусковые кнопки таблички . П е пключать>. ^ 

По окончании рлбот татько тот. кто пешал прсдуирсдитсль„ие 
таблички, должен спять их и. если иужио. включить фндсрнц,, 
автоматы. 

Если выбило фидерные автоматы, то до повторного включсищ 
машин надо выяснить причины и только затем повторить вклю. 
чснис. 

Пе рекомендуется часто включать и выключать конвейер. Луч. 
шс допустить в течение 10—15 мин раС-оту конвейера без нагрузки. 

1илюча1ат конвейер в слсдуюшея порядке: дают сигнал, на-
жимают и держат кнопку «Ход» до тех пор. пока не разгонится 
первый двигатель, затем, не отпуская кнопки сХод» первого дви 
гатсля. нажимают кнопку «Ход» второго двигателя. Когда второй 
двигатель ра1Г011ится, обе кнопки яог>т быть отпущены. Запрсшается: 

а) работать на конвейере при неисправных тормозах или пр» 
одном тормозе; 

б) работать при неисправных максимально-токовых и тепло-
вых реле в пускателях ПМВ-1365М, а также шунтировать их; 

в) работать, когда лента где-либо трет (особенно бортом!: 
Г) работать при нарушении исправности электросхемы и сис-

темы сигиэлизацпи: 
д) входить в камеру привода посторонним лицам без сопро-

вождающих; 
с) ездить ил конвейерноЛ лейте, если нет на то разрешения 

ипспекиин; 
ж) работать при нагреве маета в трубопроводе турбомуфт вы-

ше 80'С и световом сигнале фар о перегреве масла турбомуфти; 
з) грузить на лепту металлические и деревянные предметы, 

стопки, доски, костыли, скобы, ломы, топоры, детали и части машин 
и т. п.; 

и) разъединять зубчатые муфты между редукторами и веду-
щими барабанами при загруженной ленте; 

к) расштыбозывать лепту при работающем конвеПере. 

Тсхничсскис условия и требования на оосстанооленис 
конвейерных лент 

разработанные ДоиУГП, распрострзия-
(тканевые прорезиненные), изготов-

В о с ^ .хлопчатсбумажиси ткани, 
с ус?те шым г^^ подлежат ленты пяти типов: тип 1 - послойные 
ле " двусторонней резиновой обкладкой; тип 2 -
ленты посюмные с двусторонней резиновой обкладкой; тип 2р-г 
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ппслоГ.пыс с двусторо.шеП резипооои обкладкой и брекером; тип 
1;у-послоипие с двустороиле» ррзииовои обкладкой » ткамевои 
о б е р т к о й тип З — послоГтыс с одпостороппеи резпповоп 

Ширина лепты и число прокладок должны соответствовать сле-
дующим данным. 

Ширина, мм 300 400 500 600 700 800 900 1000 1200 1400 

^'"клаДоГ' 3 - 4 3 - 5 3 - 6 3 - 7 3 - 7 4 - 8 4 - 8 5 - 1 0 6 - 1 2 7 - 1 2 

Д о п у с к а е м ы е отклоиепия по ширмие леиты не должны превы-
шать 1,5%. Д\аксимальиая толщина резииовоП обкладки б мм. 
Тонции'а резииовои обкладки должна быть на рабочей стороне 
н е ' м е н е е 3 мм, па нерабочей стороне 1,0 иш. 

Толщина резииовои обкладки бортов должна быть равна сум-
мариоА толщине резиновых обкладок рабочей и нерабочей сторон 

Допускается утолщение бортов лент до 15 мм, 
' Длина кусков леиты должна составлять 90—100 м. Допускает-
ся, по согласованию с потребителем, выпускать ленты длиной 25, 
40, 60 м. 

Физико-механические показатели ткани восстановленных леиг 
должны соответствовать данным, приведенным в табл, 4. 

Т а б л и ц а 4 

Прочность 1 см шнрииы 
одной прокладки, кГ 

Тип ткаии 
по основе по утку 

> 

1 

40 
80 

10 
30 

Минимальные значения расчетного сопротивления разрыву лент 
должны соответствовать данным, приведенным в табл. 5. 

Т а б л и ц а 5 

Число про-
кладок 

Прочность ленты, к Г / с л ширины 

Число про-
кладок 

п о основе 
п о утку 

Число про-
кладок 

Б - е 2 0 О П Б - 1 2 Б - в 2 0 0 П Б . 1 2 

3 
4 . 
5 
6 
7 
8 

10 
12 

120 
160 
200 
240 • 
280 
320 
400 
480 

240 
320 
400 
480 
560 
640 
800 
&6Э 

30 
40 
50 
60 
70 
80 

100 
12Э 

90 
. 120 

150 
180 
210 
240 
300 
ЗбЭ 
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Пстирапие резиносон обк-1адки должно быть по Со,,, 

прокладкоми должна быть „е 

Требования на прием о ремонт конвейерных Аент 

В капптальиий рсмо:1Т приппчлются лсити. удоолстоорлюциц 
слетуюшимтрсГюваииям: 

I) длима отрезка, по дзиним Дон>П1, должна соотоетстсовать 
д а н н ы м табл. С. 

Таблицаб 
Ширянз лснти. . «.н 

ТЬслитгля тсо 500 10СО 12П0 «400 

МтпшА.'п.мв длим отвезла лепты г-рп 
20 14 10 отсутстми Л 20 14 10 0 6 4 

Мишгмд.инзч о̂ трс1x̂  лгити, я 
гри числе гт|оЛо>п|: 

одна па1нл гр</лянл 
5 Н1;с гу<оСоиии) 22 1о II 10 7 5 

ДОС па1И1« п̂ пЛояки (чсти;^ члс-
т»пк1*с пр</куини) 10 8 

ДОС па1И1« п̂ пЛояки (чсти;^ члс-
т»пк1*с пр</куини) 23 1С 12 10 8 6 

1р»| гройояпы (.исстк члгпп-
7 иих П[<Л>П11) , 2.1 17 13 II 0 7 

чсты;ч' пплиис прс/люсы 
8 чзстнчии! прсЛтя) 20 18 13 12 10 8 

Г̂ ТЬ ПП.1НЫХ П7С<кг.П1 (1«С*Тк члстич-
пих пг</>оип) 23 19 11 12 II 1 5 ШГСТЬ ПГИНЫ1 ГрйЛгшл (1Й€ННЛД!иТЬ 

10 ЧЗСТ1ПЯЫХ) 20 20 15 13 12 10 
ССУЬ наших пробоип (14 члаичпых 

II ' гробоим) 31 21 10 Н 13 II 
ьосгкь пспных грсСсш! (16 чашп-

12 иых проСсшц) 32 22 17 14 14 12 
девять падмих пр<1бот1 (13 пастш-

13 иих пробоин) 31 23 18 15 15 13 
десять наших пробетш (20 час» 31 23 

И тичиих прдбоин) 33 21 10 10 1С И 

2) фнзпко-мслатпсские свойства ткапп и лепт п целом должны 
соотпставиоать техническим условиям; 
-.-гп расслоения бортов лент НС должна 
для лент ширииои 500. 600. 700. 800.-900. 1000. 
^ о / д л я леит шнрипои .100 .«ш; 
шать продольных порывов не 

по Г е п Т . " - наличие одного 

превышать 5 см 
1200, 1400 ^̂ ^̂  » 

должна превы-
продолыюго по-
борта леиты иа 



5) число полных и частичных пробощ. на 1 ленты должно 
с о о т в е т с т в о в а т ь следующим данным: 

1 Число поврежденных 
прокладок 

Допустим'^ число 4 
пробоин на 1 А1 ленты 

2 3 4 5 6 

3 2 1,6 1,3 1,1 

7 и 
более 

I 

6) допустимое число частичных пробоин по ширине ленты 
д о л ж н о соответствовать данным табл. 7. 

Т а б л и ц а 7 
Число частичных пробоин при понрсждсипых 

Ширина 
Ленты, мм 7 н 1 2 3 4 6 6 более 

700 3 2 1 1 1 1 1 
800 3 2 1 1 1 1 1 
900 4 3 2 1 1 1 1 

1000 4 3 2 2 1 1 I 
1 200 5 4 3 3 2 1 . I 
1 400 6 б 3 3 2 2 1 

7) износ обкладок допускается ,до обнажения прокладок кар-' 
каса без их повреждения. 

Методы испытаний конвейерных лент 

Направляемые на ремонт, а также восстановленные ленты под-
вергают контрольной проверке и лабораторным нспытанням. 

При контрольной проверке партию лент подвергают внешнему 
осмотру и проверке размеров. Испытывают образцы до и̂ после 
восстановления ленты. Вырубку образцов для испытании произ-
водят из куска ленты длиной 1 м. Форма и размеры образца 
должны соответствовать размерам по ГОСТ 20—62. 

Число образцов для испытаний должно составлять: три образ-
ца для испытания в продольном направлении н три —в попереч-
ном направлении. 

Образцы испытывают на разрывной машине при скорости раз-
ведения зажимов 100 мм/мин. Для испытания ленты иа̂  прочность 
связи между прокладками вырезают полоски •шириной 25 мм п 
длиной ПС менее 175 мм. Для закрепления образца в зажимах 
машины один из его концов расслаивают на длину 50 мм. Испы-
тания проводят па четырех образцах, вырезанных из куска ленты. 
Скорость разведения зажимов должна составлять 100 мм}мин. 

В случае неудовлетворительного результата какого-либо испы-
тания производят повторное пспытание удвоенного числа образцов, 
вьгрубленных из кусков ленты, которые вырезают от обоих концов 
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отрезка. Результаты повторных испытаний яоляются 

""Пстирашге резиновой обкладки конвсПернои лепты опреде,,. 
по ГОСТ 426-66. ^ 

Рравала приема АСНТЫ А ремонт ' 

Ленту н а п р а п л я ю т из кзпитгльиын ремонт ппртнями вмест» 
г э к с п л у а т а ц и о н н ы м паспортом (приложение 4 / ) . Па каждом 
р е ч к е ленты светлой краской через каждые Ш м должен бщь 
п р о а а в л е н номер паспорта. Кроме того, к каждому отрезку п р к . 

^рснляют ярлык с указанием предприятия и номера п а с п о р т а 

Лента должна быть очишенз от грязи. Вес металлические детали 
(нланкн. скобы и пр-) далжиы быть изъпты. 

Места аыкооки <внз.хлсстку. шарнирами, скобами и пр.), а 
также прилегаютне к ним участки ленты (длиной 10 с-ч) да1Ж1ш 
быть удалены. 

Ремонт конвейерных лент 

Тек>и1ий рсмои! конвейерных лепт производят иепосредавсино 
на конйсЛсре о реионтпые смены силами электромеханической 

тлужби шахты. При текущем ремонте посстаиаолиоают обкладки, 
карк2с ленты и борта, л также выбрасывают негодные ее учааки. 
лля чего эти учааки вырезают и заменяют. Соединяют копии лен-
ты различными способами. 

При соединенин лс1ггы заклепками / (рис. 30) и шайбам» 2 
копны 3 \\ 4 ленты накладывают друг на друга, причем н а б е г а ю -

шин конец 3 верхней ветвч кладет наверх по движению л с н т и 

резиновой обкликой вверх. При Чтом кромки 5 ленты д о л ж н и 

иметь плавную крипнтну по всей ширине ленты и срезаться и о ж о м 

Н О ! углом 50—60'. Крайний ряд заклепок должен р а с п о л а г а т ь с я 

не далее 30—35 мм от кромок ленты до центра этого ряда 
заклепок. Клепку стыков ленты можно производить как на п о в е р х -

н о с т и кусками до 120 мм, так и о шахте. Клепк7 стыков лепты 
в шахте производят на верхней ветви. При клепке ленты « 
продольные кромки следует совместить, чтобы избежать н е п а р а л -

лельного склепывания отдельных кусков ленты. 
При шарнирном соеднненни ленты, например для 

Л1'ити 1000 мм, заготовляют три шарнира длиной до 300 мм. По-
лосиисн от каждого шарнира охватывают конец ленты сверху " 
снизу ,, приклепывают 10^11 заклепками. Крайние шарниры пр»'' 
ж Рзсстолнни 10 .4.4 от кромки лепты. Зазор ыст^^ 
ш^ри11рами должен быть 40 лиг. Ширина шарнира, п р и к л е п а н н о г о 

чей Г х Г . п , производить методами горя 
оря еГву^лтп^^^^^ проведения текущего ре" 

горя^и1 в)лкаинзациен необходимы следующие материалы: беизи» 
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звиаипомиыи марки А или беизпп-растворитель (ГОСТ 443-56) 
, , р а я ^^^^ 815Р-53) калибра 
, "Л" ^^ (ТУ м х п 4027-53), клси Л̂о 4 АН 
(ТУ МХП 1350} с соотношением резиповои с м е т и раствори-
теля кордовая нить ' ^̂  
5т или ЮТ (ГОСТ 
763-50) . Для ремонта 
необходимы следующие 
ниструмепты: нож со 
скругленным , концом, 
металлическая щетка, 
прокаточныи ролик, ще-
тинная кисть. 

При соедине1гин сты-
ков конвейерных лент 
способом горячей вулка-
низации рваный конец 
отрезают под углом 90° 
к боковым кромкам лен-
ты; отмеряют от обре-
занного конца расстоя-
ние, равное длине стыка, 
и делают отметку; кон-
цы ленты размечают та-
ким образом, чтобы пос-
ле того, как будут изго-
товлены ступеньки, на-
кладываемая сверху по-
ловина стыка своим тон-
ким концом с рабочей 
обкладкой / (рис. 31) 
была направлена по хо-
ду ленты. 

Затем по плоскостям 
бельтииговых прокладок 
вырезают ступеньки 2 на одном конце по нисходящей, начиная 
со стороны рабочей обкладки /, а на другом по восходящей, на-
чиная со стороны нерабочей поверхности. Тогда при накладывании 
одного конца ленты на другой получится одна н та же толщина? 
стыка, равная толщине ленты. Перед нанесением клея на поверх-
ность ступенек стыка их тщательно очищают при помощи скребка 
и круглой проволочной щетки, надетой на вал ротора электродви-
гателя мощностью 0,25—0,4 кет. 

Очищенную поверхность промывают спецнальным бензином и 
просушивают Затем поверхность ступенек смазывают резиновым 
клеем, вначале более жидким, при ;соотношении сырой резины и 
растворителя 1 : 6 или 1 :8. а после этого, вторично, более густым, 
при соотношении 1 :4 или 1 :5. Покрывают поверхность клеем 
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Рнс. 30, Соединение ленты заклепками 



оаза давая каждый раз клею просохнпь до псчезиовеииа 
пс^по?о запаха бензина и прекращения прилипания рук., к п^ 
псодппа. Прос^^^ каждого слоя при температуре 2 0 ' С д , , , "^ 
а ш ю Т н а при температуре 100^С оремя просушки с?, 
кпашается да 2 0 - 2 5 Затем на ст)пеиьки стика пакладиваю, 
'истыА, пргясргый бензином лист сырой резины толщпиоП 0.5^ 
л . ^-0.75 мм. 

Ряс. 31, КоявгАггя4<1 лсктд со ск-кениыун стикачи перед вулканизацнон 

П зачищенные и промазанные клеем фаски по линии сочленсиия 
стыка кладут жг)-гы Л днаметроч 9—10 л м из сырой резины и 
закрывают полосоЛ (см- рис. 31) сырой резины шириной 40 — 
50 мм. Затем стык припудривают тальком или обертывают двумя 
слоями бумаги оо избежание прилипания лепты к плитам. Далее 
СТ14К закладывают между плитами вннтооого пресса. Первую 
треть аыка , ззжатую нагретыми плитами, вулканизируют о те-
меипс 14—16 мич. Температуру плит подлержноают о пределах 
138—143'С После этого стык освобождают от плит и продвигают 
еще на '/1 длины, и цикл повторяют. Среднюю часть стыка вулка-
низируют в течение 18—20 мин, а последлюю в течение 14—17 мин. 
Па '̂ том вулканизация заканчивается. 

Кроме стыковки ленты часто приходится се ремонтировать, 
т. с. исправлять местные повреждения ленты. Ремонт таких по-
вреждений производят в следующем порядке. Повреждеииос место 
вырезают ножом, скашивая края под углом 45®, шерохуют метал-
лической ш.еткой, очищают от резиновой пыли п промазывают 
2—3 раза клеем. После каждой промазки клей должен бить про-
сушен до исчезновения липкости. Затем из сырой рсзи1гы вырезают 
заплату, форма которой соответствует конфигурации повреждс1И1я. 
Сложенная на ремонтируемое место заплата не должна выступать 
за пределы поверхности обкладки (рис. 32). Зйплату промывают 
оеизииом. накладывают на поврежденное место и прикатывают 
рапиком. Вулканизацию производят обычным способом. Продол-
о б ^ к н ^ ' ' оулканизации принимается в зависимости от толшппы 

Ташпиз обкладки, л . , , 
Прода1жнж1ьность вулкан1ш[1ии,' мин До 2 2—5 Свыше 6 

15 20 25 
Г8 



При ремонте сквозных пробопп с калрывом иопчатобумажиых 
.псмт поврежденное место с обеих сторон освобождают от рсзшювой 
„бкладкн. защищают металлической щеткой н сшивают корГвоП 
,„,тью (рис. 33). Затем ремонтируемое место промывают бензином. 

Г 

\ 
4-4 

Рнс. 32. Наложение заплат па конвейерную ленту;-
/ — правильно; 2 — неправильно 

Рис. 33, Ремонт поврежденных мест коивейернон 
I . ленты 

просушивают и 2—3 раза промазывают клеем. После этого из 
сыро» резины подготавливают две заплаты (по одпон с каждой 
стороны). Заплаты промазывают бензином, просушивают н накла-
дывают на ремонтируемое место. Вулканизацию производят ана-
логично описанному выше способу. ' 

Ремонт продольных порывов целесообразно производить в ста-
ционарных мастерских. Однако можно как временную меру реко-
мендовать скрепление ленты П-образными скобами, как показано 
иа р1гс. 34. ^ 

Расслоившиеся кромки ленты ремонтируют следующим образом. 
Поврежденное место освобождают от. резиновых обкладок и ме-
таллической щеткой очищают от грязи. Прокладки протирают 
Г/снзином, просушивают и 2—3 раза промазывают клеем. Во избе- , 
жанис слипания прокладок между ними временно устанавливают 
деревянные распорки. На поврежденное место сверху, снизу, и 
сбоку накладывают сырую резину и вулканизируют. Для создания 
1'овной боковой кромки при вулканизации необходимо установить 
ограничительную линейку. 

Ремонт обкладки резинотросовых лент нр^оизводится таким же 
с п о с о б о м , как и хлопчатобушжных ^ ^^^^^^ повреждения 
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л лпглают оезииу н удаляют обкладки. Ремонтируемый уч, 

И 2 - 3 раза промазывают клеем. 
, „««по» его обрубают. Затем па повпежлп».^. по\г I и 2 - 3 раза промазывают клеем. 
р" „ ТРОС порван, копии его обрубают. Затем па повреждс,и,ое 

м о с т о в огжлядкях н по кромке ленты) иа»с1заывают сырую ре. 
зпГпредварите .игю промытую Генэнном. ПодготоолсиниГ, уча. 

Рис. Зг1. ||101гвгГ{гр1тГ| лети П-обрлл» 
ниии скоб^уи 

а о к ленты помещают между плитами вулканизатора п огра1Н1чи-
тельмон лниеикон и пулканизнруют. 

При ремонте увлажиенных лент необходимо поврежденные уча-
стки тщательно просушить. Просушку можно производить пли-
тами вулканизатора, нагретыми до температуры 100— 

В послсдт1с годы были проведены в промышленных условиях 
нспытаиня соединения конвейерных лент холодным способом, при 
котором отпадает необходимость п специальном оборудовании для 
горячей вулканизации и намного снижается трудоемкость сты-
ковки. 
«-.«А!!',?,?"'"^^- способом необходимы следующие 
с бел П т . растворитель (эт.глаиетат в смеси 
^1Г(ГОСТ768 - 5 о Г ^ заплатки, кордовая 

п """Рсждсииих мест лепты к ремонту 
П р о с ™ , ш ^ " "Р" горячеП вулкаппзаиии. 
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Самовулкапизпрующаисп смесь готовится пепосредстпетт па 
„,бочсм месте перед промазкой. Соотпошепие клея С В ^ Т л е ! ^ -

тз принимается 10:1. Промазку производят 2 раза .а п р Х й -
после потери липкости. После прикатки р е м ^ т п р у е м о Г м ^ 

уд роликом лепта готова к работе. 
Восстаиоолепию подлежат послопиые лепты всех типов физи-

к о - м с х а и и ч е с к и е показатели ткани которых должны удовлетворять 
урсбоваимим, изложеииым в табл. 8. ' 

Т а б л и ц а 8 

Прочность 1 см П1Нр)ГНМ 
одной прокладки, кГ Огкосптсль-

1 и П Т К и п И 

по оснопс по утку 

Т Л Л Н И С 

кие по осно-
ве более, % 

Бс-пьтннг ОПБ-12 
45 
85 

10 
35 ' 

18 
22 

\ 
1 

Прочность связи между прокладками должна быть не менее 
2,5 кГ па 1 см ширины прокладки. 

Глубина расслоения бортов лент !не должна превышать 5 см 
для лент шириной 500, 600, 700, 800, 900, 1000, 1200 и 1400 мм 
и 2 см для лепт шириной 400 мм. При расслоении ленты на боль-
шую глубину она принимается в ремонт без условия восстанов-
ления первоначальной ширины. Число пробоин размером 50x50 см 
не должно превышать трех па 1 м"̂  ленты. Лента, имеющая про-
боины большего размера, принимается в ремонт без условия вос-
становления ее первоначальной длиг1Ы. • • 

Износ верхней (рабочей) обкладки не должен превышать 3 мм, 
а нижней (нерабочей)—1 мм. Длина отрезка ленты должна быть 
не менее 10 м. Лента направляется в ремонт партиями вместе с 
эксплуатационными паспортами. 

На каждом отрезке ленты светлой краской через каждые 10 м 
наносят номер паспорта. Кроме того, к каждому отрезку прикреп-
ляют ярлык с указанием предприятия. Передаваемая в ремонт 
'конвейерная леита должна быть очищена от грязи, а все металли-
ческие детали изъяты. После восстановления ленты вместе с экс-
"•^Уатациониыми паспортами передаются предприятиям для даль-' 
пен шей эксплуатации. 

Практикой эксплуатации конвейерных лент установлено, что 
экономично ремонтировать ленты ие более 2 раз. Затраты на тре-
тч" ремонт лепты практически не оправдываются. 

Ремонтные заводы гарантируют срок службы восстаиовле1шых 
при условии установки их в соответствии с расчетной проч-

ностью и правильной эксплуатацией согласно следующим данным. 
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Характеристика транспортируемого материала н ^Рок 
« е а о усгаиовки Л с с я ^ ы " " ' 

Ь В тлхмкых услоояя* 

Иаклогшие стйлти я калкта-иньк уклоны . . . . 12*/9*» 
Капитальные бреУсОрги 15/12 
Капитальные гпризтггалытие РыраСотки |5 /12 
Унаспсоше иаклонпис и ьыраСкггки 10/8 
Тсхглюгипескке (гомактссы поверхности шахт , , 20 
Углсс/югательмыс фа^ртчи 16 

• Г>10ГЯ >ТЛ«. •• Для Мллялг» )ГЛ«. 

Для прсдохрласиия копвсиериоЛ лепты от повреждении |1со{;. 
холимо при уаройствс загрузочных луиктоо соблюдать следующие 
условия: 

мятсриал датжсн подаваться на коипсиер в том же направле-
нии, п каком движется лепта, и с тоА же скоростью; 

высота падения иатериалл иа лепту не должна превишап 
10 см при загрузке конвейера в хвостовой части и 30 Ы прп 
промежуточной загрузке; 

материал должен падать между роликами к хорошо исптриро-
плтьси иа ленте; 

рапикоопоры в пункте погрузки должны быть подрессорены, а 
ролики гу'миирова1Г14 рсзииоГ! Т0ли1ии0и НС менее 30 мм; 

загрузочные лотки датжиы обеспечивать подсыпку материал! 
лля амортизации при падении крупных кусков материала; 

лля хорошего центрирования материала необходимо устанав-
ливать борта высотой не менее 30 см, длинои 150 см. В нижней 
части бортов крепят паюсы из технической резины или копое»ср-
пои ленты. Расстоянне между бортами принимается рапным О.б В 
(здесь В — ширина ленты). 

Для уменьшения пылеобразования при транспортирооа1н!11 су-
хого материала загрузочные и перегрузочные устройства закры-
вают предохранительными кожуха*ги. 

При наличии аккумулирующей емкоаи или при большой вы-
соте наде!1ия материала для загрузки конвейера должны преду-
сматриваться питатели. 

I 
1 Упакопка, маркировка и хранение I 

Отремонтированную конвейерную ленту сворачивают в ру-""' 
и в нескольких местах перевязывают бечевкой или крепкой ткане-
вой лентой. Через каждые 10 м на рабочей обкладке иаиосят 
номер ленты и дату восстановления. Данные о размерах и Ф"зик0-
мехаиических свойствах отгружаемой потребителю ленты заносят 
в эксплуатационный паспорт. 
. . . п м Г Г ' ^ Р " " ^ "Р" температуре от - 5 до +30'С. 
зашитая от непосредственного воздействия солнечных ЛУ '̂̂ " 
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осадков Лепты прп хрансмп,, должны находиться 
пзсстояппи не менее 1 И1 от отопительных приборов 
Ь я обсспечсппп единого порядка при эксплуатации" и ремонте 

,о,10сГ.ери1^х «лыту ремонтных предприятий 
й б а с с а иа каждую ленту иметь эксплуатационный паспорт, 
лорма паспорта прноедепа в приложении 47, 

При изменении параметров конвейера или перестановке лепты 
одного конвеПера на другой должны вноситься соответствующие 

,а1111ис Р паспорт (раздел I, графа 3). Изменення также вносятся 
й паспорт после получения ленты из капитального ремонта (раз-
дет I. графы 4, 5), Пункты 1, 2, 3, 5 раздела II паспорта заполия-
ртся по данным заводского ярлыка, который прикреплен к ленте. 

В приложении 48 приведен перечень запасных частей, инстру-
м е н т а и принадлежностей, поставляемых с конвейерами. 

При подготовке леиты для сдачи в капитальный ремонт пред-
п р и я т и е , эксплуатирующее ленту, заполняет пункты 3 , б разде-
ла III. Остальные пункты этого раздела заполняют ремонтные 
заводы. 

Если установлено, что лента не может быть восста1ювлена, то 
на паспорте указывают причину и дату списания. 

Паспорт на списанную ленту передают в отдел технического 
снабжения, и он является основанием для выдачи новой лепты. 

Кроме эксплуатационного паспорта на предприятии должен 
бить заведен рабочий журнал, в котором фиксируются поврежде-
ния, крупные пробоины и поперечные порывы, длина отрезка по-
сле укорочения ленты при порыве или замене стыков, дата и объ-
емы текущего ремонта. На предприятии должен быть составлен 
граф11к ремонта и замены конвейерных лент по каждой установке. 
При этом необходимо учитывать, что отремонтированные ленты 
должны эксплуатироваться в более легких условиях. 

О т в е т с т в е н н о с т ь з а п р а в и л ь н о е и с в о е в р е м е н н о е з а п о л н е н и е 

э к с п л у а т а ц и о н н ы х п а с п о р т о в н с о с т а в л е н и е г р а ф и к о в р е м о н т а и 

з а м е н ы л е п т в о з л а г а е т с я н а г л а в н о г о м е х а н и к а ш а х т ы . 

Вид леиты выб1грастся в зависимости от температуры и харак-
тера внешней среды. По этим признакам ленты выпускаются двух 
видов: общего назначения и специальные (теплостойкие, морозо-
стойкие, маслостонкие и пищевые). 

Исходя из условий работы и полученных параметров состав-
ляют краткую спецификацию на ленту, в которой перечисляют 
следующие данные: вид ленты, тип ленты, тип ткани, ширину лен-
ты, число прокладок, толщину рабочей н нерабочей обкладок. 

От правильности отражения в спецификации эксплуатационных 
условий зависит и срок службы ленты. Так, если конвейер рабо-
тает на поверхности при температуре ниже - 2 5 С, то « специ-
фикации обязательно должно быть указа1Ю, что лента специал^ 
"ая морозостокая. Кроме того, при несоответствии спецификации 
Ус-човням работы ленты з а в о д - п о с т а в ш и к не гарантирует регла-
ментирусмыг, по ГОСТ 2 0 - 6 2 срок службы лент. 
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Харакгерйст1тка транотортярусмого «атерпала и Гарантий 
места уст41Ю01кК ленты службц '^Ро^ 

Рялптй угать (уголытыЛ разрез) ' 
Рядовой угать (сырая шахта) 
Рядовой уголь на поЕсрлгоспшх тсхна1огпчсски.т 

щплпшслх шахт 
Рядов/'Л уголь (сухая шахта) ' 
Уголь на гЛогатктгльных «^^брггхах: 

"-Т^й 
сухой 

18 
20 

30 
3 0 

30 
3 6 

При храпсиии лепты более трех месяисп со дня сс пзготовлс,,, 
каждмА последующий месяц хрзисипя приравнивается по вр̂ ,̂̂  
к эксплуатации ленты за прошелшкА период времени, т. е. ес1 
лепта находилась на хранении пять месяцев, то считается, что ог 
уже лпл месяца эксплуатируется. Поэтому необходимо на пре; 
нрмйтни иметь график замены лент на конвейерах, в соответаг?' 
с которым закаидоать ленты на определенный квартал и срзг, 
пускать в работу-

1'сли условия эксплуатации лепты соблюдаются, то 01га должи; 
проработать не ме!1ьшс гарантийного срока. В случае преждсврб 
меипого пыходл из а р о я ленты предпрнптнс имеет право обр̂  
тит1ч:я из завод с рекламацией па некачественное нзготовлеин 
ленты. 

Однако гарантийные сроки не являются нормативами срои 
службы лент. ^ 0 по слществу минимальный срок, который должш 
работать лента. В ряде случаев при хорошем уходе за лептой! 
падлсжашеЛ эксплуатации конвейера срок службы лепт шан 
быть значительно выше гарантийного. 

12. Смазочное хозяйство и смазка машин и м е х а н и з м о в ! 

подземного транспорта | 

Для смазывания машни н оборудования подземного транспор-
та, как н другого горношахтного оборудования, п р и м е н я ю т мииг-
ральные, растительные масла и животные жиры. С м а з о ч н ы е мат̂  
риалы бывак^т жидкие и коиснстентные. нлн г>'стые. Консиасптни® 
смазки патучаюгся п>тем сгущения жидких минеральных маг 
натрневыми или кальциевыми мылами, а иногда парафином н-
минеральным воском. Иаибольшес распространение на шахтах» 
качестве смазочных материалов получили минеральные масла. 

Каждый смазочный материал обладает особыми ф и з и к о - х н ^ 
ческимн свойствами, по которым можно судить о возможно^ 
применения его для смазкн данного механизма при опредслеи»" 
условиях эксплуатации. Смазочные материалы разделяются 
масла и консистентные смазки. Основными показателями,- оп̂  
деляющимн качество смазочных масел, являются в я з к о с т ь , тем 
ратура вспышки и застывания, содержание золы и кокса. соД^ 
жанне воды и механических примесей, кислотность и шелочяо^ 
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, гля консистентных смазок-пепетрацня , температура каплепа-
спия и содержание механических прнмесеГг. 

^ вязкость характеризует густоту и подвижность масла Для 
млшим. работающих при небольших нагрузках с большой ско-
„ о с т ь ю вращения, применяют менее вязкие масла, а для машин ' 
^ б о т а ю ш и х при больших нагрузках с малой скоростью враще-

—более вязкие. С повышашем температуры вязкость смазки 
резко уменьшаемся. 
^ Температура вспышки— температура, при которой пары нагре-
той смазкн при поднесении огня вспыхивают, а сама смазка не 
загорается. Поэтому необходимо помнить, что нельзя допускать 
„агрева смазкн в работающем механизме выше температуры 
вспышки. 

Т е м п е р а т у р а застывания. Это температура, при которой масло 
т е р я е т п о д в и ж н о с т ь . Этот 1Юказатель определяет возмож1юсть при-
м е н е н и я смазки при низких температурах. 

Пенетрациеп называется способность смазкн сопротивляться 
пропикновенню в нее посторо1п1его тела. Пенетрация является ве-
личипоЛ, обратной ко11С]|Стенцни, т. е. твердости пли плотности 
смазки. Чем меньше число пенетрацни, тем тверже, плотнее смаз-
ка. Консистентные смазкн обладают пластическими свойствами, 
позволяющими им сопротивляться действию центробежных сил н 
хорошо сохраняться в подшипниках. 

Температура каплепадения показывает, при какой температуре 
смазка теряет свои свойства конснстентпой густой смазки и начи-
нает вытекать из подшипников. 

Смазочные материалы не должны содержать меха1шческих 
примесей н свободной воды. Л\ехапПческне примеси вредно дей-
ствуют на металл подшипника, а вода вызывает коррозию деталей 
и ухудшает качество смазки. Наличие свободной кислоты или ще-
лочи вызывает коррозию металла трущихся поверхностей. 

Коиснстентные смазки представляют собой механическую смесь 
М1И1сралы1ого масла (75—95%) и мыла. В зависимости от щелочи, 
входящей в состав мыла, они подразделяются на кальциевые, на-
триевые и к а л ь ц и е в о - н а т р и е в ы е . Кальциевые )смазки (солидолы М, 
Т и др.) —ннзкоплавкие, нерастворимы в воде н применяются при 
любых условиях В[1ешней среды, если температура нагрева смазки 
"е превышает 60® С. Натриевые смазкн (оссоголииы, коисталины) 
"'Меют температуру плавлешгя до 300''С, но очень чувствительны к 
влаге, от действия которой они разлагаются и вызывают ржавле-
чие подшипников. , 

Кальциево-натриевые смазки (комбинированные, 1—13 жиро-
^̂ зя и др.) имеют температуру плавления более высокую, чем каль-
ипевые (применяются при температурах 9 0 - 1 2 0 ° С ) , менее чув-
ствительны к влаге, чем натрневые. и могут применяться при не-
большой влажности. Смешивать смазки различных марок воспрещается. 

Для смазкн частей электровоза следует применять смазочные 
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• 1Иар»>фы 10КЩИСЫ' 
яхка 

Коптрагтгр, цо1гглчти, 
с/тмгить ,̂ вулл'теср.ит 
диски оси 

Эпгктргийигатг.ть 

Илдижгигки цгтоки» 
Плдпгол г^ктродм-

глгив, и1Лр)пгры 
(Ч-дуктрр, 

катгсл, гюАй ипм «л и 

Вт1т, втулха, п̂ аргя-
|'и, втуляа похигтая 
«а клчпжч 

Пукга. подхтшпи«я ка 
1'ли, плпрамж^хис 

буксы 
1'ссса1>иое ппдпсшнм-

шг, иирт̂ 'ры 
Г>а.11наф 

Лкк)мул«гтор1и» блтз-
рея, ПСрСЫШкН, гдикн 

Компрсссор 

Пнсачосистсул, вс1-
ДУ*ООЧИСТН7*ЛЬ 

Т0рМ0Д1!0Л ЦКЛ1ГИДР 

Ц||ли»ир пзнтогра1|'а 
ТормозноП крлл 

Тяга тормозного краил, 
шапиири. педали 

Электродвигатель ком-
лрессора, подшишнин 
качсиня 

Ручшя 

То Ае » 

«Мзслакл* 
ваинл 

Ручная 

ПаГжзча 

Р)чяа1| 

То же 

Ру-пнач 

каппа 

То же 

Ручная 
То же 

К.1апа1пич 
ма&1скка 

Ручная 

То же 
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УСс.2 
(ГОСТ «СЮ-56) 

УН (ГОСТ 7а2-51>) 

ЛЬгло шиустрнлль-
«-15» 

(ГОСТ 1Г07-51) 
1 — 13 жнрпцач 

(ГОСТ 1Й1-С1) 
То же 
УСс-2 

(ГОСТ 436&-5С) 
ЛК.15 

(ГОСТ 1662-СО) 
.Масло 11»иустр|1аль-

и»̂  в !̂ » 
(ГОСТ 1707-51) 

УСс.2 
(ГОСТ 4300-56) 

1 — 13 жирооац 
(ГОСТ 1Г>31-52) 

УСс2 
(ГОСТ 43СО-50) 
Графнл»ая суажа 

УСсЛ 
(ГОСТ аггз-55) 

УСс-2 
(ГОСТ ЦЗСС-ЙС) 

УН (ГОСТ 762-59) 
Коипрсссорное* мас-

ло М 
(ГОСТ 1861-54) 

То же 

! —13 жпроиая 
(ГОСТ 1631-52) 

То же 
УСс.2 

(ГОСТ 4366-56) 

То же 

1 — 13 жировая 
(ГОСТ 1631-61) 

Сиалы 
рсз 21 

То 
1чтк I 

Же 

^^сднЕваз 

Заменять п-гу 
То же 

Смазывать 
рм 21 СВДЯ1 
ДсьШМТЬ ш 
0»5 ад чера 
„ 12 смсп 
Дашаатъ по 
мерс надоС-

110СТП 
Оизиоать ч-
рсз 21 сутм 
Заменить 
рсз ЗСО «1 

имашить <к-
рсз 21 ояку 

То же 

Смазывать 
ежедневно 

Да1ивзть черт 
17 ч. Заменят» 

псрсз ЗСО * 
Заменять через 

12 смен 
Смазывать че-
рез 180 окй 

То же 
Смазывать че-
рез 21 смсйУ 

То же 
Заменять чере) 
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указапмие в заводских инструкциях. Применение сма. 
' н^оброкачестветгои или пе соответствующей ус ов Гм ^ б ^ 

может привести к авариям и 

'""заводскими миструкциями рекомендуется смазку деталей про-
изводить сортами смазочных материалов, указанными в табл 9 

Основным условием сохранения и продления срока службы 
„ о д ш и п и п к о в является своевременная- смазка и промывка их. 
Практикой устаиоплсмо, что через каждые три месяца все буксы 
Д0.1ЖП» быть вскрыты ДЛЯ ревизии и замены смазки. 

Норма смазки и сорта смазочных материалов для букс п дру-
гих узлов рудничных электровозов типа 8АРП1, 1 3 Л Р П 1 н 2 5 К Р 2 
п р и в е д е н ы в приложениях 49, 50 , 51. Нормы смазки для электро-
возов 14КР1, 10КР1, 7КР1 мало отличаются от норм для электро-
воза типа 8АРП1. Норма смазки для электровоза 2КР (ТК-1У) 
п р и в е д е н а в приложении 52 . 

На основанигг практики эксплуатации рудничных электровозов 
8ЛРП1, 1 3 Л Р П 1 , 7 К Р 1 , 1 0 К Р 1 и 1 4 К Р 1 ниже приводятся пример-
ные нормы расхода (кГ) смазочных материалов в сутки на один 
электровоз. 

I 

Масло индустриальное €45* (ГОСТ 1707—51) 0,23 
УСс.2 (ГОСТ 4 3 0 6 - 5 6 ) 0,09 
1 — 13 жировая (ГОСТ 1631—61) 0,23 
ТехничсскнП вазелин УН (ГОСТ 782-59) 0,04 
Графит 0,06 
Саплдат Т ; . 0,38 

И т о г о • 1,03 
С учетом 10% потерь 1,13 

Смазка узлов и деталей ленточных конвейеров 

Особое внимание во время работы конвейера необходимо при-
давать правильной и своевременной смазке основных его узлов н 
деталей. 

Смазке подлежат следующие элементы: 
на приводной с т а н ц и и —редуктор, подшипники барабанов, цеп- . 

"ые муфты п ролики; ' . . 
па натяжной с т а н ц и и — подшипники натяжного барабана, под-

шипники вала, червячное зацепление и ролики; 
"а средней ч а с т и —верхние и нижние ролики, центрирующие 

Роликоопоры, отклоняющий барабан задней переходной секции. 
Для смазки редуктора в корпусе его (через 

заливают 7 - 8 ведер масла индустриальное «45» (ГОСТ 1707-51) . 
^^Ьсло должно быть чистым, без механических примесеи. Через 
верхние люки можно свободно наблюдать за у р о в н е м масла ^ 
редукторе, которое должно покрывать большие шестерни на 'Д их 
Дчаметра. 

ЮТ 



подшиппмкк редуктора смазкоГ, у^ 
ГГОСТ 4366-56) яли УС-2 (ГОСТ 1033-^1) при момтаже^: 
Лалы1сишс« смазывают путем разирызгивапия масла зубча'.^' 
колеса М1Г. 

Необходимо постоянмо следить за плотностью соедл,„ 
клишкк с корпусом, а также за состоштем уплотнении г ^ У 
крышек редуктора. В случае необходимости следует подтяг,!:" 
Солти или менять уплотпительные прокладки. 

Меняют масло п рсдук-горс не реже одного раза в д^ 
месяца. Отработанное масло выпускают через слнонос отссрс,, 
находящееся в торноооЛ части нижнего корпуса. Перед поооц з! 
ливклГ| масла редумор д а 1 ж е и Сыть тщательно промыт кер̂  
сипом. 

Подшипники Г>араГ)аноз с м а з ы в а ю т консистентной смазко» 
(-10% масла индустриальное «45» ( Г О С Т 1707—51) и 60% мац, 
марки УСс-2 (ГОСТ 4305—56) через верхние пробки один ра,, 
Лпа-три месяца. 

Для прелотвра1ЦС!П1Я утечки смазки крышки корпуса подшиц. 
никоп датжны быть иадежпо уплотнены прокладками и зажати 
болтами. П а всех уплотняемых местах подлежат пернодимесш 
смене картонные про»;ладки. 

Цепиис муфты смазывают не реже I раза в четыре-пять дне». 
Особое оинмаикс необходимо уделять смазкс роликов ко̂  

вейера. Ратики смазывают коиснаеитнои смазкой |(40% маиз 
иилустриальное «45> (ГОСТ 1707—>5!) и 00% масла марки УСс! 
(ГОСТ 43С6-56) или УС-2 (ГОСТ 1033—51)). Смазку ролнко» 
необходимо пропод«гть по графику, который должен быть разрз 
ботан на каждой шахте. Ра1ики конвейера следует смазывать к( 
реже одного раза в три «ссяцз. Для смазки верхнего ролин 
требуется 180 Г смазки, нижнего — 50 Г. 

Псе шарнирные сосдине.чия тормоза должны быть смазапи 
солидолом УС-2 (ГОСТ 1йЗЗ-51) . 

Смазка шах7И14х вагонеток I 
При эксплуатации шахтных вагонеток необходимо обрашат» 

виима!Н1е на своевременную смазку колес полускатов. Следует 
также помнить, что на шахте возможно длительное складирован"» 
вагонеток после их изготовлении на заводе или до ввода их в экс-
плуатацию; при этом смазка, заложенная при сборке с к а т о в • 

подшипники, частично или полностью приходит в негодность, 
этому рекомендуется перед вводом вагонеток в эксплуатацию за-
ряжать колеса смазкой. 

В процессе эксплуатации смазку подшипников необходим'' 
производить в соответствии с картой смазки. 

виработок 3 раза в год, для обзо̂  
ненных — 5 раз в год. 

103 
\ ч 



По пстечсппп 8—9 месяцев экст \ ' я т я т . п , г о о , . , 
^ ^ у к , ревизию скатоп. На с к а х ^ Г с ' " ^ ^ Г к ; " ^ ^ 
рукипи снимают сварочный шов, соедмняющп п а р ™ 
';,итиос кольцо с колесом, и скат разбирают. Снимают спарс^^ш^^ 
Ьоо иа токарном стайке. Однако слеАует отметить, чго^.е на 
к а ж д о й шахте имеются такие возможности для осуидс^ствлен я " 
этих профилактических мероприятий, а поэтому па подавляющем 
Г.ольшинстос шахт скаты закрытой конструкции работают без 
р е в и з и и до полного износа. ' 

Па скатах открытой конструкции снимают крышку через резь-
бовое отверстие смазочной пробки, а скат разбирают в обычном 
порядке. В разобраггиом скате все детали промывают керосином, 
эмульсиси и протирают сухим чистым обтирочным материалом. 
11зиошеииые детали подлежат замене или ремонту, после чего 
скат собирают. 

В ступицу колеса и между подшипниками закладывают смазку 
УС-2 (солидол) в количестве не менее 0,5 кГ, приваривают на-
ружное лабиринтное кольцо к ступице колеса, а скаты открытой 
конструкции собирают в обычном порядке: подшипники должны 
быть отрегулированы без осевых люфтов и закреплены корончатой 
гаикоЛ, крышка должна быть запрессована и при необходимости 
раскреплена иа торцовой части ступицы колеса. 

Последующая разборка и сборка скатов производится в ходе 
эксплуатации по мере необходимости. 

Перед вводом в эксплуатацию вагонеток, а также в процессе 
эксплуатации шарнирную часть вращающейся сцепки подвергать 
смазке ис реже 2 раз в месяц. 

При смазке вагонеток для перевозки людей по наклонным 
выработкал[ следует особое внимание обращать • иа смазку на-
правляющих коробок и подшипников центральной тяги. 

Смазка вагонеток должна производиться в соответствии с ука-
заниями, приведенными в приложении 53. 

Смазка подшипников полускатов с колесами закрытого типа 
должна производиться через каждые шесть месяцев работы ваго-. 
нетки. При поступлении па шахты новых вагонеток полускаты 
не следует разбирать, так как они заправлены на заводе смазкой 
иа шесть месяцев работы. 

Для зарядки колес с м а з к о й , пользуются специальным приспо-
соблегщем, разработанным Дружковским машиностроительным 
заводом. Приспособление состоит из трубчатой треугольной под-
ставки 1 (рис. 35), насоса 2, бачка 3, гибкого шланга 7 и наконеч-
ника 8. Насос ручной, шестеренчатого типа. Емкость бачка 
3. 15 л !смазки, что достаточно для четырех колес вагонетки. Произ-
водительность насоса за один оборот рукоятки составляет 1Ъ см\ 
Для зарядки смазкой одного колеса поворачивают рукоятку 5 иа 
8—10 оборотов. Вес п р и с п о с о б л е н и я 18 /с/. 

Для зарядки сма^ой п р и с п о с о б л е н и я 

одновременно с крышкой 4 и деревянной лопаткой закладывают 
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смазку в бачок 3, Затем, нажимая поршень, уплотняют смазку „ 
закрывают крышку банка. ' 

Для зарялкп колес ввертывают наконечник 8 приспособлен,,, 
в отверстие ка1еса д,1Я смазкн. Врзшая рукоятку 6 насоса 2. „!,! 

Р и с X». Пр11:гх;1ч-сЙлгилг для злрядкн ко .ис сиаэкой 

гмстают смазку внутрь колеса до тех пор, пока она не выйдет че-
рез лаГмгриптные катша со стороны пружиннон крышкн. Выход 
смазкн указывает на патнсс запалиенис пнутреннсн части колеса 
смазкой. Кроме того, выходя через лаСнрннтнис кольна, смазка 
оч«ш1аст их от пылн и грязи. 

После заправки колеса рукоятку насоса поворачивают в об-
ратную сторону на .1,5—2 оборота.'чтобы при вывннчнваннн на-
конечника приспособления из отвераня колесл не выбрасывалась 
смазка. После этого вывертывают иакоиечннк приспособления из 
отосрстня катсса и ввертывают вместо него пробку. 

После 12-месячноЛ эксплуатанин необходимо разобрать полу-
скат и все детали отмыть п керосине от старой смазкн. 



ГЛАВА 111 

Х Р А Н Е Н И Е ОБОРУДОВАНИЯ 

Предприятия обязаны заблаговременно подготовить для хра-
пеппя поступающего оборудования складские помещения и навесы 
предохраняющие оборудование от порчи и влияг1ия атмосфеоиых 
осадков. 

Складские помещения, навесы и площадки должны быть обес-
печены надежным отводом грунтовых н поверхностных вод; про-
езды и проходы к указанным помещениям и площадкам должны 
быть тщательно очище1гы. Хранение оборудования должно быть 
организовано так, чтобы к нему был свободиыЛ доступ для ос-
мотра. 

Все оборудование по способу его храпения разделяется иа 
четыре группы; 

I группа—оборудование , не подверженное влиянию атмо-
сферных осадков н температуры, хранящееся на открытой пло-
щадке; 

II г р у п п а — оборудование, подверженное влиянию атмосфер-
ных осадков, но не подверженное влиянию температурных коле-
бании, которое хранится под навесом; 

III г р у п п а — оборудование, подверженное влиянию атмо-
сферных осадков и влаги, хранящееся в закрытых складах; 

IV г р у п п а — оборудование, подверженное влиянию атмосфер-
ных осадков, влагн и изменению температуры, хранящееся в за-
крытых утепленных складах. 

^В табл. 10 приводится перечень оборудования, отнесенного к 
той НЛП ннон группе хранения. 

При отсутствии закрытых складских помещении необходимо 
упаковать оборудование, которое по своему характеру требует 
складирования по III группе, в ящики и соорудить над ними щи-
товой индивидуальный навес. ^ • 

Оборудование, хранящееся по II группе и наиболее подвержен-
"ое влиянию влагп, необходимо располагать ближе к центру на-
веса. 

Обработанные поверхности детален оборудования (фланцы, 
разъемы и т п ) следует прикрывать досками или деревянными 
пробками с прокладкой между ними промасленной бумаги. 
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(У!пруД6»81!Ив 
Групп! 

оГлруД'>' 
•4ИЯ4 

/ 
Т а б л и а а 10 

7 
Спо<о<5 храптяя 

I 

отклтг/шые . . . . . 
мзяср.рооые » . . » . 

Кошу.йоры ле1гг<этп1/с . . . 
Опро«идимтс.1и , . , . • 

мгонотки . . . . 
Ртуткыс Еипрямктсл! . . . 

.Ърядшл; ста1м 
Шакткме глгктрож^т , » 
Элск1Х<»Д"т"4Тглй и г-гситро 

с/V̂ )̂уДО̂ аIIКС . . . . . 

II 
II 

II 
II 
I 

IV 

II 
II 

III 

По идвссом ' 
В 1ЛКрытом хаюдном по-

Под ндоссом 
То же 
Мл ОТХПЛОЛ 1М0ШДКС 
В злкгыточ I отапливаемом 

гсгугшстт 
Под насссом 
Т о ж е 

В злкгитом 
»1С1БСиИИ 

х а ю д н о м п о -

Упакопочныс иатсриали (стружки, комаи, бумага) в пшиках 
лолжмм Лыть сухими. Огсирсвшис упаковочшас материалы сле-
дуем удалить н заменить коаимн 

При длптслыюм драмсиии па откритых площадках оборудооа-
ш т , скомплсктооамиого с электродвигателем, послсдиии 'нужно 
снимать и дрлингь а закрытых ск.лалах. 

Кузова и клбииы экскаватороя, ьраиоп, электровозов и других 
машин зашивают досками, двери каОип закрывают на замок. 

Подшипники следует .хранить па стеллажах и заводской упа-
ковке со слоем заводской предодраиитслыюи и аитпкоррозиипой 
смалки и располагать их по возраааюшим номерам. Па каждой 
группе подшипников должен Г^ыть ярлык с указанием номера под-
шип|п1ка. 
. Запасные части к разгюму виду оборудования пеоЛ.ходимо хра-

нить на стеллажах, разметая по виду оборудования, и лметь из 
каждой группе чааеЛ одного нанмеповаппя ярлык с указа1Н<см 
названии и номера детали. 

При длительном хранении запасных частеЛ через каждые 3 - 4 
месяца следует смазывать их тех!тческнм вазелином. 

КоиБсиериые ленты следуег хранить в рулонах в з а к р ы т о м 

номешеиин. ' 
Ролики конвейеров обычно хранят под павссом в яшиках: оси 

роликов должны быть покрыты Г)СТ0Й смазкой. 
М.м;ги открытых площадкзх. их эле-
об ^ расчетом исключения в о з м о ж н о с т и 

ко ?тп?к л тяжелые части м е т а л л е -

г Р̂^ л е г к и е - с в е р х у . Небольшие 
' Контоош^^^ клетками на деревянных п о д к л а д к а х . 
зочш^ п п ^ ^ " электроаппаратуру, сма-
оп1ие приборы, а также запасные части и ппструменты. являю-

V . 



« а с т п с н я т ы . 

р е д у к т о р ы хранят заполпсмиымц смазкой под навесом ичп в 
закрытых складах; пыступающпе концы валов защищают густой 
/«азкои н обертывают промасленион бумагой. ^стон 
' ' валы, оси н сосд1нттслы1ые муфты следует хранить в закрытом 

нлн под навесом н укладывать на подкладки или на козлы-
о б р а б о т а н н ы е поверхности шеек валов, осей и втулки соедини' 
ТСЛЫ1ЫХ муфт смазывают густоП смазкой, обертывают промаслен-
ной бумагой п покрывают деревянными щитками, связанными 
ПрОБОЛОКОН. 

Подшипники скольжения обычно хранят в ящиках под павесом 
или в закрытом помещении, тщательно покрыв их густой,смазкой. 
Необходимо проследить за тем, чтобы на подшиппике, особенно 
1,а пришабренных его поверх1гостях, перед смазкой не было сле-
дов ржавчины. В смонтированных подшипниковых узлах агрегата 
лли машины корпус подшипника вскрыть, шеики валов необходимо 
очистить от коррозийного налета и тщателыю смазать, влагу, име-
ющуюся в подшипниках, удалить. 

Шестерни, зубчатые колеса и зубчатые венцы следует хранить 
под навесом, тщательно окрасив или смазав их или покрыв про-
масленной бумагой и толем; поверхность ступицы и зубьев предо-
хранять дополнительно от коррозии и поврежде1ни"1. 

Аккумуляторные элементы храпят в деревянных ящиках без 
электролита о закрытых помещениях. 

Помещение для хранения аккумуляторов должно быть сухим 
и проветриваемым с температурой воздуха не 1[иже +10 'С . 

Хранение щелочных и кислотных аккумуляторов в одном по-
мсще1и1и ПС допускается, хранение любых кислот в одном поме-
щении со щелочными аккумуляторами также ие допускается. 

При хранении аккумуляторов в распакованном виде необходи-
мо содержать их в чистоте и периодически очищать от пыл|[ и 
выступающих солей. 

Металлические ртутные выпрямители следует хранить в завод-
ских ящиках в закрытом сухом помещении при температуре не 
ниже-+-5® С 

В металлических ртутных выпрямителях, ^ьшшнх в работе для 
сохранения вакуума следует закрыть ^закуумныи кра отсоедн^ 
""ть форвакуумпую установку, воду из 
удалить, осе поверхиост1г, не имеющие защитно^ '̂ ^^зГс 'алить 
|;Рыть слоем смазки; форвакуумиыи масляный насос залить 

2 СеГеновыс выпрямительные ^ ^ р е г а т ы ^ сухих 
" о ^ ^ ш е н и я х п р и т е м п е р а т у р е о к р у ж ю ^ ^^ 

^ ^ С; элементы защиты следует охрани!о 
"зров ртути и кислоты. 113 



/ 
Стеклянные рт>тные выпрямптелк хранят в закрытых ГV 

помсшеииях. Необходимо предохранять токоведущне част,, ^ 
лянмих ртутпих випрямигслеи от пили и дсиствпя паров р ^ ' 
и кислот, , , / ^̂ ^ 

Парябяпи с бропироваппим и гибким кабелем хранят пол 
весом или на открытоЛ плошздкс. зашишеииои Досками. 

Коиаы броиировапного кабеля зздслызпют спиицооымц „,. 
иемпиками, а копны гибкого кабеля — изоляционной ЛентоА. 

Сбрасывание барабанов с кабелем с железнодорожных щат 
форм, автомашин и полоол иепосрсдстаеиио па землю запре! 
н|астся, 

Сталыгые канаты хранят о закрытом сухом помещении, сма-
ззниыми канатной мазью. 

Обрубку коипов следует производить с принятием соотвста-
пуюших мер против нарушении свивки каната и отдельных его 
прядей. 

Для защиты оборудования от коррозии необходимо осущест-
плять следуюнпгс про<|»нлактичсские меры. 

Обработанные ч а а и мехзнизмоо и деталей необходимо защи-
Н1ать от коррозии окраской п смазкой их, для чего употреблять 
масляную краску. Кузбасский лак применяют при покрытии мс-
таллокомарукции, каркасов, трубопроводов и воздухопроводов. 
Окраску производят о один слои. Окраска обработаии1ах поаерд. 
иостеГ! кузбасским лаком запрещается. Жидкие масла следует 
применять только для смазки их частей механизмов и деталей, 
п которые густые масла не могут проникнуть. Окраску и смазку 
необходимо наносить иа совершенно сухис поверхности. 

Смазку наносят иа оборудова1И1с равномерным жирным слоем, 
причем в хаюдиос время года иа поверхность наносят разогретую 
смазку. При хранении оборудования иа открытом воздухе слой 
смазки следует увеличивать.' 

При нанесении смазки необходимо следить за тем, чтобы не 
образовывались воздушные пузырьки, которые в дальнейшем мо-
гут нарушить целость слоя смазки. 

Все болтовые соединения следует смазать густой смазкой. 
При хранении механизмов необходимо следить за сохранно-

стью шеек валов, осей и других трущихся поверхностей. Пе сле-
дует допускать хранения деталей, имеющих обработанные пооерх-
ности, без соответавующей защиты их путем смазки или по-
краски. 



приложение 1 

сроки основного оборудовакия внутришахтиого транспорта 

Межремонтные периоды 

Рсмонт-

при дпусмсниоЯ ра-
боте, месяцы 

при трехсмениоЛ 
работе, месяцы 

(Хорудомиие ныЛ 
осмотр 
(сутки) тскущнП ' 

ремонт 
(апиталь-
II ыП ре-

монт 
текущий * 
ремонт 

лпиталь-
иып ре-
монт 

Взгонстк» шахтные доухтоиныс ежесу-
точно 

2 - 3 18 I 12 

Вагонетк» шахтные однотонные То же 2 - 3 12 1 3 

Вагоистки [шахтные полутора- > 2 - 3 18 I 12 
тонные 1 

Багонеткн для перевозки лю-
дей по наклонным выработкам 

60 — 
\ 

Выпрямители ртутные 7 3 24 2 18 

Лсбедкн тягальные 7 3 12 2 8 

Лебедки откаточные 
ОЛ-4,5, ОЛ-1600, ОЛ-2100 30 3 24 2 12 

Приводы ле1ГТ0чиых конвейеров 15 2.5 24 2 18 

Электровозы аккумуляторные 7 3 • 18 2 12 

Электровозы контактные 7 3 18 2 12 

Электровозы малогабаритные 7 3 18 2 12 

Лсбедкн маневровые 7 3 12 2 8 

24 

12 
Осостптсльные трансформаторы : . 7 — — 1.5 

8 

24 

12 
Тсткатели 7 2 18 1 

8 

24 

12 

контактная сеть 30 6 — 3 

Рельсовые пути 15 6 12 3 6 

1 115 
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Прилож^пиг 
Ремонтные нормативы на основное оборудование и транспортное средства для утольиой промышленности 

Оборудование, 
тип. марка 

Длительность, ч 

ре-
монт-
ного 

цикла 

между ремонтами 

Т4 Т, Т, Тх ГО 

простоев в ремонте 

Т. Т. Т. Т. РО 
Структ>'ра ремонтного цикла 

Виды ремонюи 
Число ргмон 

то» 

Ленточный 
конвейер 
КЛА-250 

17 280 

Электровоз 
типа 7КР1 

11520 

17 280 

Т о л к а т е л и 

Электровоз 
8АРП1 

8 640 

17 280 

8640 5760 

8640 

2880 

4320 

4320 

8640 

2160 

432 

20 

20 

720 

720 

48 

95 

24 

95 

36 31 20 

25 

8 

25 

11 

18 

18 

6 
I 

К—РО-РО-РО— 
Т.-РО-РО—РО— 
Та-РО-РО—РО— 
Та—РО—РО-РО— 
Тд—РО—РО-РО— 
Т ^ - Р О - Р О - Р О - К 

к—РО-РО-РО-
РО—Т,—РО-РО— 
РО-РО—Т,—РО— 
РО—РО—РО—Т|— 
РО—РО—РО—РО— 
к 
к—РО—РО—Т,— 
РО-РО—Т,—РО-
РО—Тя—РО-РО-
к 
К - Р О ^ Р О - Р О -
РО—Т,—РО—РО-
РО-РО—Та-РО-
РО-РО—РО-Т,— 
РО-РО—РО— 
РО-К 

ЗЛ РЦ 
РО 
Т1 
т . 
Т, 
т . 
к 

ЗЛ РЦ 
РО 
Т, 
т . 
к 

ЗА РЦ 
РО 
Т1 
Т, 
к 

ЗЛ 
РЦ 
РО 

к 

21 
18 
2 
1 
1 
1 
1 

24 
20 

2 
1 
1 

12 
8 
2 
1 
1 

24 
20 
2 
1 
1 

Затра* 
1и 

1РУДа. 

470 
12 
44 
52 
62 

108 
192 
550 

12 
40 
60 

200 

215 
4 

10 
35 

128 
630 

12 
50 
70 

220 

V 
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Оборудоплиис н еррдстм яггоматилиии 
подземного транспорта ГараптиПпый срок службы, ИГСЯЦЫ 

Кошя'Псры ленточные 

ЛсОсдки шахтные тягальные 

Лобсдкн откаточные п манспровыс 

Электровозы рудничные аккумуляторные 

апсктропоэы рудничные тролтеГтые 
• 

Аппаратура днста1шио1нюго автоматпзнрованного управления кон-
всПернымн лнт«ямн 

Вагонетки для перевозки людей по наклонным выработкам . . . . 

Вагонетки шахтные , 

Аппаратура упраплення стрелками с движущегося электровоза . . 

Пускатели взрывобезопасные. 

Автоматы фидерные взрывобезопасные 

18 

12 
I 

12-18 
12 

12 

12 

12 

О 

6 

12 

12 

119 



Пгило.-^еыие 5 
Утгсрждаю 

ГлавныД мчжпкр шлх1Ы 

Графи» р«!мо)1га и осмотра о(н>рудо»аю1и ил. 

Шадга̂  Учлс?ои_ 

.мпяц Ш г. 

Инпгптлр-ИМ!) 
цимгр 

ЙОО 

301 

Оборудование Мгсто ><;т«||о»-ни 

ЭЛскТр01Ю1 
Л» 1 

Откатстлп 
лсб '̂дка 
' Л1 1 

Гараж 

Штр̂ -к 

10 и »г II И 15 и 17 I» 19 31 а 

ГО 

3 ) 

1Ю 

к к к к к 14) 

.'л 2» 20 ЛО 

ГО 

Начальник участка Механи\ участка 

Ус-юриис обшиачсшт : 1Ю — ремонтный осмотр; Т — т с к у т н а р«.'моит; К — кап11гл1Ы1иЛ ремонт. 

Приложение С 

Утверждаю 
ГлаоиыГ! инженер иихты 

План ремонтов оборудования на 19 г. Шахта. .Участок-

Инвен-
тарнмП 
номер 

505 

103 

120 

Оборудование 
Место 

установ-
ки 

Проме-
жутки 

между 
ремонта-
ми, мс-

сяи.ы 
январь 

фев-
раль 

Электровоз 
№ 1 

Электровоз 
№ 2 

Откаточная 
лебедка 

Кз I 

Гараж 

Штрек 
б-А за-
ПЗАНЫН 

3; 9; 18 

3; 9; 18 

3; 6; 24 

март 
ап-

р е л ь М О П нюнь ИЮЛЬ август 
ССН' 
т я б р ь 

ок-
т я б р ь ноябрь де-кабрь 

к 

Нача.1ьник участка 
Мастер гршстка 

Условные обозпаченпя 
. т-текущий ремонт, К - капитальный ремонт 

У 



Прилохениг 7 
Сроя« ТРУДОСМЕОСТЬ ««ГРИШИТЬСГО 

сл̂ рудомияе 

Км(т;ттн14е мосгропти , . » 
Ликумулятлрттыг >.^ктровти . . . . . . . . . . . 
Г1риго1и л>нтгм1(ы* 
Лн'^'лки ЛярлЛаиньк' тивд 2ГьЛ-1200 
Л<С»с̂ кк Г.̂ рл'̂ якиыс типл 2Г>Л-К/)0 
Лс^юдки йзраЛлниис ткЛ1 2БЛ-2000 
Р,ЯГГ«1СТКН 
ИаГ(Я»ГТКЯ ДПУ1Т0ИН14С . 
Нагги.гтки трптсяпил С ггтжрмыюх»яися даом . . . . 
Ртутима ||ипр!ги>ггс.1)| 
Л'^^'САкп отклпятыг ткя^ 0 Л 1 , 5 я ОЛ-Э 
Лс '̂-сдки отмто»1иыс ткгл . . » . . . . 
Оиргч(идымтс.1»» на одну и-п две дву*тот<лы<? ыгонет-

кн • 
с\1гктг<одцнгатс.1и Vсxтр*ч»а̂ т̂ ыс 

ТСЮ 
300 
450 
510 
ООО 
43 
90 
150 

ЭЭО-420 
4 5 0 - 7 5 0 

9 0 - 1 6 0 

120 

1ГЛ 
2-10 
120 
150 
170 
200 
16 
30 
50 

100-140 
150-250 
3 0 - 6 0 

180-2.30 
40 

Приложение 8 
Пгргчгнь обо̂ гудокдяяя • поверхностных шахтных иастгрских , 

дла ремонта игонетох 

/ 
т 
3 
4 
5 
6 
7 
в 
9 

10 
и 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
ЛЧ 
19 

Ло-жоп^̂ чиыЛ стакоч 
Пгк-цулпгксикЛ ыолот 73 А Г 
Горл дкуюпл:!»'» 
Илкоольнч 
Гюплпятрр дутг-споЛ «О1р<жко» Лт 3 
Стенды Д1Я мгыкгток 
ТслЦср груюподьсуноаью 2 Т 
Ммпо̂ чмьс (1 Л« 21) 
ЭлсктросвлрочнцЛ апплрлт 
Стит 1500x1000 мм 
Всрстокл слссарние 900 х2:ю0 мч 
И^ста•ц^^о-соср.^^пы^иа станок (до О б мм) 
Тиски спсслрние ллрАглслмгыс (до 0 2 ? л ч ) 
Цсрт»м1ы1о-свсрЛ1иьныЛ станок 11)41ио 
Сте.г1лж для мзттрнллоо ШхЗООО мч 

сюсарныЛ 800 x 5000 А* 
ста! 1700X1500 л и 

Ста! Д1Й прапчи п гнхтоо.сп 1500x1500 мм 

I 

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



Перечень ннструментош. приспособлений и материалов ^ 
для Э.7СКТРОВОЗНОГО гаража ' 

Инструмент 

• • « • * 
• • • • > 

• • • 

• • . 
• > « » 

СО • • • • 

Мчоток слесариыП весом окаю I кГ . . . . , 
к'пюч рзд№ДиоП уиивсрсалмшП 
Гаечные ключи обикиовснмыс (9x11; 12X14; 17x19;' 22X27 

32X36: 41X46) , комплект Д 
Гаечные ключи торцооис для баптов, комплект 
Ключи спсцилльиыс для вскрытия озрывобсзопасиого оборудопаш1я комплект 
Ключи для ко«гтраг1сра , . . . 
Ключи для аккумуляторных элементов . . . . 
Ключи для реостатов и тяговых двигателеЛ . . 
Отвертка ширииои Ь мм 
Отвертка шириной 10 ^(л 
Масленка смазочная емкостью 1 л 
Слрннаовка для смазки ра1икоподшитн1ков . . 
Зуб1и10 плоское 
КреПцмессель 
|1ап»С1Ьник П.10СКИЙ драчевыГ| длиной 350 ,1г.и 
11ап11лытк п-юскиЛ личной длиной 150 жчч 
Напильник круглый длиной 330 л.ц 
Иап»и1ыи1К полукруглый бархат1гый длиной 350 мм . . . 
Бородки для ша1и»ггоо 
Приспособление для снятия малой шестерни 
Приспособление для разборки якорных рапикоподшнлинков 
.1омик (на каждый электровоз) 
Домкрат ручной или гидравлический подъемной силой 5 Г . . 
Ареометр сифонный . . . . . 
Термометр 
Вороики мета.г1ические бапьшне 
Кружка металлическая . . . . 
Злрядомер 
Груши с релиновым наконечником емкостью 1оО г 
Вазелин технический, 
Вольтметры мапгитиые постоянного тока, псреносные, со шкалой 

0:3 и 0:3000 в , 
Амперметр мапиггиый постоянного тока, лереносный, со шкалой 
^0:100 а 
Реостат па 2 ом и ток 100 а . . . 
Смпзочиыс II обтирочные материалы, электролит, дистиллированная 

пода 

К0ЛПЧССЛ!0 

. • • • • 

1 
2 
2 
2 
I 
I 
1 

1 
1 
I , 
I 
1 
I 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
I 
3 
3 

Приложение Ю 

Примерный набор инструментов в_сумк^Дземиого электрослесаря 

Ииструнеиг 
Количество 

Модрток слс:арный . 
^Генцмессель • • • • • 

# . • - • 

1 
1 
2 

123 



К а! •"«^тю 

Г|̂ |роллк 
Отпгрткй 
К'руглг.гуГ/ии или алоскппбиы 
Ллпилм!ик личной плосхт . . . 
Гялчнм»! кпкт с/>ьгкят»снкы« (32x36; 9x11: 41X45; 22x27 

17/19; 12/Н), коматпст 
Ключи торпо^ис для Сапов» коу.гкжт . . . . . . . . . . . . 
Кллч|Г птшид-экнис для кирш** в.чривоГ<гккисного оборудоплиня 

комплект 
/1гпта Г ' 
Л т а киперная, Г 
Лож • ' 
К^лштриулн 

1 
2 т 
I 

I 

I 
200 
100 

I 
I 
I 

Приложение II 
Перечень о с н о в ) ! * ) • я спсцжфяыци! гф11чи,1гяностей, запасных частей н 

яктр)ментол, аходящи* в ко«(гисхг маодской поставки одного элекгроаоза 
тапА ААРГТ1 

Колите* 
с т м 

«ЛРПЛ 
8ЛГП.1 
8 Л р т 
8ЛРП.] 
8ЛРПЗ 
8ЛРПЗ 
<<ЛРПЗ 

р л р т -

- 2 5 - 3 0 
- 1 6 - 1 7 
- 1 9 - 2 0 
- 2 4 - 2 1 

-22А 
-23 

Э Л Р - Ю Б 

ЛВР-2122 
ВЭФ-1 

РЛРПЗ-21А 
ЗЛМЧ.21.00.032 
ДЧ-5 

ГОСТ 3.343-51 

/ . Оснатыг умы 
Рлиа 
То;«оз«и1!» скстсуа 
Плспич огстсил 

^.кктрос/лрудоьання II проводка 
Устаномл келочш» аккуму.1ято{х/о 
Батдр^йни« яечкки 
Привод 
Зжнюк 
0«дгкь«' мгнкнкста 
Аккролаториис батареи ДЛЯ ка1си 530; 57а; 

СОО лч 
Лккучул!»торм1л:' блгар«и хтя качен 750 , 

«лЗ х * 
Двигатель 
Коггграгюр 
Сопротиачсшк пусковое 

. Автомат 
1 Фарл 

/ / . Принад.кхности 
Зарядный стол 
Фу1ШУС1ггные батги (комплектно с ганкл\»! • 

II шалбами) 
Домкрат 
>Ьсленка емкостью I л 
Шпрац тип I 

I 
1 
1 
1 

2 
2 
2 
1 
1 

2 

2 

2 
1 
о 
2 
2 

1 
12 

гост 

^\Р113 ̂ 0000-^001 л 
А1РГО-0000-005Л 
г о а б^бУ'-б? 
1143,00.50.332 
тв.оо. 46.372 
1\РПЗ-1103-^005 
ЗАМЗ.00.43.861 

г о а 5517-52 
ГОСТ 7275-62 
ГОСТ 2830-62 
ГОСТ 2310-54 

ГОСТ 5423 -5 -1 
З.А.М8.40.00.040 
ЗЛМ8.40.00.010 

З Л ^ Ч 8 . 4 0 . 0 0 . 0 3 0 

00.034 

Продмжспие прилож. 11 

Накмсномнпе Количе-
ство I 

I I I . Запасные части 

Пружииа 
Пружниа 
Шнур П0ВЫШСНЛ011 твердости 0 5 , / = 

Тормозные каюдки 
То же 
Шайбы стопорите 
Гайка спешгалыгая 
Лампа специальная с цоколем 2Ш-22 
Аккумуляторы ТЖИ-350 с чехлом 
Резлновыр чехлы 
ШаГ|бы выводные 
1Межэлемснтное межполюсное соединение 
Межэлементное соединение длинное 
Межэлементйое соеди)1енне короткое /=76л-к 
Межэлементное соед1Н1еине короткое /=67 лш 

IV. Инструмент 
> 

Плоскогубцы комбинированные 200 
Ключ разводной 41 
Ключ 41—46 
Молоток АЗ с ручкоП 

Отвертка Б250х1,4 
Ключ для фар 
Спецнальнын торцовый ключ 14 (для контрол-

лера) 
Специальный торцовый ключ 14 (для двига-

теля) 
Рычаг 

V. Документация 

Краткая инструкция по уходу и эксплуата-
ции аккумуляторного электровоза 
8АРП-3 

Паспорт электровоза 8АРП—3 

1 

4 
4 

12 
1 

2 
6 
4 
4 
2 
2 
2 
8 
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Пгое..еп. осиошяы* уиош щ спсця|)«1ац41 пр.1наг.«жностей 
цсргкгш и ^ / ^^ . »1}1СЕ04 ЛЭ:1а1КМ 0^ 

13ЛРП1 

'киг 
• « - " " « . Г . ? ? ' ! ' . 

1.иРП1.31.М.ПО0 
13Лт1.12.00.000 
]Ш'П1.10 01.000 
млрпмз.оо.ах) 
13ЛРП1.И.00ГХ» 
13ЛРП1.15.00.000 
13ЛРП1..>;.оо.ооо 
13ЛР1ПЛ7.(Ю.ООО 
13ЛРПМ0.01000 
13ЛРП 1.10 03.000 
13ЛРП1.10 02 000 
ЭЛР-15 
Я1-20» 
ФКУ-З 
ЯСП-1ЛЛ-ЗЛ 
ЯСВ.1Г.Л-4Л 
ГРОМ-2 
П ' 9 М 4 
Л К - П Л ! 
0 3 5 Б 
Л» 
Л« 110 
Р-7 
Э216 
.\э 3700 
мтч 
1 2 0 - 3 5 1 4 0 П - Л 
ЛВР-2122 

ЛЧ-З 
С5.10.013 
ГОСТ 3043-54 

ЗЛМ. 12.00.020 
13.\РП1.12.01.021 
13.ХРП1.10.02.000 
13.ХРП1.10.01.002 
ГОСТ &У69-.04 
13ЛРПМ2.01.0.30 
13ЛРПМ2.01.0М 

Ф 5 6 - 6 2 0 - 0 0 1 
ФЮб-б2Г>-1й 

и-и 

I. Ос1^о»мые узли ».ккгро1оза 

Притюл 
Поаягскл гркмхл 

систтчл 
!Ъ*С№П4Я ОЧГГГМЛ 
Гатз^^я 1У> ТЖИ-550 
Пн.г«патсгг«л 
Эпсктрл/крухэмите н гроподка 
Ся^^ея'^ ли-^иикси 
Крысм клеили 

ТвговыЛ д»01гатсль 
Э.1«атродгнглгель ломпр-сссора 

осмгктг.т1,]1л9 
Явуии ] 
То » с . 2 

ГУгулатор лав-княя 
{без -рглсжки И д&хгатоя) 

Край спуапюЛ 1р. 

{^укиямяиА клапан тр. 
Пр̂ лохрапнтелиги»'̂  к-пагии •/«' Тр. 
Обратный аслагиц ' / , • т|», 
Ман.:л1етр 
Крзн то^гйплоЛ аптоиобатч ЗИЛ-150 
Автомат со с к п « и о ч ач;1ср<часоп 

П. Принадлежности 
Дслочрат 
.Мас.%1ка еухосп.» I ^ 
Шлрпа шокоаий 200 

1П. Запасные части 
К а ю Дм а тормозная 
Шеасркя / 19, п = 6 
Лчортналтор 
Пружина подвески электродвигателя 
Л)анжета 130x160 
^ ПЛ0Т1№Н1« 

^кумуляторы Т1!Па 1ЖИ-530 с чсхлпмч 
сосдииен.гс короткое I = 67 

То ж е 

4 
2 ̂ 
3 
2 
2 
2 
8 

20 
2 
\ 



Продмжсние приложения 12 

ГОа 2830^02 
ГОСТ 2839-62 
ГОа 2830-62 
ГОСТ 2839-62 
ГОСТ 2839-452 
Г О а 2339-^62 
ГОА 2839-62 
ГОа 7272-62 
И5П-67 
Н507-67 
ЗШ.40.00.010 
зшжоо,озо 

ГОСТ 5547-52 
ФБЗ-3015 

.-гиие номере 
Панмеиомние Коли-

чеаоо 

& - 0 0 2 

Л\СЖЭЛСМ1М1ТН0С сосдинсние длинное / = 140 
Л\сж^.1емснтиос сосдинсние короткое / = 76 
Пробка 
Кольцо контактное выводное 
Лампа спсциз.тьная с цокатсм 2Ш 22 

2 
4 

100 
4 
2 

IV. Инструмент 

Ключ гасчний двухсторонний 10X12 
То же 12x14 

» 17X19 
» 22X24 
» 27X30 
» 41X46 
» 50X55 

Ключ гаечный разводное 46 
Ключ торцовой шестиграгшый 12—140 
Ключ торцовый 14 
Торцовый ключ 14 для двигателя 

То же для конгроллсра 
Мапоток АЗ с ручкой 300X30 
Отвертка Б 250x1,4 
Плоскогубцы комбинированные 200 
Ключ для съема перемычек 

V . Техническая документация 
Паспорт ааектровоза 
Инструкция по уходу и эксплуатации 
Инструкция по эксплуатации батарей 
Паспорт ФЗУЗ-П 
Инструкция по уходу и эксплуатации ФВУЗ—И 
Паспорт компрессора 
Инструкция по уходу и эксплуатации домкрата 
Нормативы стойкости деталей и узлов и нормы рас-

хода запчастей эл. 13АРП1 

2 

Приложение }3 

Перечень основных узлов и спецификация 
""«трументов, входящих в комплект заводской поставки одного электровоза 

14КР1 и 7КР1 

Обозиа •'сние номера чертежа, 
«вркв нлн ГОСТ 

коли-
чество 

И 14КР1 

I. Основное оборудование 

Электровоз в сборе 
: 127 



ГУюэиачлякс |гг,»«гр» «гртвжв, 
иярм цля 10СТ 

Оборудомяие 

П. Пряна1Жжиостн, запчасти п иистр)><снт 

Ю.107, И К Р 1 - 4 - 3 - 0 2 
( 4 - 2 - 0 2 ) 

УЛЭ-43 
Л З О О , 1 4 К Г 1 - 2 ^ 2 - 0 0 0 1 

ЛЭ-О! 
14КР1 - 2 - 2 - 0 0 0 3 

7 - 1 0 К Г 2 - 2 - 2 - 0 0 0 . > Л 
ИКР1-2 -2-000^> <01)10) 
7-10КР2-2-01")тЛ 
М К Р 1 - 2 > 2 - 0 0 а > (ОТ»)) 

ул:^-43. удэ-11 
11)У.5Л 
УТЛС13 
Г.ТЛ-720 

Л 2 Л Г . 2 . \ . 8 2 » 
:.2Л-818 
УТЛ-041 

Г.ТЛ'7(11 
5ТЛ611 
ЛТЛ б Н . 5ГЛ-615 

5 Т Л И 0 
2ТЛ.79 

Л К Р 1 - 3 - 0 0 0 У 

Л К Р 1 - 1 1 - 0 0 0 1 (0002) 

ГОСТ 5517-54 
ГОСТ 3.ч.П-54 
ВЦ 143-51 
ВИ 14Я-45 
ВИ 153-51 

ВЦ 143-51 

В11 113-51 
ВМ 143-51 
ГОСТ 5423-54 
ГОСТ 2310-54 
ВИ 108-51 
ГЛЛ.7 
14КР1-12 
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Тсзрчптыс кйюлхи (кз катсад 550 41ч) 
Тогуопныс каюдчн (на катсю 575, (ЮО 

и М О * - ) ' ^ 
стопор1«с 

То 
1]1сстс(1ин кошпмхд»» со стфа.и11ич зубом-

Колсса котлр1секнс: 
; 43. П => С 
/ = г» « 6 
О с л а л ^ н Бсрхнис -

0си2ых1| и:1Ж|[1я: 

Пру ж ими а 12 
ШаЗбы сто««аг»ис 
Шгсг^сть с гх««иом длииоЛ б м 
ГТхаои 
Контакты 
Камеры пскр«гас11,и11ис 
Ссгиснтм 
В̂ ппм с^гисншис 
Пр)ж11ии 
В|Г>'ли1 
В.сгиьсл! 
Ип-^ятор 

Тр)б*а гс(Л^я)П(а.гсина 
Втулхи |иа1т1(оиниг 
Эь-агл-кт сопротирлния 
Пружиим полосскн р г и а паружпис 
То л е |>11)трснт(с 
Буксовые иалра11.1яп:л)>с 
Иру/«лни г/)4(9сски алектродпнгатсля 
Л\ас«н»са счхосгмо I л 
ПюскогуСци. мм 
Клюп глсчкыЛ двухсторолииГ! 3 2 x 3 0 мм 
То же 5 x 1 1 мм (А1« И К Р ! ) 
Ключ 45 М.Ы (для 14КР1) 
Клхл торцовиД юогиутиЛ 3 5 x 3 2 мм (Д." 
,14КР1) 

К.^ю^ гаечнык! двухстого.шии 22—27 мм 
(Х1Я 14КР1) 

Ключ гдсчныГ! двухаороипиЛ 1 7 x 1 5 
То же 12x14 л ц 
Отвертка прутковая 
АЬлоток с ручкоГ| 
Отвертка (для 14КР1) 
Домкрат Г1арапл»пескнГ( 
Съемпкк 



О б о ' ^ ^ р м илн I ОСТ Оборудование Коли-
чества 

11Г-21 

Тележка 

2Ш-22. 
1 
4 

Продйпжснне прплож. 13 

III. Техническая докутиентацня 

Паспорт электровоза 
Инструкция по уходу и эксопуатацин 
Карта смазки 
Ииарукция по домкрату 

' Приложений 14 
П г о е ч с н ь оборудования, запчастей и инструментов, поставляемых с электровозами 
' ^ 2КР и 2ЛРП 

Номер чертежа 
иаркд или ГОСТ 

2КР, 2ЛРП 

1 - 0 - 2 5 
2 - 0 - 1 4 

ГОСТ 2 3 1 0 - 4 3 
ГОСТ 7211—54 
ГОСТ 7275—52 
ГОСТ 5547—52 

Нанмсповапкс 

I. Оборудование 

Элскгровоз поставляется в собранном виде комплектно с 
электрооборудовашгем н пускорегулирующей аппарату-
рой 

И. Запасные части 

Вал-шестерня т = 3, 2 = 16 
Тормозные каюдки 

III. Инструмент 

Молоток типа АЗ 
Зубило слесарное 
Ключ гаечный разводной 
Плоскогубцы комбинированные 

Коли-
чество 

1 
2 

IV. Технические документы 

Паспорт электровоза . 

Приложение 14а 

Перечень оборудования /запчастей и инструментов, поставляемых с электровозом 

Обозпаченис номера чеотежа, 
«арка или ГОСТ 

I . Оборудование 

^ О- А. Зюньзя. И. В. Синица 
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ПроДа1жсн;ге пркло*ен„, 

ОЛотач̂ ви» чп^» «гот»»*, илр>л ГОСТ Шкмейоынье 

5ЛРП-1 
Г1АРВ-2 
5 Л Р В - 3 
ЙЛРВ-4. 5. 6 
Г,ЛРП-7 
ЙЛРВ-Й 
5 Л Р В - 9 
4 Л Р П 2 - 3 , 4, 5 
4ЛРП2-15 
4ЛРП2-16 
4ЛРП2-17 
4ЛРП2-31 

Рама 
БатарсА|тыД яшгх 
Песочиая скстс-иа 
ТормЛ1нл« смстша 
атсктрпобсрудояати: м гророДла ид ^юктрсва* 
Лиханизм сг<>ма ».рш;кн 
Стегл громы»»! пакггоа 
Привод 
Полвсоса привода 
Чслюсту буксомч 
ЗаО№Ж ПОАНС̂  
Силгюс маи;>гмлста 

4 Л Р П 2 - 3 - 1 - 0 0 - 1 2 
4ЛРГ12-а-1-^0011 
4 Л Р П 2 - 3 - 1 - С 0 1 9 
бЛРП-0001 

6 Л Р П - 2 - 2 - 0 2 

Р М - Л 1 9 - 5 Э 
Ш1 3 5 2 - 5 2 
5 Л Р В - 2 - 3 - 0 0 1 0 
5 Л Р П - 2 - 3 - 0 1 
5 Л Р В - 2 - 3 - 0001 

ДЧ.5 
И Э ! 
11Э2 
ИЭ-З 

г о а ^<117-52 
ГОСТ 275-С2 
ГОСТ г з ю - м 
гост М23-54 
ОН 152-51 

ГПС-ТО—0-03 

40 

П. Комплект игисмыж частей 
иГсстсрм п«»3. / — 17 
Вх1-и.тсгср(41 п "» 6. 7 1 б 
Катесо ио^пгкхиос /п 1С, г 
Пру*1пи 
Като1дл 
Плжет 

ТЖКУ-250П 
Лгипл Р40Х1.2 с пасатсл 2Ф'Ш20 
Уп-ютнсшт УМА-100 
Ултогпсшк УМК-00 
Прсклахла! 400X130 X5 (в»т11а1лп) 
Щят попсрсчлыЛ 
Кляя 

150 

III. И|сгр]|келт н пря1идлеж1РОСП1 
Лочхрат 
Ключ спсша.1ькыЛ 
К л т 
Кркж 
Мас^пма сVкостъю 0,5 л 
Пюс1ЮТ)Сц11 кслЛиниромниис I 
Ключ гасчныЛ рлзьолиой 4 
Маюток с р)«гкоА Л З 
С^всртха Б 175x0 ,7 
Ключ тораовыД шссткграмииГ! 
Клим к (̂ ар̂  
Отрортка 
Я писк Д1Я 11нстр)л»с1гта 

IV. Комплект докунеитацин 
Паспорт э^1с*тропоза 
Краткая т:стр)-каия по ухолу н эксплуатаинп 

э^тектровам 5ЛРВ 
Паспорт м инструкаия прибора ПКВ-2 
Паспорт и иисгрукшгя фари ФВУ-3 
УпаковочныЛ лист 
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«^чень основных узлов и спецификация принадле»но:теЯ 

ЭДР-23Б 
ПЭР-2 
РЗ-610 
ППБ-4201 
ЯС-90СО 
КВ-1200 
ПС-530 
ГОСТ 2758-53 

ГОСТ 2 7 5 8 - 5 3 
ГОСТ 1 8 3 - 5 5 

Г.732 
РРТ-32 
20ЖН.45 
ТКВ.1 

АК-ПБ 
ГОСТ 8 2 5 0 - 5 6 

ГОСТ 8 2 5 0 - 5 6 
ФГ-ЗЛ 
ФП-13 
ГОСТ 2 0 2 3 - 5 0 
ГОСТ 2 0 2 3 - 5 0 
г а д 2 0 2 3 - 5 0 

г а д 8 5 2 3 - 5 7 
г а д 3 4 4 1 - 5 5 
^СТ 87П-Е5 
ГОСТ 8711-СО 

ГОСТ 8012-61 

ГОСТ 6 5 9 8 - 6 3 

I. Остовные умы и прннадлеж»юсти 
Рама 
Тележка 
Привод 
Редуктор 
Рессорное подвешнвагте 
Тормозная система 
Сцепиое устройство 
Тяговый электродвигатель (21 кет, 125 в, ООО об/мин) 
Токоприемник (450 а, 550 в) 
Разъединитель (ООО в, 450 а) 
Реверсор (250 а) 
Пускотормозиое сопротивлетге 
Командоконтроллер 
Демпферное сопротивление 
Контактор постоян1!ого тока КПВ-504 (300 а, 650 в с 

н . о. главным коггтактом, дугогашеннсм без плети для 
заднего присоединения проводов, с блок-контактами и 
втягиваюшеА катушкоП на 24 в) 

То же, толы<о КПВ.502 (100 а) 
Электродвигатель постоянного тока ПН-10 (1,6 кот, 

220 в, 2000 об/мин) 
Генератор упраапения (1,2 кот, 28 в) 
Реле-регулятор 
Аккумуляторная батарея (45 а-ч) ' 
Двигатель-компрессор (0,387 м'/ч, 8 ат, 660 в, 2,8 кет, 

770 об/мин) 
Регулятор давления (250 в, 5а) 
Реле максимального тока РЭ-572/02 с ручным возвратом 

(300 а) 
Реле напряжения РЭ-511/20 с катушкой на 220 в 
Фара с лампой А-28 
Стоп-сигнал « ю сп/ою 
Электратампа автомобильная А-28, 12 в, 50/21» св 
То же А-26, 12 0, 21 се 

Пакетный выключатель двухполюсный ПВ2-60 на 60 а 
То же т а и к о ПВ2.25 на й а 
Предохра1И1тель плавкий ПР-2 (150 а, 500 в) 
Вольтлштр постоягшого тока М-415 со шкалой 0 - 3 0 в 
л Г е р м е т р постоянного тока М-415, нулем посе-

" " т ' р ^ ' н ™ ^ ^ «О з а ^ о в (250 20 
Провод ПС-1000 1x35 

Тоже 1x16 . 
1x6 мм' 

1X25 лл» 
» 
> 

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

10 

1 
1 
4 
1 

1 
1 

1 
4 
4 
4 
4 
2 
2 
2 
4 
I 
I 

1 

130 м 
60 м 
70 

230 м 
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. Продолжение 

Ч^ртеял, ыяргл или 
гост 

ТКВ.1 
4ВК 
М 3700 
М 21&Л 

МУЛ 
м по 

лш-юм 

УМ к-но 
П!1 г,20-52 
ПИ 620-52 
г о а Й31П-.57 
ПМ ГЛ)-55 
1Ш (»30-55 

ГОСТ 5317-52 
ГОСТ 
ГОСТ 542:^-51 
ГССТ 2310-54 
ГОСТ 2ЯЗЭ-51 
ГОСТ 2гПЭ-5« 
ГОСТ 2«')-51 
ГОСТ 2сЧ39-51 
311Т 723-53 , 
ЗНТ 723-53 

25КР2-1-2-0101 
25К1^-2-1-0125 
25КР2-2-1-0П8 
25КР2-2-1-0117 
ВНа52-о2 

2эКР2-2-000о 
25КР2-2-0102 
ВН 029-55 
ВН 629-55 
[ Т О 2023-50 
ГОСТ 2023-50 
ГОСТ 2023-50 
132 

ЛПЙГЛТСЛЬ-КОУТТГСССО? 
Крап рхгомпмтслыюго »/,• тр. 
0^р.1Т?гь(4 к - и п л я тр . 
Прс.хоягагггге-̂ ьныЛ 1и1агии */з тр. 
Ргдутспио«1иь<1и1 кллсии •/•' тр-
Крзи хлч аткрымтгч и мкрымния Досрси «/,• р̂ 

(пневилПИЙ скгнлл) ' ' 
Сп)Скяой »рла '/,• тр. 
ЛЬюч^ ^кги)ШныЛ иомнлдльиос давлснне 

Уплотнен!* уам»,«тнос 
ЛияАГга 70X90 
ли» дета 130x160 
Гуклв О,, 12 
Клтьао 19 <3 
Колкй!) 173x6 

200 
П. И|1сгр)мс1л-

Плоосог̂ Саи кои^ипкровалныс / 
Круптог)баы / в 12> 
Отвсршл Б 230 ;< 1,4 
^Мата̂ с« с р)'якоА 300 
Клкл гаетлыя двухсторгмшнЛ 17x19 
То жг, 22x21 

» 27x32 
^ • 50x53 

К ^ т щцпъыЛ гряуой 1м 12 
То | я | 4 
Ключ торсопыЛ 1=17 
То жг, 

» 1 - 2 1 
» 1вЗО 
» 1-27 

^цях-алыи торцоаиЯ ключ для подьсскн 5 = 1 2 
итсиид.:ы1ии торцовый клхя (гиювка) для рамы 5=55 

III. Запасные частм 
Шестерня (п«5, г=17) 
В«лллыи1 нижний лсеиА 

же правый 
Вкладыш верхний 
^плотнснпе УМК-МО 
Каюдка ториш1и»я 
П р у ™ 

Манжета 130x160 
Манжета 70x90 

• (Л-25, 

18 

2 
2 
2 
4 
Ь 

16 
в 
б 
4 
2 
4 
4 
2 



Дефектная ведомость на мсктровоз М 
Приложение 16 

\ . к а ю я -

Злтд-юготооиттль-

19 г. 
Воло.мость начата •—» 
Ведомость допашсзса « ». 
Водомость лопаикиа < $. 

•лк, выпуск 19 г. В работе с 
ПоследниП 

19 г . -
рсмопт ПрОНЗПОД1ПСЯ « » 

-19 г. 
— 1 9 г. 

19 г. 

Паимсиояаинс частсй и узлов Состояние ил1с 
дефекты 

Тре<̂ ующ||Пся ремонт 
нлк замена частей 

11ЛИ подшиттки 

Рама 
Скаты 
Бандажи 
Буксы 
Буксовые окладышн 
Шестерня копичсская 
Колесо коннчсское 
Взл-шсстерня 
Колесо зубчатое 
Роликоподшипники № 
Шар|[коподшнш1ики № 
Вкладыши 
Корпус редуктора 
Тормозная система 
Песочная система 
Прицепное и буферное устройство 
СигнальныГ! звонок. 
Тяговые двигатели типа 
Сопротивление типа 
Контроллер типа 
Выключатель цепи освещения 
Коммутация 

Токоприемник типа, 
вести в̂  

-Ремонт (капитальный) намечено про-

по графику (месяц и число) 
^ Дополнительно требуется поставить детали 

(место ремонта) 
или вне графика (месяц и число) 

Механик участка ВШТ шахты-

Утвсрждаем: 
Старший инженер по подземному транспорту треста 

Начальник ВШТ шахты 

.19 г. 
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Ллкпл 
отмтия, 

км 

Пвгояггм грутччпх^-
гшносТкШ 0,7 а г 1 под -

шяпшгкя гросдм»! 

В л г о я т и г р у ю п о д ъ -
«кяостыа 1 г |под. 

шипкияя рОкткоям^} 

Тпя 
Ллкпл 

отмтия, 
км 

раЛоты. 
Г кт 

нос 

я* 

цоржл 
р1<!*ПМ, ГрсЛгг*. 

Лзгхумуля-
тс^ниб 

КонтакпмЙ 

До 1.5 
Дг) 3 .0 
Ло 1,5 
Л о З . О 

160000 
200 000 
гад ООО 
270 000 

24000 
33000 
20 ООО 
30 ООО 

230000 
270000 
270 000 
400000 

21000 
27000 
18000 
26000 

"Р^^ож^ние п 

200000 
300 000 
азоооо 
540000 

При-хожскм и 

Срони 0 ) ж б и осаомы* деталей я )1лов У^сктровоэов 

• у ми Срок служйм, иссяцм 

Дгтали |птгпсг.тьгим| 
Пяида'ки какс 
Колесная 
1Н:сп>ри 
Шсстсгни с^думорл 
Букси 
Гичагн н тяш тор>гиггоЛ огсте^и . . . . 
Тс^мшмич: каюллк . . . . . . . . . . . 
Э.хитродвлглте.'П! 
Ко»гфагтср 
Пуск опое согтротаатсниег 
Вик.-цочатсль ввтомапнсскиЛ . . . . . . . 
Сопрол1впс»нс д.гя освсиу^яия . . . . . . 
Шти»х.и>1ля рожтка 
Якррно-оссвис п о х ш т т ж и мсхтродвгггатмя 
Щгтжв двигателя 
Кат)т1аи1 двигателя 
Сотни 
Пружина подвелн двигателя 

т 

12 

1» 
% 
12 
21 
30 
12 
3 

72 
30 
21 
00 

21 

30 
12 
О 

СО 
36 
35 



Приложение 18а Придожет 
выписка из норм амортизацнаннык отчислений п« . . 
® народного хозяйсти йсР "" 

Виды основных фондов 
ООщвя иорял 

•моршзацион. 
ны* оппсле-

инП 

(в % К балапсоооЛ стоимости) 

в том числе 

Ко11всГ|сри скребковые и пластилчатие . 20,8 4,8 16,0 
КоквоАсры лситочпыс: 

20,0 4,0 16,0 
сборио-разборные зоеиьсвыс . . . . 18,0 6,0 12,0 

23,7 10,0 13,7 

Ятсктричсская цсптраллзацля стрелок и 
сигналов 5,8 2,5 3.3 

Диспстчергаация, централизация . . . . 4,4 1.6 2,8 

Вагонетки шахтные 17,0 — 17,0 

Шахтные электровозы 23,0 15,0 9 8,о' 

м мпнталь-
ный ремонт 

Па полное восстанояле-ние 

•• I 

Приложение ]9 

Нормативы использования электровозов в шахте 

Рабочий парк 
электровозов 

Должно быть по нормативам 
Рабочий парк 
электровозов всего в наличии 

в том 

в ремонте 

числе 

в резерве 

1 1 — — 

2 - 4 3 - 5 1 — 

5 - 6 7 - 8 1 1 

7 - 9 1 0 - 1 2 1 2 

10 и балее 14 и более 2 2 
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П рилож«нив 

Место установки педшнпвнков 

подшипники, п п и м с » - ^ руднични. >ле.тро,оэах 
Тип ълсктровом 

1 
10КР1 и 'КР» Н К Р 1 

Тип ълсктровом 

ВАРП! ) 2КРи2АРп( \ЗЛРт \ ЬЛУР ' 

Тяговые двигатели: 
со стороны кагпекторз . , 
с противоположной стороны 

Редукторы: 
вал-шестсрия 
первый и второй валы 
продольный в г л . ' . . . 

Колесные пары и буксы . . . 
Ролики для накатывания батареу 
Ролики зарядного стола . . , , 
Тормоз 

П р и м е ч а н и е • Номер подшипника. 
Число подшипников. 

« • 

32413/2 
410/2 

7315/4 

7520/8 

8109/1 

32413*/2** 
310/2 

7011/4 

7518/8 

32413/2 
310/2 

7611/4 

7518/8 
306/12 
306/8 

305/4 
308/2 

3612/4 

310/2 
32413/2 

3612/4 

3520 .'8 
306/12 
306/8 

8107/2 

304/2 
32309/2 

3610/4 
306/6 

7514/8 
306/8 
306/8 

- При.южение 22 

Неисправность 
Причины ненслравиостеЯ 

Способы устраисния 

Затруднен ход контроллера 

пружины держателей подв 
тов 

Не смазаны гиарнирные соединения 

ячество стали пружин. 
Недостаточная гибкость пружин 

Смазать все шарнирные соединения 
контроллера 

Заменить пружиин 



ы 
11«испрамость Прачкиы •«•ссраааосгс* 

Отстали сегменгы от контактного Сара-Ллм 

Ис раблтас'т Слокнрооочнос )ст[^Лстьо 
Пллгмкл а1яс7»11пзтоЛ ппужиии кок 

так того блрлбдил 
Подгорели подвижние и игподвижни*-

коктакти кула̂ исоиоги -̂(емсмга 

Подгорели С'обрлиие'апмоити 
кого барабана 

Подгорание контакта пальца контактно, 
го барабана 

Подгорание 
ноЛ коробке, 
на корпус 

проходных шпилек п клсм-
а также замыкание инипсх 

Пы»ернути шурупы. к|>«:пяш)ц; сггигМ' 
ты к корпусу конт«кг»№го (Грабима 

Г1«л1и\и.1ись груАНны (11№11р1>ъ«>чного 
)ст1>оЛс11и. 111(}1цс Ир)«ИМ 

Нтлис ка>1сст1>о пру̂ я̂м 
Члстио мк.1и*|гн<|а коитраг1гр4 

Ихлежно Э4т><и>тъ 
(-с«р«<Ч»тки отисрсгиП 
"кгтъ. а итгм снопд 
м) игск» 

.1.|\иг11игь |тру»иии 

шурупы. В слупде 
в йдраваи© 31ачок4-
|к>стдй-.т> с<'гие;ггы 

Злм)ДскйЛ де|>ект п •аготомсиип 

Нюхос качсспм) пружин 

Ухудшение юашинониих сиоПсто пту-
л«»к и шаПб рслостшге их пистспсиного 
уюажиешы от ллтглыю») рабигы копт-
ро.хперд и пипалапии а1^гн ч^рс^ уилог-
иипмц клсммииА ко^юйки щ н крыижу 
комтро.тлора. 

I Порсгруэкм пелсдстшм» |>а<>огы 
I 

1ТХ1»мзйиие нружниы 1ИИ по. 
стдьшк» тжис кингдктиые 1и.1и1Ы 

От1и-1»нить шгпк -̂ли (у аккумулятор, 
моги Снмтъ кожух кои1ра1< 
лера. Зачистить к1ц1так1ы илтиыкнком а 
1ЛГГМ о|ии»к»*>5лк. нджддчиоЛ бумагой. 
Цели КОМГ4КТЫ скктьно срлЛцтхшсь, то ла. 
мягтггь 111. Ка<!Ли»«к1жгактов дитжна быть 
11С ипит ишрими кс^иакта. Смоще. 
кие пчтоаъ к«ч1гакти(1 д«х1жио быгь (м- бо* 
лес 1,5 л.м, а С^̂ сом? смтщсннс кингак» 
та ^ ш- I 

Иощниуть мтгы, к[чгпчш»«с ссгменги 
к барабану. Зачистнгь тиг«.'рсош>ч' ссг* 
мснги наIи̂ иIIÎ x̂ л̂4 и ^а^гч от!Л»и{ч1вагь 
наждачноЛ бум.т^Л. Ь сл>чае билыиоЛ 
ппдраГютки ламснигь а-т'мгы 

Заменить ггружины шн и-чч. ксигактныи 
нсипец 

Спять с клсммноЛ кор1./'ч%1| кс>нграг1ера 
КОЖ) X н огсосдмнмгъ ва' «ровода ог копт-
папсрл. 0<лгь крышку клсммиоЛ ко{чл1ки. 
иыди1б)т» при тшмин эубллл н от партии 
Ашстчку 1и клг\1\11юЛ чти ллтм«»г-
сл м-си\м неули^тыч н шдчтмиж усяоппих, 
Ган на »ги гр<-<1>ггс̂ « ж«г«*г«> А—С 

ПроОо.):аггмиС придоис. 73 

Иеиспрарность Причины неиспрввностн Способы устрвнсшч 

. Подгорание изалятора к -̂лачкового эле-
мента в местах прнкрса1е1п1я к нему медных 
перемычек " проводов коммуташгоннон 
схемы контратлера 

В режиме лротивовключения 1ипи с чрез-
мерно бапьшим составом вагонеток 

Шохо затянуты болты, крепящие про-
водннкп к изоляторам 

Удалить поврежденную втулку и изаля-
ционную вт '̂лку с шайбами и заменить их 
новыми 

Надежно затянуть балты, крепяиию 
проводники к изоляторам. Заменить сго-
ревшие юаляторы кулачковых злгментов 
11.ЛИ заметпъ 31лемепты палностью 

Приложение 23 
Характерные иеиспрапг.остн штепсельных соединений Ш С Г - б А н способы их устранения 

Неисправность Причины неисправности Способы устранения 

Сгорел пред0хран1ггелъ 

Подгорание коетактов 

Подгорели контактные гнезда в 
штепселе и контактные внлкн в ро-
зетке 

Перегрузка электровоза 

Плохоа контакт между к01ггактамн 

Недостаточное сече1ше внлкн н гнезд, 
вследствие чего они перегружаются. 
Перегрузка эупектровоза 

Не допускать перегрузки ааектровооа. Д л я за.\ю-
ны плавко:! всгапки предохранителя повернуть ру-
коятку выключателя, выташшъ штепсель, отвернуть 
ба1ты, крепящие боковую крышку в коробке, ра-
зобрать корпус предохран»ггеля, вставить новую 
плавкую вставку, затем закрыть крышку, привер-
нуть ВС»' байты, вставить штепсель и включить вы-
ключатель 

Зачислггь контакты напильником и затем отшли-
фовать наждачной б^тиагой. Если контакты а1Льно 
сработались, то замеи»ггь их новыми 

Не допускать перегрузки электровоза. Зачнстшъ 
контактные поверхности вилки и гнезд. Разжать 
секторы вилки. Заменить вышедшие из строя кон-
тактные вилки и гнезда, па1ьэуясь торцовым клю-
чам с двумя приливами 
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. . Приложение 26 
^^ренснь деталей для батареи, "рим^н^емых^^ 

Детали 
Тип батареи 

• • 

^тарсПнЫЙ ящик 

резиновые 
ц|лГ|би С0СДИМНТСЛЫ1ЫС иа пиоодпыс кон 

мсжп01люсные сосД41нсш| 
Меж^1смснтпыс сосдннсиия длинные . 
>1сЖ3.1СМСНТНЫС сосдиисиия короткие ДЛН 

ноЛ 76 « . • • . « • • • • • • 
>\сжмсмснтныс соединения короткие дли 

ноЯ 67 мм . » . 
Пижине прокладки резиновые . . . . 
Нижние прокладки фанерные 
Перегородки фанерные 
Щкты длинной стенки 
Шиты короткой стенки 
Ключ для съема межэлементных соедине 

ни{| , . . . . • • . , . . « • . , 
Торцовые ключи (17 л.») . . . . . . 

ЗбТЖМ-300 80ТЖИ-350 96ТЖП-350 126ТЖ11-500 

1 
36 
36 

1 
80 
80 

1 
96 
96 

1 
126 
126 

4 
5 

4 
16 
2 

8 
16 
4 

8 
20 

6 

— 4 8 8 

65 
1 
1 

2 
2 

120 
2 
2 
2 
4 
4 

144 
2 
2 
4 
8 
4 

144 
2 
2 
4 
8 
4 

1 
1 

1 
2 

1 
2 

1 
2 

Приложение 27 
Набор запасных частей и приборов в электровозных гаражах 

(с аккумуляторными эь1ектровозами) 

Детали 

Количсстоо на одну батарею 

ЗбТЖИ-300 
80 II 96ТЖ11-350 12СТЖИ-500 

Аккумуляторы Т Ж П 
Резиновые чехлы . 
Гайки для затяжки мсжэлсмснтных^соединеннн . 
Межмсмснтное межполюсиос соединение . . . . 
Межэлсментнос соединение длинное . . 
Мсжэлсментное соединение короткое длиноП 76 мм 
Межэлсментнос соединешю короткое длиной 67 мм 
Уроонсмерныс трубки 
Ареометры 
Стеклянные цилиндры' на 100 " . 
Раиновые груши 
^'скля1Н1ые трубки для резииовоП груши 
чфмомсгри химические 

> • < . . . • • . > . • . * 
на каждые 3 заряжаемые ба 

• в»ро»," • ; 
«ерш; : • . : • . : : : : : 

для съема перемычек 
Запо " "борцовые для затяжки гаек •̂ арядомеры 
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Дегллн н у 41Л|ГИГрОво14 М И М ' 1 1 . К П . 7 К 1 М | 5 \ 1 М , 

Кадсспие плри 

юны* сюо* Сан*, л̂ ц ' 

5АГП1 1 2ЛГП и 2К1' 

Тормозная система 

Плюс П1СЗДЗ Д.Ш 1*сс0|Ч10Г0 жиму 
та по диа.мстру, не Соле*, жм . . . . 

Мш1имх1Ы1иЛ диаметр ка1гса, .м.м . 

1Ь>юс тела бамдама по кругу ката* 
1ГИЯ. |1с ба1«, .ми 

Мишылльнач та1ЩН|1а 1чЧл>рди 
|»исотс 12 Д!.!* от {«-(«ними. .м.м . . . 

Ли1инма.'1и1ач тинцниа бахлажа, 
мсшч;. .км 

ЛЬ|>:с11и.ии(ач «еличипа |1{>орэГ>откм 
блиажа Л-з оЛточкн, .мм 

.Макс11мх1ы(а11 ражииа & диаметрах 
баклажсА, хм: 

одиоЛ каллмюЛ пары э̂ с̂ктро-

доул клпсслих пар мскт^'опо. 

разраСюткз шпокочиоП канапки 
дли устаиоикп ик'стгреи, I»? 

, бсхтсс 
умскыисиис диаметра оси под 

рк.1адишамн |Ч'дуктора, ис 
бапсс 

Предельная танцина 1им1аис|и1их 
тормшпих каюдок , мм , 

2.5 
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10 < Способы устранения менепра•костей ш а х т н ы х аагоисток 

Игислравностя Причины ненсправиисгн Способы устх̂ исна* 

Отрыв сиязной полосы аиутри ку-
зова 

Износ обвязочной полосы кузова 

МестиыГ! отрыв « трещины шва об-
вязочной полосы кузова » 

Вмятины стенок внутри кузова 

Выпуч,ива1гие боковых стенок ку-
зова 

Перекос по углам, выпучивание 
а1ли вмятины кузова, доходящие до 
200—300 .«.н 

Разрыв кузова в месте приварки к 
•раме 

Трещины в швеллере в местах 
крепления К1Х>нштенна 

Трещины в швеллере крепления 
буферов 

о 

Удары в свпзлую полосу баэьших 
кусков угля или породи во время по-
грузки 

Недостаточно качественная при-
варка 

Трение каната о борта кузова при 
откатке бесконечным канатом 

Внбрация стснок кузова при дли-
тельной эксплуатации 

Удары вагонеток друг о друга или 
о крепление выработок 

Отрыв стяжиоГ! полосы 

Снльные удары угля о ст«1кн ку-
зова 

Вагонетка претерпела аварию 

Истирание днища углем (антра-
цит) и породой 

Длительность эксатуатации ; 

Сильные удары при разгрузке на 
лобовых и круговых опрогкидывате-
лях 

Частые 5'дары вагонеток друг о 
друга прп работе ' 

При отрыве иоитосы по сварке зачиститк, 
старый шов н заново заварить, В спучас 
отрыва полосы с телом кузова приварить 
на это место накладку и затем па1осу 
То же 

Наварить обвязочную полосу о м^чгтач 
износа 
З а в а р и т ь разорвлимые швы 

Выпраалть кузов, применив приспособле-
ние для правки 
Выправить бакошгни, применив приспособ-
ление для правки кузова, и приварить связ-
ную полосу 
Т а же 

Выправить к>зоо 

Заме^игтъ дклше 

Снять хронштеГт. с внутреииеЛ сторо1ГЫ 
швеллера приварить накладку, после чего 
постаа!|ть кроиштеГш 
То же 

В .случаях, когда буфер приварен к 
швеллерам, наложить накладку с наруж-
ной стороны швеллера; если буфер прикле-
пан, демонтировать его. привармть с иа-



8 

Огрио б}фсрл по сазрке 

Расшлт.1л1«гь мклспочиос гуедилг. 
нме С)фсрл 

Пзп1б лпгпго )-пора ДЛ4 талкат«л« 

Па1о\!кл буфера 
Потерн ОЛЛ1ЖОЦ крипшгеЛш»^ 
Износ серьгл 

Лотс|1Я шпл11)1та озлнкэ с*-рьгл 
Латомка тяги а мсстс распчоожс' иля Л^лтоп 

Порип болтдиа тяги дня куэооа йаго)1отк«| 
Износ соед|»|».'1амы1оЛ штш-км 

ораиштя сцснки 
Потеря шгирп в р з т а ю т с А с ! сцепки 
Разболтались болты крсплсннц тягл 
Итог оги полу скатя о местах ч-е 

посаак.11 и к;м1ншг\'йнах 
Изгиб оси полуската 

Оиишс )даг" а стлслышх сл)чв. 
их при Гн1льш»1т >к.т-.и1л\ са»40кат-
и иг Нише 

Ошьиис удл:>и одгг'чст»»* лр)г о др)та ира 

Чрг̂ «̂ р̂иV̂  гил|.ииг удлри и» то-!-каггл^ 
СнлшыЛ улэр (ибычио апа-

Срсдынаинс шп.1И11ти(| п рм)Л1.татс 
|1ГГ1|р«(П14 их при рабогг илгиигткн 

Истгк срок с.1>жб(4 

И|||»>с шплнмга п пр«ш«-ссс ра<ил|и 
И)гиб т«Г«1 при переходе йаг01гсПк1| 

ил пписмну») шашадку в 
пак^мпи^ иирлб<1Тках 

(Х'лайл«тс бгЛ1п>п и мсспоепрсмси* 
нам кх Пч11ГП)*«ла 

Трслас пря работе сцг«и.н 

Из конце штиря срлботллси эл порныА штифт 
Частые риякн при лпижснии со-

стаиа пашигтич 
И1*ток 1П(»ч смужби 

Мр, .»мср.1Ы1' >дари о пипмри 

I 

ружной стороии швс.чера. праклспатк бу' 
фчт* Э4КЛСПЧЛМ4 

и сл)чач\, б\фор прарзрон к шв?л-
иа.ч»>жчть мдкладку с ларужноЛ <То-

р̂ м̂и швеллера, «ли буфер прнклепап, де-
гго. приварить с наружной 

стс'рсми швеллера, приклепать б>фер аа-
Ср)бгг> старый эачнсгнть мссгэпо! спаржу. (1ривлр'<т(. б>ф\-р 
Ср)б11ь старис ааклепкч, с *1аруж»оЛ 

пгр^ни шймлсра прнвармтк накла^кн. 
Спчти уп1>р. вилрзвпть упор и пктаппть 

на М1ЧГ11 
СысИНГЬ б)фчр 

П«'<гга».|гь ионис валики и заиплинтопать 

Сияп. ггрыу. наварить мсчгта нмюса 
II снопа жкгтаьнгь сгриу на ксст\» ; 

И-)Стапнгк> |>«>виА шнлннт 
Зачгнлгь|ягу 

Припарить ндклал^у иа рл»риол 
кузоол л инивь устдиоангь батти 
Снять 1иа:иьку »» )станоо:гть изп^тоалснн^м ьниоь! 

Пс1гташ|гь ииаиЛ штырь с̂ г штнфгоч 
Подтянуть б<л1ти 

Заменить ось 
забрать ска г л »ипряаит1> 1»сь 

Неисправности Причнии иемгпрлвностн 

Шелушенне рабочих поверхностей 
шарикио и колец подшипникоо 

Износ посадочных мест в с т у т щ е 
колеса 

Отсутствие плн загрязненне смззкн 

Износ при длительной эхсллуата-
ЦШ1 

Проворачнванне колец подшнпнн-
коа 

СпосоСи устр«м«яая 

Заменить подшишик повим, не допус-
кать загрязнения и отсу^ствня смаэкп 
Заме1шть подшнпмак нэвим 

Заменить калесо 

Приложение 31 

Трудовые затраты при ремонте шахтных одиотоаных вагонеток 

Наименование работ 

Очистка вагонетки от загрязнения и подготовка се для 
осмотра Снятие с вагонетки трехзвенной или врашающейся сцепки , 

Снятие с вагонетки скатов, разборка, промывка деталей и 
подготовка для осмотра . . . » 

Демонтаж тяговой полосы 
Замена днища кузова 

Приварка накладки на лобовпну кузова размером 180x180 
мм Приварка в местах трещин сварочных швов кузова общеГ» 
длиной Наплавка обвязочной полосы на лобовниах размсрол 
2 3 0 X 1 4 X 1 0 мм Приварка с двух сторон стяжной полосы кузова . . , . , 

Объем риОити, сдииич С̂ псцналшость Число рабочих 

1 
2 

Слесарь > 2/3 
1/4 

2 
I 
1 

» » 
л 

211ектрогааоспарщнк 

2/4 
2/4 

1 , 5 ; 2/4 
1/4 

1 То же 1 /5 

1 > 1 /5 

1 
1 

» » 1 /5 
1 /5 

Нормы пре» мгни, ч 

0 , 8 
0 , 3 

3 . 5 
0 ,45 
С,О 
1,5 
0,3.̂  
1 , 0 

0 , 5 
0 , 5 

01 
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1кяспр<апосп| 

1'сльпэпые ллхвлти улаолл. 
в̂ »Î г ролыи 

При иатяжгнии подъсч^юго камзга 
пронсходиг Слмопра11дл»лм1«л; юил»^. 
чские парашкггой 

При доижспл»! в а т и с т к ; ! пч укло. 
иу происходит самопроизоольнск» 
пключсиле парашютов 

При пооороте р)-ко»1гк-1| ручного 
привода «на ссбя» упоры нг опуска-
ются а к т опускание их происходит 
алмедлопио 

При движении вагометк-.! по укло-
иу происходит самопраизйадьнос 
иключеинс пзрашютоо 

Оабл! затпжка пружли то^молюЛ 
карстк»» 

По.1<*мка пружины 
Зкгдаинс к.1ииопич ма ва-

ла* 1иа направлиидил* 

КскроткиЛ трос ру»П1РГи привода 
Псправилиич )стлнайчд {̂ итенчд» 

того ри'1згл 114 эад»ггч валу привода 

С1аблч пружима ллпариого крюла 
шэринркото 

Педос7аточн1>«' зацепление крюка 

ЛАЯ М гоне ГОК ШЬЗ 

П э ш б упора плн его оси 
Пиплдание конического ш ш ф г л за-

шслкн на гнезда 
Пиплдание или срса шгифтоо 

иключлюших лилс1Ч 

Чреэмернля 
пружины 

элтяжкл прнподноП 

Срлблткп рабочих повсрхн{>ст|П ла-
цслляиич из лащелкач и нуликах упо-
ров 

Прг.ивсст;» злтчжку пружин. Злтяжка 
14>у ж1<к4 ла- |жиа быть такоЛ. чгкч^м при ла^ 
Р * д « с нэрлшкт»!» на лзиодиоЛ рукочтке 
г»;^1лагалоск усллие кГ 
Лзмгииг!» пружину 

Сиалатъ пс»«ерчи1кть тре̂ пп* кособок 
па валах 

Удллинп» г;10с ручного привода 
Установить правалино капончдтиЛ рычаг 

Ум>рс1ыть пруж.шу на Г—С витхов 

Отр<?гулироцат1. ллцпиеипе к[>юка 

За дстлл.! 
П с п р щ и н ь обнаруженные поррежлснич, 
оСксгичиа норчлльиос опускли;1е уп.^риа 

Необходимо уменьшить з а т я ж к у пружины 
по наименьшему углу нак-т<»на выр:|богки 

/]лоаригь рабочие ловорхн^н'П* защелг*к 11 куллкпа до первопача.1Ы1Ых рауыгров 

< п^до-'кмагимс прилоа».. й.1 

Цеиспрзшсости Причины иснсправностм Способи устрАжк»** 

При подъеме упоров защелки не 
замыкают л не удерживают их в ра-
бочем положекш! 

П р и повороте рукоятки ручного 
привода «на себя» тяга ручного при-
вода ие подается вперед 

При торможении вагонеток в со-
ставе происходит изгиб центральных 
тяг и их сцепок 

Для ПКЛЮЧСШ1Я парашютов ручным 
приводом в составе нэ 4 - 5 вагоне-
ток требуется большое усилие 

П з и торможиыт состава вагонеток 
ручным лриэодом или автоматически 
выключаются пе все парашюты 

Ослаблоиие крепления зашелок иа 
валике 

Ослабление или поломка пружин 
защелок 

Изгиб пли перекос среднего валика 
тормозноП каретки 

Каретки ие установлены на место 
у передней тележки 

Срез или выпадание штифта, за-
крепляющего рычаг на валу 

Эксплуатация вагонеток в составах 
производится без применения межва-
гои^ых упоров 

Чрезмерная затяжка возвратных 
пружин на тягах 

Заедание тяп« в подшипниках • 

Сдвиг назад на тягах кулаков у 
вагонеток, парашюты которых не 
включались 

Подтянуть или заменить кг>ш»чсскис 
штифты 

Заменить пруж1и1у 

Выправить или заменить сред1шй валик 

Проверить положение кареток 

Уста»говить <1озиГ| кош1ческий шплфт из 
стали Ст. 6 

Проверить налич}1е межвагонных упоров 
и неисправные подвергнуть ремонту 

Снять возвратные пружины ма одноЛ-
двух средних вагонетках. 
Устранить заедан:1е в подшипниках ' 

Провергггь папоженне кулаков на тягах, 
установить иа место и закрепить стопор-
ными болтами. 



Размеры, места расположгиия я м л и ч е с т м р^оллтоиоч ш * щ^ге 
на •алах тор!ип^яых *ар«1о« •агоксток для п е р е в о д и людс^ 

по панлоняым выработкам 

пл ВЛ.З/13 

Клуя, мм » 

Вгс [«Л1ХС.Й, хГ/и . > . 

Гаспоякис мр*лу освул 
кор<Ло?<, М* щ в * • » 

ООО 

31 

651 6*0 

21 

626 

18 

615 

550 

24 

001 

18 

500 

ООО 

24 

951 

1? 

940 

То̂ г.паи 
тш 

С м1ут}*н>*Д аорочы 7 2 2 1 I — — — 

5 3 2 2 1 1 — 0 т 
С 11лруж!гс.Д сторонм но- 7 — — 1 1 2 2 — 

5 1 1 2 2 3 — 

Приложение Л 
Техничгскиг даяние м прсдели я)носа стамдаргних комтахтных проводо! 

11?г«аль- Г4>ри«у. дГ 
Нормами « 

стрстгглмая 
Д Л Х М , м 

ко* 
СГЧГМЩ, мт* 

сно* 
«итрошме-
НЯГ. { • « / « « 

ы 1 м.»1 К«г4 
О Р О ! » . 

-ЛЖИ 

Нормами « 
стрстгглмая 

Д Л Х М , м 

Р<-с гро1Лда 
ДЛП№'(| 

100 м, кГ 
Д о п у с т и ч ^ ! 

ИЛ10С. 

05 0 ,275 33 2470 8 5 0 - 2 5 0 0 580 20 

8 - , 0,211 36 3320 6 5 0 - 2000 760 20 

100 0 ,179 35 азоо 5 5 0 - 1 6 0 0 890 30 



Расход монтажного материа;,а на 1000контактной ^^ 

Мдггрнал 

Прооод коитактииП СРЧСПИСМ, ,М.Ц»: 

8 5 . . . / 

]00 
Растяжка из стального провода (катанка) днамст-

ро̂ ,̂ м-и: 
4 

5 

Иза1ятори 

Трагтседержателн . 

Крючки (штырн) диаметром: 

19 

21 . 
Стяжные муфты (фаркопфы) 

Перемычки (стыковые контакты) 

Перемычки диаметром, м.ч: 

мм 

19 

Междурельсовые перемычки: 

железо диаметром 21 • 

то же, полосовое бОХб • 

Электроды . . . 

•чн каталка диаметром 5 д и * 

Потребность на 1000 л сети 

Количество 

1000 м 

1000 м 

1000 м 

500 м 

500 м 

500 м 

400 шт. 

200 шт. 

400 шт. 

400 шт. 

200 шт. 

285 шт. 

285 ш-Л 

285 шт. 

I 

25 шт. 

25 шт. 

43 шт. 

175 шт. 

врс, яГ 

580 

760 

890 

50 

77 

106 

268 

327 

391 

553 

49 

51 

27 

г.,а пастяжек 2.5 л ; длина железа для растя-
П р и м е ч а и и е . Д;1ииа железа для р а ^ ^ ^ длина стыковых 
крючков 0 ,3 л ; длина междурельсовых перемы 

•контактов 0,87 м. 
I 101 



Пгречеяь наиболее часто шстрсчлющмхса иеиспракностгА мсга.имчгски\ р т у п . ы \ «ыппаинтглеа 
типа РВ м способы и к }стр4йгчмя г 

Пенспрдрност 

Понижение аакуума 

Спжо^ил уст|>анемм4 

'Лааио НС В1с1к.)чм»| иас.1)4Г1ий ид> 
с«>с. тьючо качает М(М,-.1йииЛ НАССИ:. 
<ц>иП)\'хлгт кран иасЛкГ«1ого пасоса 
и.ш 11>»ан не 11тк{1иг 

11С;>ГГ1»«'О вигф«и»тмч 1поа т ц о 
статчмою каичсстоа ««чла^тающсА 
|нии ИЛИ прг^рлищгнч сг подачи 

Плохо раСдтлет пл:! не работает 
р^)Т^и^Л ляа»с: п о н н и л о с ь напрпмс-
11ЛС па магрг(хлгглы1о%| хюмагге. об' 
р и » цепи ил.» сгорел пагрспап-льныЛ 
м е м л г г , плохо о х л а - к д з с п я ртутниЛ 
илсос. з л о б и л а с ь тр>блз. гк» которой 
ртуть стсклст п ртутнииу. эзгршкс-
иле нлсосл, попадание о.лИ4 пслсдст» 
И-мо 1юр<(м корпуса 

Лопиулл какап-лпбо фарфоровая 
деталь, чаше оссго кл годное к«х7к.(|о 

Иклй^читк маслщныЛ пасос. Гели он ме-
исправс»!. прмвгсга и «к-правноо состочние, 
п?»1вгг»1Т1. ) р » с н ь -удела, дсхшть дин 
»|;гт1. маслл, Пр1вгрцть работу крана на-
соса и устранить прохождение масла 
чсрся крли »юре1 р е и б у в ве»рхие»"\ 
Ч.1СТЯ краид. З д и л т т ь г р ) ж н и у сугарч. 
йсличигдтгльноГо наскса. (^аккбрать насос, 
проиып. его С<н».и14>\1 нла керосином 
и )гтрдиит1, л)Уг^<>н11ис ишслрдвности 

П0ССГЛ110»И1Ь надлежащее охлаждение 
пигф*\ттслц. дгрлать наллгж4Щ>и темпе-
ра Г)ру м>р(1)са 

Иш1^-р11ть тон нагревзт^лиюго ^лем«|га 
ргугнпги и^с11са II )ст4Но5ить меч:1бхалимое 
ана'кмпге- В сл)чае обрыва нл;| порегерл-
и»« лаиенигь иагреватсльмиГ! элем1-41г, 
аст^и1и:1'1ть л о л л н о г о ы а ж д с н и е наач'а. 
Подогреть дикрдсна тр)б11у. по котор^лЛ 
стекает ртуть в р т у п г щ у . Г л ю б р а г ь насос 
>1 прочистить его. Зауе»1нгь н х о с д р \ г н « , 
пспрлиным 

Зямснпть 
таль 

лопн^'вшум фарфоровую д о 

Ц«справностя Причины венспр«»ност* Способы уст^жмяч 

Частые погасат1я дуп» возбужде-
нип 

Одновременное погасаш1е д у ш воз-
буждеипя нескольклх или всех ци-
линдров у анодных выпрямителей 

Не зажигается дуга возбуждения у 
одиоанодяых вьтрямителей 

Чрезмерная перегрузка, обратное 
зажигание, короткое замыкание ли-
нии выпрямленного тока 

Повишсшное натека1П1е вследствие 
нарушения вакуумных уплотнений 

Мал ток возбуждения 

Переохлажден выпрямитель 

ПлохоГ» вакуум 

Сгорел предохранитель на первип-
«он стороне трансформатора возбуж-
деяи1я 

Сильное падение напряженля в пи-
тающей сети 

Резкое падение вакуума 
П.тохо собран механизм, заедает 

сердечник 

Установка д а 1 ж н а быть защищена от 
обрал1их зажнганяЛ н перегрузок и от-
ключаться. Вновь включ;1ть выпрямитель 
лишь после восстановлсатя хорошего ва« 
куума (0.2) 
Провер^ггь натеканне. устранить яаруше-
ине в у1иогнсниях. добиться нормального 
натеканпя 

Установить нормальное значение тока 
возбуждения 
Установить необходимое ко-тичсство ох-
лаждающей воды, чтобы темпераг>ра вы-
ходящей воды была в пределах 30— 
4 5 ' С . температура входящей воды не 
ниже 10° С 
Добиться установления нормального ваку-
ума 

Замсш1ть сгоревший предохранитель 

Восста^^овить нормальное напряже^1не 
сети, шгтающей возбуждеш1е 
Устаи0ш|ть нормальный вакуум 

Легким пост>-кива1П«ем по катушке ло-
став^ггь сердечник в нормальное положе-
ние. То же самое попытаться сделать, дя-
вая в катушку лмп^'льсы от постоянного 
тока. Разобрать зажигатель и устранить 
дефект ' • 

• • ' ( 



Пенсправпосги 

Н е зажигается дугз волбуж-1ст1я 
у ыногоанодних сыпрямителсЛ 

Парушоиис нормального п^ч^тска-
ИНН воды 

Галрыо (1гп:| аиода 
вслслствлс плилоги ки(1Г4\Га реле 

()атк«^р(,>с зэмикв!!;)^ я анодном 
дроцхглс 

Пробой катушки злжигаииц на 
м.»рпус 

Кагчшка :)а/к1(гли1ч тиг^} 
л «14 

Эаиичлч.!^ кс»рп>4."д липрхчктслч 
И4 кат^и 

Здмыклмнс анода по)буж,дспип на 
КорТГ) с 

Не происходит автоматического но-
отррного гключгнни рслс оследстоис 
и а р у ш о ы я его ко1гтактов 

Плохо соер.111 механизм »ажлгдп1И1. 
в1гла НС доходнт до ргутн или же не 
оыхолнг нес 

Прекратилась подача поды ш ма* 
шстрали (в случае пкташи! кепосред-
СТ8СИИО нл машстрали) 

Бишел 41] строя ипсос. псрекачива-
юишП поду ил иижпсто баки о всрхо 
пиП (о случас эамкмугиЛ системы) 

0.хчта11.»:»тк цепь анода з а ж н г а ш и 

Эампштк дп}<1*ктныЛ анодныП дроссель 

Эдмсннп. катушку эджигзши 

Л:1кр«1г.1ть кат)т11у шптчгинагигом гаек 

Устранить аам(1каи1те. Гели пнррениее 
^^миклиш» пгк>|1к>1ило ч п ч ' 1 амальгаму» 
То пр.1Аг«|и |<>кнм 1М4| разг»Лрать и пачи-
сгигь к а п и н ы А и^^x^>^^ор 

Устрани гь ]эмика)ин*, кот1>рое может 
бить с1ируАН у атулок нля он^трн кор' 
яусл 
Прочистить и игрегулировать контакты 
реле 

Устаноиить расстояние между концом иглы 
и нооер.хПОСТЫ!) рту ти мм. При зае-
дании сердечника постучать ло корп)су 
элсктромагмягл нлн разобрать механизм 
аа/кнганнл. 

Вк.1ючнть выпрямитель н воэможно бы* 
строе обослечпть носачу води 

Пинличить ныпряиигель // псппаакть 
нлгос 1 

<г> 
Неисправностя Причины игислр«»иосгн 

ы 
й сг V Я 

со 
П 
X ж X р м 

ПробоЛ корпуса на раму при со-
е д и н с ш т одноанодных выпрямите-
леГ1 по трехфазной мостовоп схеме, 
звезда—звезда 1 I I > 

П р и включенном выпрямителе без 
нагрузки нет возбуждения 

о> 

Способы уетр»»»"*» 

Засорс:п1е рубашки у одноаподных I 
вылряткштелей 

Появле^^»е воздушной пробки у од-
ноанодных выпрямителей 

Загрязне1и1е или сырость текстоли-
товых 4130ЛЯТ0рг0В 

Низкая температура окружающего 
воздуха (меньше 4-15® С) 

Заедание и кнопке «Зажнг.» 

Заеданне поршня в ртутно-струй-
иом зажмгателе 

Ве11т1ль натек 

Снять резиновые ш л а н ш и прочистить 
штуцеры стальноГ» проволокой. Е с л и это 
не помогает, промыть рубашку горячим 
раствором 2 0 % - н о г о едкого калия, предва-
рительно продержав его в рубашке 
5—6 ч 
Увеличить струю воды до тех пор. пока 
не лрекратнтся выход воздуха, после чего 
установить надлежащую струю воды 

Остановить выпрямитель, пртАлзвестн чист-
ку текстатитовых 1гза1Яторо8 л а13оляцион-
них расстояний. Если текстачит обгорел, 
его необходимо прочнстлть и покрыть л а -
ком. В случае гильиых обгораниЛ — гексто-
ллт с.менить 
Установить необходимую температуру 

Разобрать кнопку ш установить прхичииу 
заедания 

Нажать кнопку «Зажиг.» л слегка посту-
чать деревянным молотком по катодному 
стержню 

Подформовать вентиль постояииым то-
к-ом на алод зажигания. Д л я этого минус 
аккумуляторной батареи подключить к 
клемме плюсовой панели, а плюс батареи 
через сопротивление подать иа анод зз-
жигапия, отсоеди1Рпн лрелларнтельио про-
вод трансформатора зажигания. Нажать 
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способы устранечия нгнсп?А,но:тей зар,д„ого устройСТ.^ГУТ"" ^ 

Прпчи>П4 иснспр»виости 
Способы )(ТР«1МЮ|» 

Пп» 1«Л1а'1С"И0М выпря-
. ^ е Г.СЗ илгрузкн ист 

ВСНТ11ЛЬ возбуждается, 
но вшбуждснис горлт ке-
уаоПплЕо, часто гаснет 

Выпрямитель возбуж-
дается, 110 ис берет на-
грузку 1111 на батарею, пн 
ва актишюс сопротиолс 
пие 

Выпрямитель берет на 
Тузку, но ие управляет 

т. с . при регулиро-
миик сопротивления 2СД 
иапряженне и ток не ю 
»'снястся , 

Выпрямитель берет на 
[РУзку на сопротнвленне 
•10 ||с берет на батарею 

При включении выпря-
мителя на батарею идет 
^ значительно больше 

""О мс1гьше номинального 

Низкая температура 
окружающего воздуха 
(меньше -Ы5Х) 

Заедание в кнопке «За-
жиг.» 

Засданне поршня в 
ртутпо-струГиюу зажнга-
теле 

Вс»тиь натек 

Вентиль }1атек 
Низкая температура 

окружающего воздуха 
Малый ток возбужде-

ния 

Потеря изапяикикатода 

Неправильная фазиров-
ка сеточных напряжении 
по отноше1П1Ю к а1юдам 

Перегорело сопротивле-
ние 2СД. Плохой контакт, 
либо он отсутствует в 
движке сопротиапения 

Неправильное лоложе 
ние движка сопротивле-

Я 2СД 
" Неправильное похоже 
„ие движка на сопротив-
лении 2СД 

Усташппть необхпдимук!. 
температуру 

Разобрать игнопку я уста-
новить прияпну заедания 

Нажать кнопку «Зажим и-
слегка постучать деровяшил!. 
молоткоч по катодному 
стержню 

Полформовать Еситилъ по-
стоятшм током на анод за-
жигаш)я^ Для этого мииус 
аккумулятор1гоП батареи под-
ключил. к клемме плюсовой 
панели, а плюгбатарея через 
сопротпвлеиие подать на аяод 
зажигания, отсседпиив пред-
варительно провод транс4:ор-
матора зажигания. Нажат, 
кнопку «Зажиг> и устаио 
вить ток 10—15 а. Время 
подформошсн I ч. 

То же 
Усга1ювитъ нсобходимукр 

температуру 
Регулируя зазор дросселей 

цепи возбуждения, устано-
вить ток 9 а 

Попытаться прожечь про-
водяшпе мостики приложе-
нием напряжения 100—200 в 
через сопротивление 5—10 ох 
между катодом и корпусси-
Если эта мера ис поыожеТг 
сменить вентиль 

Л\еняя между собоП про150-
да, идущие к сеткам веши-
ля, добиться праышьнон фа-
знровки 

Отремонтировать сопротвв-
ление 

Регулируя движок сопро-
тивления 2СД. установить 
необходимы1'1 ток нагрузка 

Регулируя движок сопро^ 
пшления 2СД, установить 
номинальный ток зарядки 
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Продолжение Д7 

ЦгЛГЯрцВЯ'ХТь 

в ргюсрссе ::̂ лрядки ток 
Х1рЯЛКИ 31МЧ11ТСЛЛГ0 пл» 
дягг 

|{«Т10С 
сстп 

ИспрлянЛЬИ'Ч' РИЛЮЧС. 
икс { последовзтсльн-м! 
р/^мотти П'^дяагяияяаа. 
НМД ПНК.1Р'ЧСГЛСЙ 

ГЬдать иппряжснис с т 
1ГС ил КЛСМЧЫ ЛЗ Гп г, 
апТ11трлнг|ч-.рмлторл' • 
ос-ммы Л|. " 

Поднять полчрмость ппг^ 
Ломтс.шюЛ РЛМОТКИ ППЛМ1; 
нпчшимич п.склроссслсл. О, ^ 
л м ж и а бить пкл;о.,с|,а „а 
рстрспу пдрз-гпслыгоЛ оЛчот 
кР 1»0Д\ГЛГНИЧИМ(1НЯ ППХДПОС. 
сслч * 

При ю.чгние Л? 

Гт.-оСы )С»рлг.ги»*11 миспрасмосгсЗ дд7«дних ус1ронств типа ЗУК-75У120 

ПрЧ РК.'ЯГ/ЧМ.МЛ ВМЛр?« 
»|||тглч пл б и а р г п т:»ч 
Зиа гпсль!т б^тыас ил.1 
МГП1.ШС пач5«па.11.н ..гз 

При ларчд-
ВОП1 уггройстзд на за-
рядку батэ;>гЛ ыагшгт-
ииЛ пуг*втсль авгоыатч-
чсгил отI^^^>•Iаетсч (сра-
Сдгывагг 
реле) 

Зарялтын то* ПС рсгл'-
^^устся еолроп1влсн;есм 
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П ч̂трлвхтысэс ПОЛОАС-
и,ГС Д9'1Алз на рсгули-

сллр з̂шплгллн 
ГС 

нагфяжс-
п иагиисЛ а-ш 

Птлигаеип'» иапр^жс* 
•ИР ССП1 

зачыкапис 

пена батареи 
IIр<̂ б.̂ Iи втпьп 

Перегорело 
лен не 

СОПрОТНВ' 

Перегорела обмотка 
сглаживающего дросселя 
Д С 

Рсгул:»руя Дй;1жсл.1е 
алпротивлсния РС. )ста-
нопить 1Го\(;|11а.1ыгыА ток 
эарядк(1 

Подать напряжише 
ССЛ1 па к .имчи — 10% 
трансформатора ТР 

Падать напряжение 
сггн иа клеммах +10% 
трансформатора ТР 

Устрангггь причину ко-
роткого замыкання 

Поменять поляркоаь 
батарел 

Пройс-рнть вс»гп1л;| ом-
метром при отключен-
ном зарядном устроП-
стве от сстн }| от бата-
реи. Вентиль покажи 
сопротнпле1тс, равное 
нулю, в прямом н «брат-
иом направлеинях, если 
ом пробнт 

Перемотать сопротив-
леике 

Перемотать обмотку 
сглаживающего дросссл» 



Ц с и с п р л » н о с т ь 

Продолжение прилож, 38 

Причины пеиспраяпости 
Способы устраните 

Перегорела обмотка уп-
равлсиия «апряжсппя в 
дросселе насищсния 
Ист коитактоп в ме-
стах подсосдпнепп/! цепа 
обмотки управления на-
(фПЖСКНЯ 
Пеправплию вклюнешл 
обмотк;! управления на» 
пряжения » токовой 

Подключиглс батарей 
с обралюй полярностью 

При включении бата-
псй на зарядку всптллн 
всходят лз строя 

При.юженш: 39 

Способы устранения иеисправностей толкателей типов БЭТ, ПЭТ, БЦТ, ТЦ и ТКПГ 

Перемотать обмотку уп-
равлеиня иапряжепвя & 
дросселе иасищення 
Проверить контактпие 
соединения и с т обмот-
ки управлеиня напряже-
ния 

Переключить обмотку 
управления папряжскня 
на обратную полярность 
(обмотки должны быть 
включены встрсяпо) 

Изменить полярлость 
батареи. Заменить сго-
ревшие вентил!! 

Псиспраоиость Причины пснслравмостн Способы устранения 

БыстриП износ рсзн-
иовых колец эластнчиоА 
муфты 

В редукторе слышен 
стук 
Пагрев корпуса редук-
тора в местах установки 
подшипников 

Из редуктора бистро 
ч^тскает смазка 

Частые поривы при-
о-̂ -гной цспн 

Толкатель БЭТ.2 

Нарушение центров ва-
лов 

Чрезмерный лзнос 
подшипников 
Плохо ) отрегулированы 
подшипники 
Наличие поврсждоиин 
в подшипниках 
Отсутствие смазки 

Отсутствие прокладки 
под спускной пробкой 
Плохое состояш1е уплот-
нения 

Привод с неподвиж-
ной рамой перекошен 
относительно рамы тол-
кателя 
Рама толкателя непроч-
но закреплена на шпа-
1ах 

Слабо натянута цепь 

Сцентрировать валы. 
Заменить нзношеиные 
резиновые кольца 

Изношенные/ подшипни-
ки замеш1ть 
Отрегулировать лодшип-
ники 
Заменить поврежденные 
подшипники 
Регулярно производить 
смазку редуктора 

Под пробку поставить 
прокладку Сменить уплотнепия 

9 
Устранить I... перекоси 

в установке 

Прочно закрепить ра-
му на шпалах 

Натянуть цепь и проч-
но закрепить лодвиж-
ную раму привода иа 
неподвижной 
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Продо.укенщ прило^^ 

|[е«<враа1юсп» 

Прелохрадятелкя а я 
ы^ржчаюппт муфтл ре-
^угго^и грййукляиааст 
Фрш яагрузхах могьше 
яошятчльиях 

Дштгык п;а работе 

пел 
Фрякцио* грабашваег 

гишхтл'щ яалу. гр.<* 
чг-и л»г»я мт«1т>'ш до 
тргЛутшоА •е'.г.11япи 

Габомя вепь с нула-
ТКЯШЯ ДЛЙЖСТСЧ ЯС Я.ТМ' 

Корттуга птшяштдхл» 
ирчшдпот п 
П190Я грепгсл 

Кулзкй лрл с!>л;»:1клся> 
ишич с >о«у*о« иг 
гкл1л1л1а1[ггся и пспк 
«•стамамнвается 

Ку.1а-ч<1 виходяг юпд. 
ярлиинтапх га5оп 

П рсдуктсфе сшшл! 
сту^ 
Нагрев корпуса релуя-
•гора 8 местах >тта1(оа-
м 0одшиа<11ков 

Лл редуктора бысгрэ 
китгмгг масло 

2С6 

Грппяы щтсггрллпостт СлооЗм 

Чр^лгерный чтос 
юа муфгм 
1!сдостато1ная затяжка 
пруж;1яи фрлгцтюняоА 

Сх1ы(п эажати диски 
фр.глапойд 

Габ<лач се про* 
яод«гт сасСоли;̂  в ил-
грам^юашх; ху.так;| 

Нсдостатолио* 
цспя 

иагя> 

П̂ Г'Эгл иа стиках па-
лла1Гох н 

Е 4 « ) Х 0 Э 

Огсутав.те сиамки в 
содаиэьпсах 

Чроугрягл латяжпшс 
рлб-лгй илп приоодаэЛ 

Срлб^тивз»'лс пл» лс* 
Сормасвя •тионяюше-

Крсп.и»1»:с маорамяю* 
си* гитаиоч йслабло н 
«штргша па5л увслтя-
ласъ 

Тогка'̂ у^ь С//Г 
Чрезусрчий изяскпод» 

шипмкков 
Шо.хая рсгулпроака пэд-
ШЛП1Г1К0В 
Пзлитлс поореждспяй 
в падшкплкках 
Отс^тстоае смззка 

Отсутстэие прокладки 
под слиэгшй пробюэй 
Плохое состояннг уплот-
исняя • 

Замсипть ИЗИ0ШСП1Ш» 
Д»КК5! 
Отрсгу.т.фовать ф-,,. 
инпмиую муфту па 
грузку на кулаке 17ГЛ «г 

Ухпашнть силу а,, 
жа-шя дисхоа фрикцяоя» 

Осмотреть Кулаки , 
паправляюипе пат, 
устранить причины 
к.-»ип1В31Шя, смазать я», 
праоляюшис I 

Иатяп^ть рабочую 
цепь винтовым маааи> 
уои 
Устранить погроп! м 
стиках направляюща* 
плаиок и кожутсов 

Заярдвять пэлшпп-
и.»к)| смазкой 

Устанозить иоруллу 
цггс иатяжсилс в иеппх 

Замсилтъ лоорсждепиий 
Кожух илвим «ли отр̂  
иоитнроаать его. Откло-
ияюшач кромка кожу» 
да1жиа быть похрита 
гзсрдыи са1аво« 1ииза-
калена 

Поставить иа место 
нлправл»!К»шне планки 
и премию закрепить бол-
та мл 

Па!гошсп<чис подшки-
33 менять иовими 

ОтрРГ}'л;|ропзть подшип-
ник;! 
Зачсннть паореждсняий 
П0М1ЛШИИК иоаим 
Регулярно смэзивагь Г̂  
Д)кгор 

Под пробку поставит» 
прокладку 
Заменить уплотнение 



| 1 с « с г г в " и о с 1 Ь 

Продолжение прилож. 39 

Причииы всисправностн 

Чдстие порывы при-
ходной исп» 

ПрсД0хр2""тсль« а я 
фрикционная муфта ре-
дуктора пробуксовывает 
при иагрузке меньше 
комннальноГ! | 

Штанга « 1рабочая 
цепь движутся неплав-
ио, рывкам» 

Корпуса П0ДШИП1ШК0В 
приводного II натяжного 
вл.тов греются 

Двигатель при «работе 
толкателя опрокидыва-
ется 

В редукторе спышен 
ненормальный шум 

Нагрев корпуса редук-
тора в местах усталов-
КН 'ПОДШНПНИКОО 

Мз редуктора быстро 
пцтскает смазка 

Фрнкцнон редуктора 
оробуксовивает при ^^а-
П'Узках меньше номк-
«зльных 

Способы устраненн» 

Привод с нсподвнж-
ной рамоЛ перекошен от-
ноа1тслы1о рамы толка-
теля 
Рама толкателя непроч-
но закреплена на опор-
ных балках 
Слабо натянута цепь 

Сильный лэнос дисков 
фрикциошюй муфты 
Недостаточное натяже-
ние пружины фрикцион* 
ной муфты 

Недостаточное натя-
жсйне цепи г 

Онещение стыков на-
правляющих штангп 

Отсутствие смазки в 
подшипш1ках 
Чрезмерное натяжснле 
рабочей клн приводной 
цегп! I 
Сильно зажаты диски 
фрикциона 

Толкатель ПЭТ-3 
Чрезмерный нзиос под-
шипников 

Наличие повреждений 
в подипшниках 
Отсутствие смазки 

Отсутствие прокладки 
под спускной пробкой 
Плохое состоять уплот-
нений 

Чрезмерный «зное 
тормозной ленты 
Поломка пружин фрик-
циона 

Сильно ослаблены 
болты фрикциона 

У с т р а н т перекосы в 
установке ; 

Прочно закрепить раму 
толкателя на балках 

Натя!гуть цепь и прочно 
закрепить подвижную 
раму на неподвижной 

Заменить изношенные 
диски новыми 
Поджать пружины фрик-
циона 

Натянуть рабочую 
цепь винтовым механиз-
мом ' • , 1 
Устранить смещение ца-
правляющих на стыках 

Заправить подшипни-
ки смазкой 
Установить нормальное 
натяжение в цепях | 

Уменьшить а1лу зажа-
тия фрикциона < 

Изношенные подшип-
ники замеш1ть новыми 

Заменить поврежден-
ные подш^шники новыми 
Регулярно . производить 
смазку редуктора 

Поставить прокладку 
под лробку 
Сменить уплотнения 

• Заменить тормозную 
ленту новой 
Заме1гить поломанные. 
пружины новыми 

Подтянуть болты 
фрикциона, отрегулиро-
вав их 
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продолжение 

ГЬцивм цсл.1 

РлбегЧЗП пегть с *улэ« 
хами двяжгтся ясоли-
по, рм>к^ч•.| 

Дйягатгли гтр.! 

стся 

пд-иис1 иса1 

асгтл 

дефект 

пагяжс* 

1и>рП>ТОВ пол» 

ьтя ^атжжпото рхлоа 

Свт-тьяз зджата тор-
МЛ113Я ЛСМТЛ 
пкд 

пзптжси;сс 
I рдбочсы ВГП̂! 

"а "атяжг11:|е п,, 
"«•пи о 2Г«>]1СГ 
час. сх\тн тпгй 
балыисг тягооо,' 
(при большчх 
вагппсток). болты ф',";; 
|г..она можно отпсК ;̂ 
Говать па нат,жЗ^ 
исп:| до 4000 кг ^ 
Эамсшть ксгодпиев,.,̂  

Патяго-гь раб, 
испь Епштопым «ехда ^ 
ном . 

Заменить 
корпуса ПЭДШ11П1Г11К08 

Уменьшить силу 
жатия торуозиой лсяп; 
•̂ рикцнона 
Уста11:>вить иормхише 
илтлжснис исл:| 

Тйлкстаи Г//4, Т// ^, ТП В, ГЦ 6 
П рслу*то7г слыссз 

псноридлкним 

» 
Нагрей корпуса р^ук-

тора а «ггтах устано»-
К11 пудш/«пя!кэа 

Из редуктора быстро 
рипкагт смазка 

При движе«;т раб1> 
чсГ| испл нмсег место сс 
пгрскос вмеае с кула-
ком 

Порывы раб'̂ чс̂ ^ цсяп 

Рабочая цепь с кулака-
»гч даяжстся неп:пв:10. 
риакамп 

1са 

«1И0С 
иодсклг̂ шгкоа 
ЧрсзмсраиЛ 1Пнос Ш!» 
д-тдри-^ссх',!* исстсрсн 

I пздш.пилках » 

Отсутствие смазка 

Огсутавчс пр!Ж1адк}| 
под спускиой прV')6коЛ 
Плохое состояН1ГС уялот-
ПСШ1А 

натяжс-
И'-ТЯ рзбз1СЙ Ц0Т1:| 
Подрабпткл верхпсЛ иа-
прамчющсн рлми тол-
кателя 

ЗдаэдскоЛ 
пальцев цсп;| 

Недостаточное 
^^еиче цепц 

дефект 

патя-

Нзношгнпис полшна* 
11)1К<| заменить 

З а м е н и т ь изношенные 
и паюманныс шеаерли 

З а м е н и т ь поэрсжлев-
и и с п о д ш и ш г и х и 

Р е г у л я р н о произво-
д и т ь ' с м а з к у редуктс-р» 
Поставить пролапсу 
под пробку 
Сменить )71Лотисп;1Я 

У в е л и ч и т ь нзтяжеШ)? 
рабоюЛ цепи 
З а м е н и т ь м л отреА»оя 
Л ! р о э а т ь в е р х н ! ^ " 
п р а в л н ю ш у ю раму 

З а м е н и т ь 
п л л ш и цепи 

Натянуть рабочую 2 
винтовым 



Продолжение при.ютк. 39 

При .оклюмснл» элск. 
тподоигателп рабочая 
цепь |1с трогается с ме-
ста 

Толкатель не разви-
вает требуемого усилия 
нэ кулаке 

Рвутся шланги высо-
кого давления 1 

Снижена скорость про-
талкивания вагонеток 

Ослаблсипс натяжскля 
цепи из-за сриоа натяж-
ного устроПава с фу1г. 
дамента 

Срезало 
приводе 

ш ш ф ш в 

Толкатель ТКПГ 

Недостаточно масла 
в бакс (виден клапан 
сетчатого фильтра), на-
сос всасывает воздух 
с .маслом 

Засорен • сетчатый 
фильтр па всасе 
Засорен пластинчатый 
фильтр на сяиое 

Села или сломана пру-
жина предохранитель-
ного клапа1га гидроблока 
н клапан свободно про-
пускает масло «3 на-
порной магистрали на 
слив 

Неисправен «асос 
Забиты грязью движу-
шисся части рабочего 
органа 

Сели тарельчатые пру-
жины в предохранитель-
ном гндроблоке 

Износились поршневые 
уплотнения в цилиндре 

Установить • натяжное 
устройство па фунда-
мент на прежнее место 

Установить новые 
срезные штифты 

Долить масло в бак 
до требуемого уровня 

Фильтр вывернуть и 
промыть 
Фильтр прочистить пово-
ротом рукоятки на 180°. 
При более значительном 
засорелпш частично слить 
масло из бака, фильтр 
снять н промыть, пропу-
ская под давлением 01а-
чала керосин, а затем ^ 
масло в направлении, 
гбратном рабочему дви-
жению масла. 

Сменить пружину кла-
пана н отрегулировать 
на нужное давление 

/ 

Заменить насос 
О'шстить раму толкате-
ля, обеспеч11в этим сво-
боду движения рабочих 
кареток 

Заменить тарельчатые-
пружины 

Сменить поршневые 
манжеты 60X50—2 
МН5334-64 
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Продолжение прило.х. 33 

Иг1гепр«»ио<т1» Пр1гч*»ы и-шсправвост СпосоСы 

ЛЬ МО лояядает л дви-
гатель 

Поимкалт холосгие 
тлл рабочих яаргто* 
С п прс.тал^яьаич* т г о 
11гтг,к. Т(>л«атгль 
тлст нгрнтмшио 

кдргпсч иелод-
ПИЖИи. ДВИГАТГЛЬ я пл* 
сос работают 

Н1снтрсариглтель ле 
гклкгмсгся ( о т с п а в у е т 
гул) 

При (МиЛ-чясиин двига-
тель г)дит, 1:о КС ора-
шается 

В процссте работы 
•алсктродвпгатель ^ с « т с я 

Изяхклось утьютвепнв 
на вллу иасоса 

Прнш-та в иггодиость 
ггрок-тлм п.-ц иришкоА 
нлспса 

эатягуты &л.тги. 
кпторие « р т я т яасос к 
стдкаку 

Рлбспле кулаки ^ ис 
выюдчг • па1о-
жгттие г э о ; т т - т с за-
шгиб'^аи:! а отсутствия 
С»Л1Ч.<1 

Сглл ллч 
возврата кула* 

• раб<гтс< п.гтэжсинс 
ДеАстмтельлая ( на» 

Гру1ха кулаш! прспи-
идет долустииуг). иас.19 

ррсдо^раптгсльпиГ! 
1ииа1П 1а?г па стео 

Оив€риута «глз арос* 
гьта и илслэ пере! от-
ирцтий канал поступает 

на С.111В 
Ииосл.1иск плп ПС от-

рггуляроааяи вл»ггг| тяг 
)прая-1гиг1». автохиют 
|гв переключается 

Иглсправги пускатель 

Ис;«сарав<'Я [ С1иовоЯ 
ка&сль 

Яарушстта цепь управ-
лгнт 

Лвиглтсль ра&лта^т па 
Д8)ч фазах (потеря 
фазы) 

Н а . т п и с мсжвиткових 
эамикааиГ! 

Сиггь м а с ю . снять па. 
сое, сменить прокладку 

Стнть масло, сиять щ . 
сос, смгнмть прокладку 

Снять двигатель и за-
т и н п ь батти 

Очистить каретки от 
шпиба и грязн. смазав 
маслом Места подвиж-
ник сосдинениГ! 

Замситгть пружины 

Умсльшить ко.апчеаво 
однояремсиио проталм!-
еаеммх оагоистох 

Отрсг)'Л||ровать поло-
жение иглы дросселя 

Соответственно заие-
интъ 1и:1 отрсгу.провать 
персхлючаюишс т ш т и 

Проверить пускатель и 
устранить иеисправиоаь 
в нем 

Заменить кабель 

Провспить контроль-
ный кабели», кнопку уп-
равления, схему цепа 
управления 

Проверить слловую 
цепь, прозвонить кабель 
и в случае сто нсз^справ-
иосп1 заменить 

Двигатель надлежит 
ремонту или замене 
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Продолжемив 
Пеяспрамостъ Причины пенсправвости 

ДУ 

Способы устрангння 

манометр НС показы-

- Толкатель ие развива . 
ет требуемого уст1лия на 
кулаке 

Рвутся шланп! высо-
кого давления. При этом 
манометр может пока-
зывать давление лиже 
СО кГ1смг 

Пооишеипое да0лс1[ис 
® гидросистеме при ра-
боте на сброс 

Толкатель ПТВ 

Иснсправся мат>метр. 
Двигатель имеет непра-
вильное вращмше (иа 
встречу стрелке, !ухазаи-
яоГ| на бакс) 

Недостаточно масла в 
бахе (виден клапан се-
точного фильтра), насос 
всасывает воздух с мас-
лом (при этом слышен 
скрежещущий звук) 

Засорен сеточный 
фильтр 

Засорен фильтр блока 
фильтров (в этом спучас 
толкатель работает вхо-
лостую на повышенном 
давлении —более 15 ат) 

Села 41ЛИ сломана пру-
жина предохранительно-
го клапзна « клапан 
сглнваст при пониженном 
давлении 

Неисправен насос 
Забиты грязью движу-

щиеся части машины 
Пет воздуха в масля-

но-воздушном аккумуля-
торе 

Засорились пластинча-
тые фильтры 

Замеп1ггь манометр. 
Переключить две фазы 
тиающего кабеля 

Долить масло до не-
обходимого уровня 

Фильтр вывернуть и 
промыть 

Прочистить фильтры 
поворотом рукояток. При 
более сильном засорении 
прокачать блок фильтров 
масюм, выбнв грязь на-
ружу через выводные 
штуцера блока 

Сменить к.1апап или 
пружину клапзна и от-
регулировать насосную 
аанцию па давление 

Заменить иасос 
Сиять кожух толкате-

ля и очистить механизм 
Выключить двигатель, 

подкачать воздух в ак-
кумулятор до 6—8 ат 

Оч;1П'ить фильтры пу-
тем поворота рукояток в 
обе стороны на полныГ» 
оборот, В случае, если 
давление на манометре 
остается высоки.м, отвер-
нуть выводные пробки 
на торце бака « путем 
коротких включений дви-
гателя продуть фильтры 
маслом. Продувку мож-
но выполнять путем под-
вода напорного шланга 
к выводным штуцерам 
фильтра, т. е. в обрат-
ном направлении 

171 



11«игпр*И11<->еть Прк-щвы ••••легрлвиости СлосоГы ) строем 

Сиижлстгя гкоро<-ть 
протз.1кива1Г»»;г влгояе-
ток. Замсдлсиний ход 
пачлуилп без сброса 
ДЯЛ'̂ ОСТИ чгрсэ 
хрл1|11Тгле.ныА илапли 

ДЬглл 
ЛЙ.1ГЯТГЛ1. 

поплллст 

качягг 

лода п<«.1зу||пи Гч'з пр<ь 
тллкпвличч вагонеток. 
Т м к а т г л ь рзб-ллст ис-

Ползуки рстанавлч-
в а ю к ч в одном пз край-
ней х положенлй 
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И)»оагЛ1!;ь поршнсаис 
упл»>п1с»п<1. Позышснмая 
утечкл маслл из м а м ч 
ПОП) иэсоса вс.к'лствпе 

Пи^аСотллэсь )пло| 
> л^рслк^го пчд-

шл^'с.'ка ндсл^ноги па 

лрснзжис^е 
огв'.-рст>1е пдсоса 

Б'Vтъш1« 1ги;>зботх4 на 
лгтллч* кдсоса -

Егги )-гпкл ропухл 
И1 чагнст 
рал с 

ГсЗ'ГОЭОи»! {и̂ аЛЗС! вгм 
г и н ле сал*(гс« в п«сдло 

11слсл;гзв.тс1| насос 

Работ не (^улак?! не вы-
ю л л г в п х1ожс< 
н.ге в в и у и* з а ш ш -
6<>ви.г| 

О проталкзгвагуом со-
ставе кчсюгся влгоиетк!! 
разных пп »э (разных 
габаритов по буферам) 

Разрсг)л;гровзлась с.т-
СТе%«Л Пер€КЛЮ1С1ГЛД пол-
зу 1Т0 о 

Залег эологпих рзспрс-
лслггтсльпого з о л о т и к а 

СЧ{ 1П1ТЬ 
маиАсш. 
сос заменять на. 

С н я т ь насос, оюннть 
уплотнен яс. Уплптиеиче 
ч о А н а изготовить 
млсл1лстс>Г|коЛ рсзнпц из 

прочистить Лрспажпп^ 
отвсрсГ|1е 
Сменить пасос 

Проверить магистраль 
Утечку устранлть 

Сменить клапан 

Пасос снять, разф-
брать, промить. лровс-
р:1ТЬ р а & п у шарлкооога 
клапана, с<>стояннс ман-
жет >1 уплотнений. с«з-
зать л )станов;гть на-
сосную станции 

01нстнтъ кулака, зач-
ковыА мсха1С1эм н тнсз-
Ла кулаков от штыба н 
грязн. Очистку пруизво-
ДИ1Ь, установив кулаки 
нал прорезячи, иисющи-
мнся о рамс 

Формировать состав лз 
вагонеток одного типа. 
сСусловлеиного в пас-
порте толкателя 

Отрсгулкрооать поло-
жение упоров на ползу* 
не. соблюдая регулиров-
ку перекрытия ходоо ку-
лаков 

С н я т ь распределитель-
н и н золотник с маш;»"^'' 
разобрать и проверить 
легкость хода золотника 
п гнезде 



Неисправность 

Г1.1СЛС пропуска ваго. 
' П ибратном иа-

'Гл^юшм. кулаю. мс от-
аотоматиче. 

СКЧ 

С\\мчо меняются по-
,,1Л1ГНЯ манометра 
/апчкямп). ползуны 
звижутся исравмомср-

Масос издаст 1гсроо-
«ыи звук 

Продхгжснпе при юж. 39 

Причнин исисправностн 

Выработались упоры 
па кожухе для двупле-
чих рычагов замков ку-
лаков 

. Происходит заклппи-
ванне лопаток насоса 
вследствие мопадапчя 
грязн в насос нлн обра-
зуются сгусткн масла по 
причине применения не-
соответствующего масла 

Способы устранения 

Подварить упоры гли 
прнварлть иовие 

Сменить масло, прока-
чать систему на масле, 
соответствующем пас-
порту. Если неисправ-
ность не устраняется — 
сменить насос 

Приложение 40 
Подшипники, применяемые в толкателях 

— — 1 1 
Номер 

Чис-
ло Цанмсновшне узла Паиыснооаиис подшнпипкоо под-

шнпнл-
ка 

Размеры, мм 
Чис-

ло 

Вал чоррячного капсса 

ЧервячныП вал 

Привод пой вал 

ИзтяжиоП вал 

Вгт червячного каюса 

Червячный вал 

ПриподиоП вал раСопеП 
цепи 

ПатяжноП вал рабочей 
исгн1 

Толкатель БЭТ-2 

Рапнковын коническнГ! 
То же » 
ШарнковыЛ однорядный 
То же 
Ралнковый двухрядный 
Шар1П<овын однорядныГс 
Роликовый двухрядный 

7616 
7312 
7614 

312 
319 

3618 
319 

3018 

Толкатели БЦТЗ и БиТ4 

Червяк 

РолнковыГс конический 
То же 
Шариковый однорядный^ 
Шариковый радиальнын 

однорядный 
Роликовый сфернческнн^ 
Шариковый радиальнын 

однорядный 
Роликовый сферический 

Толкатель ПЭТ-3 

Шариковый радиальный 
однорядный 

Шариковый упорный 

7616 
7312 
7312 

312 
314 

3614 
314 

3614 

211 

8311 

8 0 X 1 7 0 X 6 2 
6 0 X 1 3 0 X 3 4 
7 0 X 1 5 0 X 5 4 , 5 
6 0 X 1 3 0 x 3 1 
95 X 200 X 45 
90X190X64 
95X200X45 
90X190 X 64 

80X170X62 
6 0 x 1 3 0 x 3 4 
60X130 X 34 
6 0 X 1 3 0 X 3 1 
7 0 X 1 5 0 X 3 5 

7 0 X 1 6 0 X 5 1 
7 0 X 1 5 0 X 3 5 

7 0 X 1 5 0 X 5 1 

5 5 X 1 0 0 X 2 1 

55X105X35 

1 
1 
2 
1 
2 
1 
2 
1 

1 
1 
2 
1 
2 

1 
2 

I 

. I 

2 

2 
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Харажтеристии годшипяию». пря>ге;:«емых иа идге§го1и* лсСсц», 
Лсб(дки Л8Л'2 

А'/.'/ 

Шзр»о;оподи,1иии\ рлдклтьпиЛ одпорядиыЛ 

Рашкопожшинк спещга.и11ш1 

174 

300 

307 

303 

224 

2218 

'шс» 
подтип* 
инуо* па 
ЛСС'СДКУ 

8 3 3 3 - 5 7 

8 3 3 3 - 5 7 

&333-57 

8333 - 5 7 

4 

3 



Продолжение лрилож. 41 

ЛсШки МЭЛ (ЛМЭ) 

/ т 

в б 

1П'2.5 т'15 Н'М 

^ т'З 
/ 

У'гт 
у 
V 
> 
/ 

/ 

У'гт 
у 
V 
> 
/ 

а и 

/ 

У'гт 
у 
V 
> 
/ 

/ 

У'гт 
у 
V 
> 
/ 

Хпрпктсрнст»-.ка подшпппнка 
Комер 

ПОДШЙП-
инка 

гост 
Число 

подшнп> 
инков ия 
лебедку 

Шарикоподшипник радиальный о д и о р я д н ы П . . . . 
310 8338-57 4 

Э > » . . . . 
306 8338-57 4 

, > » . . . • 210 8338-57 2 

Роликоподшипник радиальный с короткими иилпн- 2218 8328-57 1 

Шарикоподнипинк радиальный однорядный. . • • 
224 8338-57 1 

Шарикоподнипинк радиальный однорядный. . • • 
224 

• 
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ГТрода1адн!№ приож. 41 

Х4РЛ1ГП?Р*СТИ*4 
Поуср 
плд-
вшп- гост подтип. Мяяоа Н1 

313 Ш З - 5 7 4 гадихтьиыи 
однорвДныЛ 

То з̂ с зю 2 

> 305 Ш З - 5 7 2 

Ллраггсрястти П'>ди;ипая1и 
Число 

ПОДШИП-
НИКА» 111 
лессдку 

> 
> 
» 

• ш 
• р 

иЬрнкополшвпнтс ралнлльныЛ однородны.*! « > 
> • 

• » . . . . 
Гашкополшипнмк раднл-иныЛ с короткими цилин-

др^р^еск^г4И рашхлми без бортов нл пзружиом 

176 

306 
410 
224 8 3 3 3 - 5 7 
303 8 3 3 3 - 5 7 

2218 8 3 2 3 - 5 7 

4 
6 

2 

1 

Приложение 42 

|Гсиспрл«"®сть 

Ион пклипснии лсбсл-
М ИС запускастси п рз-

барабан не пра-
шастся 

Обрыв к а н а т а 

Перегрузка элсктро-
даигатсл:! 

Груз движется рио-
качи 

Недостаточная м о т -
П'̂ сть электродоигателн, 
Даигатсль при запуске 
тчжело разиивает обо-
роти 

Пр1с включении двнга-
'̂ 'ль не оращается, гудит 

^•^ук по время работы 

7 а л. 

Нмгспрлшщ электро-
дпигатсль. пусковая ап-
паратура, элсктроподво-
лями я сеть 

Псиспраппо тормозное 
устройаоо 

11ал)1<г̂ 1с смазкн из 
тормозе 

Дефект в редукторе 
или пла|[стар11оГ1 пере-
даче 

Отсутствует напряже-
ние ^ 

ДефсктиыЛ каиат или 
некачественная счалка 

Остановка груза 

Плохая, некачествен-
ная заделка конца кана-
та в барабане 

Чрезмерно большой 
груз 

Остановка груза 

• Неправильная навивка 
каната на барабан 

Обрив стержней ро-
тора 

'отор задевает за ста-
тор 

Низкое напряжение 
сети 

Обрив одной фази 

Неисправная пусковая 

п о д ш и п н и к о в 
П о л о м к а и л и ч р е з м е р -

н ы й и з н о с р е д у к т о р а 

Способы устранения илн 
предупреждения 

Отремонтировать эле-
ктродвигатель, пускатель 
или электросеть 

Отрегулировать тор-
мозную лсмту стяжкой 
или заменить ленту в 
случае ее износа 

Вытереть смазку сухой 
тряпкой 

О т р е м о н т и р о в а т ь р е -
д у к т о р пли п л а п е т а р н у ю 
п е р е д а ч у 

Устранить причпии и 
подать напряжение в 
сеть 

Заменить канат или 
исправить счалку 

11с допускать загряз-
нения и загромождения 
пути 

Один раз в смену про-
верять качество заделки 
каната. При сматывании 
каната оставлять его па 
барабане не менее 5 м 

Не транспортировать 
груз, превышающий нор-
му 

Р а с ч и с т и т ь путь, ие д о -
пускать его з а х л а м л е н и я 

С л е д и т ь з а правильной 
н а в и в к о й 

З а м е н и т ь р о т о р 

Заменить дефектную 
крышку или подшипники 

П р о в е р и т ь сеть и у с т -
ранить причину 

П р о в е р и т ь с о е д и н е н и я 
в с е т и и в о с с т а н о в и т ь 
ф а з у : ес-ти н е и с п р а в е н 
д в и г а т е л ь , о т п р а в и т ь е г о 
в р е м о н т 

И с п р а в и т ь аппаратуру 

З а м е н и т ь п о д ш и п н и к и 
З а м е н и т ь ш е с т е р н и 
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М'-нтра̂ и̂ 'Т!! 

Пзгр'-панле подллпял-
клв (1 бигг^ий их илос 

И<иостато1по« капчс-

Па.тячт? • с^ажс 
»о1У. «млн:»-

Доблшттъ счалку 

Замсишь сма^у 

Норма расюда скаи» • г« и^гги Гф»! оизкс и деталей шяе9рсши% мбглол "" 

<«4 1» я 
Оахмкыл каттрмл 

кр» 
Пиц. 

И!*ия сгрйстс^^г.и, 

1ЧГ и ссйикк 

3)Лчлтие катса и 

бл[иГ>41М 

1к)Лтг:и,-гкя клеима 
электрод влгатг,14 

Шэрикг»лсах1гпи1тч 
криюлеЛнл 

Псишипшки екать-
ж?и1и мпраатяющих 
раниоо 

Подшипника нач̂ яич 
Л1«ктролвига7сля 

Зубчагые иакч-д н 
шарикоподшипники ба-
рабана 
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Клгглиыл Оциимстсв 
рд) в 5 Д1гсА 

вали р44 в 2 1*хяил. 

в б у(̂ сяигв 

рал в 2 )кс»ца 

в 6 чесшев 

ГЬплгиягтся 
р» в Г| КССЯ' 

сев 

рл в 5 ;:11сй 

М3.7 (.7МЭ) 

Пабивкл Зачсп^ется 
рл в 6 мсся 

ис8 
Попаипстся 

Р-11 в 2 .\!ссяил 

Л\зсло шиуа-
ряалынж «45» 

(ГОСТ 
17и7-.51) 

То же 

Сиалка унивср-
са.*и1ач УСс-2 

(ГОСТ 

Сказкл 
1и1ЛТИ.М-203 

(ГОСТ 
6773-58) 

Сиазка упм-
РСТСЗЛАОН УСс 

(ГОСТ 
4Ш-50) 

То же 

0.3 

0,2 

0,6 

0.6 

о.сз 

0,1 

0.3 

0,№) 

То же 

Прссс-санаат 
«С» (ГОСТ 
4366-6-1) 

То же 

0,2 

1,0 О.* 



.чисто сил яки Способ 
счл экя 

Прода1жс1Г11е прилож. 43 

Режим СМЛ1К11 

З у й ч л т и с колеса и 
„•апнкоподтипнпки 
Х:1листарноП псгкда-и. 
/тл-лжо для МЭЛ) 

Шарикоподшипники 
кронштейна 

Шаршфиыс сосди-
ясния тормоза 

редуктор (зубчатые 
клюса м поди]нгпп1Кн) 
только д л я Д ^ \ Э 

Иабнвкл 

Ручная 
капельная 
Масляная 

ванна, раз> 
брызгнва-

ннем 

СмазочммП 
.члтсрвзл 

Попашяется 
раз в 2 месяца 

Попаднпстся 
раз в 6 меся-

цев 
Попа1иястся 
раз в 5 дней 
Пополняется 

раз в 2 месяца. 
Заменяется раз 

|] С месяцев 

РашьыЛ'рвс. 
>«Д смамн. Лг 

при 
эа«слг 

при по. полис, 
ним 

Пресс-солнда! 
«С» (ГОСТ 
4366 - 64) 

То же 

Масло ннду-
стрнальнос «45| 

(ГОСТ 
-1707-51) 

«.О 

0,5 

4,0 

0,4 

0,3 

0,008 

0,05 

Способы устранения неи:правностей откато'шых 
лебедок типа ОЛ 

Приложение 44 

Ксиспраоиость Причины нсисправиостп Способы устранения 

Чрезмерное нагрева-
ние подшипников 

Сильно дребезжат под-

СпльныА стук зубча-
колес 

Зубчатые колеса рабо-
т а т одной стороной 
у т о ч к а масла из мас-
•'•Ч10Г| ванны 

Сработались вклады-
ши и плохо распреде-
лястся смазка 

Изменение в располо-
жешш подшипников «з-
за осадки фундамента и 
перекоса рамы 

11екачесгвепная 
смазка 

Перегрузка машины 
Смазочные кольца за-

стряли -или поломались 
Утечка масла 
Чрезмерная затяжка 

болтов. прижимающих 
вкладыши 

Не затянуты болты, 
крепяшие подшипнш! 

Ослабли шпоики 

Перекошены валы 

Трещина п ванне, пло-
хо закрыто спускное от-
верстие 

Недостаточно н а д е ж н о 
уплотнение на разъемах 

Заменить вкладыши 

Поставить подшипники 
в первоначальное поло-
жеш1е 

Заменить смазку ' 

Устранить перегрузку 
Устранить причину или 

заменить кольца 
Устранить утечку 
Отрегулировать 

тяжку 
за-

Затянуть болты 

Затянуть шпони! 

Установить валы па-
раллельно ц по уровню 

Заделать трещину, 
плотно закрыть отвер-
стие 

Сделать хорошее уп-
лотнение 

. 7* 179 



Продатжепие прилов. 

Иенспр*»"'"'*"̂ »' 

Пистрий (Т1И0С {Ч'З̂ но-
лм* колт «я 
иоЛ муфте 

Оиьяий тор-

щк • 
рттпнтлх 

Нснпрча.иииА ст)к • 

И*}Г олилА сто̂ кгиюА 

Тпгт масло Я! 
Э)6чзтих какс 

Часто изшшш лютея 
кольпл }ьт пзлкпи со-
слииитмьво»̂  муфти 

ОПЫ1(1 тт>сстсч тор« 
мозноА шкля 

Самйпро>иаа1кпо 
ВКЛЮПЭГТСЧ ПрСД01Г>ЛМ.«' 
тс.1Ы1иГ| тормоз 

косоапа» 
Денис очгй д»'>{Гатс.1я н 
вала лсбелш 

Проя)9'иптсв ллигсл1»< 
йтс сгрлгс7«ал;1ял!гас 

сгсрсгруже» 

Ст»<5»> лт»ч)-т Скхлги 
подшгтсишнов 

И«<ж-гато^«о мгяпу* 
Ш б»ХТП1 пол» 

Пг7<»оасии вали 

Тр^отяа ш ваяве и-"»» 
п-т-лг* ус1-10Т««1ке на 
вы«гклг валав 

Польалв расхождсплс 
гсгЯ. стх^лппйсчих 
ток валов 

То;«мпАСчкс осушсстя 
л е т ««ио^пси 
или лл^гэтслс 

Ле6гл«:а сельпо 
Рлу^шуллсь машся 

тпрмош^А клстоти! или 
ослаб̂ -та п^умчпл 

Сяосовы Гстр.яп,,, 

прсуизасст» 
установку 
тглч 

мис виклппстю^ 
элсктролпигатсле и 
рэстягиоать торможение 
на дллгсльииЛ прлмеду. 
10К орсмсии 

11с допускать чрммср. 
ной перегрузи» 

Подтянуть болты креп-
ления подшипников 

Т о ж е 

Установить прзииьпэ 
валы, проверить зацсш?. 
н«с я эуб1зти\ колесах 
по красхс 

Заварить тресишу. эз-
испить уплотнение 

Установ!гть то1нге 
электродвигатель 

ТорчоТ'ИЬ таико пос-
ле пиключеиия авигд-
теля 

Не перегружать л̂  
Солку 

Подогнуть плаикл. эз-
мпгить «X НЛ« пружнну 

Способы устранения исмспраямхтей барабамиых 
Приложение 45 

Иснсприиог Гк Способы устт»>иг»1й<1 

Чрезмерное пагреоагеие 
подшипников 

Сильно затянула 
болги крепления вклд. 
лишен 

Пе вращаются смззо'Т-
ние кольца нз-зл полом-
к.1» НЛИ ПЛОХ011 сборки 

О г р е г у . ^ г р о и а т ь за-
тяжку болтов. 5 
у с ж л у ш е Л к о Л 
Е к л а л ы ш е м 
быть ис м е н ь ш е 0.0<)1 Д 
амстрэ ш е й к и вала 

Замстгнть „„.'.огть 
у с т р а н и т ь неровность 
паза для кольца 



Неисправность Прнчннгл иенспр«штстт| Способы устранитн 

Засорп.тись смазочные 
отверстия л канавки 

при-Плохая смазка с 
меся МП 

Недостаточно масла в 
ваипс чз-эа утсчкп 

Сработались вклады-
ши, поэтому плохо рас-
пределяется масло по 
оклздышу 

Нзметиось располо-
жение ПОДШИПН1ЖОВ из-
за пеоекоса рамы 
вследствие леравномср-
иой осадки фундамента 

Прочистить отверстия 
н канавю! н заменить 
масло 

Заменлть масло 

Устранить утечку « до-
бавить масла 

Сме1П1Ть вкладыши 

Восстановить правиль-
ную установку подшип-
ников 

. Приложение 46 
Способы устранения иеисправкюстей ленто>ц1ЫХ конвейеров 

Неисправность Причины нсиспраоиостп Способы устрапспия 

Двигатель арн пуске 
сильно гуднт и не запу-
скается 

Часть роликов не вра-
щается 

Лента сбегает во вре-
мя работы 

Лента отрывается, от 
роликопих опор 

Борта ленты трутся о 
оыносноГ! барабан 

Вибрация двигателя и 
редуктора 

Скребок рвет стыки 
ленты 

При пуске лента дви-
жется в обратную сто-
рону ^ 

Сгорел предохрани-
тель на одной из фаз 
или лодгорели контакты 
пускателя 

Заштыбовка роликов 

Перекос роликов при-
водной или натяжной го-
ловки 

Неправильная установ-
ка переходной секции 

Близко придвинуты 
борта и неправильно за-
креплены 

Рама двигателя не за-
креплена к раме редук-
тора. плохо затянуты 
болты, крепящие редук-
тор п двигатель 

Изноа1лась очистная 
лента 

В коробке двигателя 
перепутаны две фазы 

Выключ1ггь ток, сме-
нить предохранитель и 
подчистить контакты пу-
скателя 

Очистить ролики и хо-
лостую ветвь от штыба, 
заменить вышедшие из 
строя рол1по1 II сма-
зать -их 

Устранить перекос 

Правильно установить 
секцию 

Отодвинуть борта и 
закрепить на новом ме-
сте 

Закрепить рамы ш бол-
ты, крепяшле двигатель 
и редуктор 

Заменить резину 

Поменять местами эти 
фазы 
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ПродолжЕн;?е прило;,^. 4. 

Лп(та прогкзль-Швлвт 
на п:»'1а.-гли1Л* б^рлб^яа* 

ппускастпт тгьп 

Лснтл пр '̂вугсозихлгт 
но Г.араблну, 

ЛгЦС1СТр»]>5ШПне .1РН-
ли 

< I V 1 

(И1С ленты ысжду раш-

Испсяраоиость ро.пко-

Припяям СпосоСм УСТТЧвги,, 

Ос.та(5.т) иагяжскис 
ленты. б1р4Йлпи. рЛТЛ*;! 
глт лппз элапыС-̂ вЭ' 
лпсь; Лч'̂ аа л^игпьилсъ 
1с>си.о« короли или 
»гля: поплм рлдл ил пр». 

Ил отг)Гст|>>г>т 
РСЛХТЗ-

ТС'ЧЯО̂  КИЧАС'Ь̂ С .тенты 
117*г7>дх1 ленты 

тр^ясг̂ эр '̂Р)̂ Vи»^ мдгс-
рцги̂ л» 

М1.1 г •ру;пгчлли1<>с 
гг 

11и11311т«г матсрпала 
п.» 

З а с п т - з л п г с лгпты у 

рас-

1и» «1ГГр;Га-Та |1Д лейте 

Пллршгиьнач устэиов-
прямл» П ЛЛЯЖ11Г>Л 

Илдлггагоплог 
жекчс .1тти 

ИЛ1Я-

срав-УвеЛИЧСЛав 
ПГН4Ю с плспэрти'им) 
рдсстояччя между рэлч-
с̂юлора̂ <я 

коа ролпкоа 

Увеличить 
леиты. рлоишбоват?;? 
раОлиы. ратнк,, „ ^ ^ 

прсдо р 
" г ^ Г ' и лету о ' / ; ? 

Устдяовить нетост 
ише рсхг..к(>оп.:>ры; увД"!: 
чить натйжсиас 

Пс допускать работ, 
коиРсАсра при „с:1спр2 
ноч реле скорости 

Контролировать п т > 
пачэлыюс натяжение 
.̂РИТЫ 

Систсуат1!ф.-ск1? проас-
рчть состояние ул-рс.йа1 
дли лспти ц б .̂ 
раблиоп 

Пс допускать э̂ шты. 
Одичу коцяонсриой лслти 

С1а1чть аа поягргп̂  
03111СЛ1 ленты 

Пр.! уста11.С1вкс конагй. 
ера ПС допускать 
лс«ил>сти става 

Пс .юпускать 
Л9Тоха лзгружзс1(> 

гл мат '̂рнала 
З а у е и и т ь нснсправки» 

роликоопоры 
Устраалть непратиь-

иогть установки прш-
дз. натяжноЛ ста-.шяи и 
перекосы 1ко|гцсвихбара-
баи'̂ ^ 

С т е л и т ь за исправно-
стью натяжных уст* 
РОЛГТО и 1'ЖССУточно пр'̂ -
вгрнть патяжсннс лс1пи 

Строго соблюдать при 
монтаже коипсйерз рзс-
стояние между роллко-
опорами. Строго еледять 
за ггрзо.гльним нлтяжс-
»ыгм лепты 

Пернодпческл прог'зв^ 
д н т ь про«ивку полш '̂П-
ликоо опор II заменять 
смаэку 



Продал 

Заштибопка роликов 

Р а т к и )1е вращаются 

жснпе прилож. 46 

Способы у<траиеиня 

ПериоДнпсСКЛ Пр01Г1В0-
Дить промивку подшип-
НИКОВ раоикоопор м за« 
менять смазку, а при не-
обходимости пронзва-
дить замену ноисправ-
«ых роликов 

Исправить устройство 
для чистки ленты 

• I 

Упрзолсиис (комбинат) 

Трсст — 

Приложение 47 

Предприятие (шахта, цех) 

Паспорт Л?-

на коивеПериую лепту, устаиовленпую на 

Дата: • , 
« 

Павескн ленты — 

I. капитального ремонта ленты-

И капитального ремонта ленты-

Списания ленты 

Паспорт на коииеиериую ленту после ее 
лучения иоооЛ ленты н сдается по подчиненности отделу технического снаожеиия. 

Гор. 

196-

паспорта остается на предприятии. Отремонлфова̂ ^̂  ^̂ ^ заполнение, 
атацни вместе с паспортом, где ррод"-.-».--



продолжение приложения 47 

/, Услобия эксгигуатациа конпсйерной ленгы 

ГЬляшглщ 

I 

Прв 
мтги 

Прглпряятйс 
М т г о уггяногки 

Тип г/ош^Гирл 

ФлНУИЧК'МЛИ Г>Т»>1П4!1 ПГ'Т-ИЧОЛЙ'ГГЛи-
игдст». кгшргЛгрл (по «-«.НУ грдч-
тортиркмого г 

Скор^кть ЛПИ#,М!К* .11МТ14, 
У/ил >С1ЛН̂)П»1И, 
АЬпрмлл ф)Тг{к;а11й 

ПРИППЛП^Т 
клгшжиис 

'1и{Л<1 «1.11 пл г^^ки •чл/сГг»рл • 
СУ1М| 

Мнслм л»мЛ и-гл!яг.м,| в гл1 
Тгм1м рлтур*. .т^ 

('Лружаюш» Л 
Слсгл-К». |1ЛДЖ1Г1»С711 (сучпл. 

ллажмий, 0!С1М. олдАниГО: 
МЛИТ'ИЛЛД 
П<ИЛУ1Я 

С|ин<'б .1агр)зм| м^тсигр» (р.чтдг»-. 
ли, ЖГЛиГ'Д Н Т. 11 ) 

Писотд плкмии 1лгр> «лтс-
1'«1.1ЛД нд лепту, .«« 

Стчч'б пр«сллчрлсст1я лппи от уд!-
рчв лягр)жао«ого мэмас'Лор мз-
тгриала (лчуср-цинрчмщпе рати-
км. п«ясго ыс1чот углч и т. п.) 

пр* 

ус '̂Мта! 

тм«* 

П/хле 
I ыпч-

Т4ЛЫ10ГП 

ленты 

После I I 
•«пвтми-

ИОГГ> 

Лситм 

Д1Н1«1>Г<1 Р1(П>1|<Т« ма ррсдармсгчс. 

«а |4С»;ги. и н с т я и к » шт*т» овслгжжиющгго пгрсоииж ш — пр. 



продолжение приложения 47 

Поквитгли 
При ИЛВРС-

к^ ленты 
на кпн« 

всЛгр 

При СДПЧГ 
лсптмам-
П1ггалм1ы{| 

ремонт 

После I 
Калиталь-

ипго ре-
монта 
ЛГИ1Ы 

При сдаче 
лонты во 
П капцо̂  
тальиыЛ 
ремонт 

После 11 
Клпиталь-

пого реыоя. 
та л<чггы 

2 3 4 5 б 

т,,п коиосПернон лснти 
3 л 0 о д |"гс»товнтсль ленты 
Заподской номер лепты 
Дата выпуска лепты 
^^^атсрнал прокладок 
Длина ленты, я 
Ширина ленты, мм 
Число прокладок 
Дата навески ленты 
Способ соединення конвейер-

ион ленты 
Дата снятия ленты с конвейе-

ра {для навески на дуговой 
конвейер нлн при сдаче в ка> 
питальныП ремонт) 

Дата списания ленты 

I 
I 
' 1 
I 1 

I I / . Сведения о конвейерной ленте в процессе ремонта 
(заполняются предприятием, производящим ремонт ленты) 

Показатели 

При сдяче ленты в I ка-Г1италы1ыП ремонт 

V, 
При сдаче 

ленты во II 
налптальный 

рсмопт 

Состояние ленты: 
поперечные порывы ленты 

размер, мм, число 
продольные порывы ленты, 

число 
износ оерхггей обкладки лепты: 

площадь, 
средняя величина износа 
по толщине прокладки, мм 

«зное ПИЖ1ГСЙ обкладки ленты: 
площадь, л ' 
средняя величина износа 
по толщине прокладки, мм 

пробоины (на всю толщину ленты): 
число 
площадь, с м ' 

трещины: 
размер, мм . 
число 

расслоение бортов (краев ленты): 
размер по ширине ленты, см 
размер по длине лепты, м 
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Прололжение приложения 47 

Пптлмтеля 
• Пря сллч" л кгм М I м- ио II 

Г̂ о̂вг 

поврсждмгис от действия лгрссспвиы* вод 
пропие повргжлеииш лгнти (с^рсчис^итк) 

Прл'тскгть лгнти, яГ/гм 
Поо1<* I капитального р<и'01Г1з лепты: 

к попгрпиом ишравлснян 
я пролольпоу илпрая-^нин 

Гк|Сле П капитального р^уокта ленты; 
й плпгр<̂ 1Нои и^йрамеийя 
п пролольком иа(трла.1смм1! 

Л я та I капиталыиго ргхокт» лпггы 
Ллта II капитального ремонта лскты 
м, п, 
Р)кпйодитсль прсдприггм (нач. ц^^а) 
Гл. бухгалтер (бу«га,тггр и€«а) 
Гл. мсхаких (м^хамик псда) 

Приложение 43 
Лгрсчгмь запасны! частей, яиструиеятоа я пряяаллежностей, 

оостаиаскыж кчссгс с яолаейграчи 

япм^й >• хгтял/ и 

Ко.1Я«ГТ»Э 

V- о о 
о 

п 
•л 

о 
9 < 

г ж и 

/ . Запаеные части 

Редуктор 
Корпус и крышкд редук 

тора 
ТурСюмуфта 
Секции лниейпыс 

Секции с поворотной 
ппорой 

Ролики оерхнис 

Ролнкн кижинс 

Роликн отклоняющие 
Элементы футеровки [ 
Вулклннэаииониый аппа-

рат 
>\акжетние уплотиеиня 

1 _ — 

— 1 — — — 

ТЧ100 1 1 , 
КРУ-3)0-01 По 3 ил — 

100 м 
КРУ-Г>0-07 ГЪ 1 |(л _ _ — 

100 л 
кру-зза--об По 5 113 4 — 

100 м 
581-З-Зм 7 
КРУ-ЗсО-05 П) 1 кл 3 — 

581 3-4ч 
100 м 

581 3-4ч 1 1 2 
КРУ^О-256 6 — 
КРУ-ЗоО-2003 5 3 — 

11РО-2730 1 — — — 

УШ-ПО 1 1 4 
УМА. НО — — 9. 2 



' деталей ДГ|*Л|| и шифр 

Млнжетнис уплотксння 

Элсктродвигптсль 
с 1П 

Шсасрня т « = 6 ; г - 1 У 
Зубчатое колесо 

/ п - б ; г - 7 5 
Зубчатое колесо 

Я1-8; г - 7 1 
Шестерня /71 «8. г " И 
Олл 
Кришки 
Вал 
Вал 
Влл 
Роликовый останов 
Подшипиики 
Вал 
Вал-ик'стсрпп 

г«=10 II г « 1 7 
КропштсПии ролика 

Грузы 
КронштеГты рсгулнро-

оочные 
Грузы 
Замки 
Шплинты 
ГаАки 
Гайки 
Палец ; 
Кольца распорные 
К о л т а птулки упругие 
Колесо комическое 
Пальцы сослииитсльпые 

лля цепи 
Поперечины 
Фиксаторы 
Скобы ленты 

УМЛ-ТО; ^^МЛ.уо 
УМЛ-50 
УМЛ-ОО; УЛ1Л-80 
У МЛ-190 
М Л - З б - 4 1 
40 437 
40 4 Ш 
40 447 

40 454 

40454 
40419 
40 450 
40 465 
41 801 
42 977 
40 Ж 
42993 
40248 
5 8 1 - 1 - 5 - 6 Л 
52 
5 8 1 - 3 - 2 
3 5 5 р Л 
301 
550 

302 
3 6 2 - 1 
3 6 4 - 1 
ЛЬ20 
А М б 
103 
104 
1о:> 
Г81-1-5-5Л 
5 8 1 - 1 - 1 1 - З Л 

5 8 1 - 3 - 0 - 1 
5 8 1 - 3 - 0 0 
5 8 1 - 5 - 2 - З С 

• Прода1же. .пс приложения 48 

ч • 
аЬ ж* 

1 
2 
8 

Количгст») 

ь Ь, 

2 
I 

(Ножницы 
Ключи гаечные 

Р01П1ис: 
двусто-

Инструменпш и принадАежности 
I 
ГОСТ 7 2 1 0 - 5 4 

о . ю 
«ч 
< 

,1 г 

1 

2 

10 
12 . 
2 0 ' 

40 ' 
100 • 
40 

0 «ч л 1 
< с: ж 

о «о 
н с. 

-г 

3 

10' 

' 4 0 " 
ЧОО" 

40 
• 1 

" 4' 
16 

• 

5 

8 

г . , 

Г 
2' 

й. 
75 
36 

187 



продолжение приложен 

улАпП, 
дгтаЛгЛ 

ОХИ ** 

12ХИ 
14X17 мм 

17X22 мм 

22X2» 
22X27 мт 
27X32 мт 

:ЮХ27 

мм 
41X^0 мм 

гохго 
К.1Ю'1 г л г п я н й с п г ц я л л ? . 

ииА 
Ключ двусто 

роинн)! 
.Маглсики 
Клкпя глпные дауао 

псымиг: 
ХХ41 мм 
40ХГЛ мш 

Ключ односго 
РСП1НЯЙ 60 мм 

Ключ ториопый явусто 
роиппА: 
27X32 мм 
17X22 мм 

Паготки 
Пкюбойти 
Масляный плсос 

(ножной) 
Ключ 
Ключ ториовыЛ • 
Ключ ториопыЛ 
Ключ торцооий 
Солняодонзпютатми 
Голоови шприца 
Шланги с пиппел»»м« 
Масленей 
Шарнци 

Бидоны 
Ведра 1 

ГОСТ 25.3 )-62 

Та же 

РТ60-015Л 

пис-'лзг 

471 
17.' 
473 

476 
477 
478 
4V'и) 

СЙ1-5-0-2 

Г81-5-0-» 
011 375-52 
ГОСТ 31Т!7-\л 
ВИ 378-52.М1 
ВИ 379-.-2-МК-2 
ГОСТ 3615-47 
0Л1 
ГОСТ510.У-40М10 
ГОСТ 4001-50 М10! 

2 

2 
п 

а 
3 
4 
4 
1 
о 
о 

I 

I 

7 

I 
1 
2 
I 
I 

I 
I 
0 
1 
1 



Цдяхриомимр узлов. дртаЛсЛ Л деилн • птфр 

приложения 48 
Количество 

Цдяхриомимр узлов. дртаЛсЛ Л деилн • птфр 
о (О 
Ь 0. 

0 1Л с« 1 < 
ж 

о * 
• < с; 

о «п < 
н л 

Ооропки гсх:т 4992 2 _ 

и« 

Плоскогубцы комбиниро- ГОСТ 5547-52 3 
рлимыс 

Зубила слссарныс ГОСТ 7211-54 5 

М̂олотки слссарныс М 3 ГОСТ 2310-54 5 — . 

То же Л!» 7 То же 2 — 

Ключи трубные рычаж- ОСТ НКТП 2 
ные 6831-39 

Отвертки; 
9 М.М ГОСТ 5423-54 9 

12 мм То же 2 _ 
15 мм > 2 — — — 

1 

Тиски ГОСТ 7229-54 2 — — — — 

Круглогубцы ГОСТ 7283-54 " 2 — — — — 

Острогубцы То же 3 — — — — 

Бородки слесарные ГОСТ 7214-54 3 — . — - — 

Обжимки ручные Г О а 7215-54 3 — • • — — 

Обжимки ручные 479 — — 1 1 — 

Чертилки слесарные — 2 — — — — 

/ / / . Техническая документация 

КЛЛ-250-КВ 

СХЧ 

Паспорт 

Комапектовочпая 
ведомость 

Схема установки 
конвейера в ук-
лоне 

Инструкция по 
уходу н эксплуа-
тации конвеПе-
ров КЛА-250, 

КЛБ-250 

1 

1 экз. 

1 

189 ' 



Пр1иоженис 49 

.«пт, <:мазочяых матгррило» для рудимчных 
Иормм М ВАРШ 

17 / 

V 

?? 
-г: г 
II 

I! . ж. 

3 < 
г 4 
ч 

ц X ̂  

я 

1 

ж 
с « 

3 > > 
X ч 

? и 
в я а 
а й 
X 

9 п 

« к 
ч X 

к 

к « 

е: 
а 

Квртгр 

и 
2 я и 

3 
1 
О < 
> 1 

в V С.9 V V 

7 

Л 

5 

1Р0 

4 

14 

I 

12 

4 

Тяггрьгс 
лпигатс-т! 

Оуксд 

с11стг\и 

То же 

Посоч1ич 
СИСП'МЛ 

Рессрр«»х' 
пгивсшл-

иикя кксрч 

Пл-ицы шлр-
ннрсых ож-

лплчтл 
Ви»гт торыо-

зл 
Шпрнярпыс 
сгх?диисш<я 
Рсссгрныг 

л и а ы 

1 - 1 3 Ж1грг>. Р « 0 1.4 0 , 1 9 ^ 4 60 
(ГОСТ 

1631-61) 

1 - 1 3 ж » ^ - Ра! в тр«1 1.5 0 . 2 ^ 9 / 8 180 
м ч (ГОСТ »»сс5ил 
1631-61) 

1 УСс-2 (ГОСТ Р « 0 0 . 4 — 1 
4366-56) 

То же То же 2 , 0 — 1 

» 0 ,32 1 1 

УСЛ (ГОСТ Раз в 0 . 5 — 60 
3 3 3 3 - 5 5 ) месяц 



4 » 
5 г ф 

11 
П ?? 
о • ^ * 

л я * 
% 3 

ь 

10 

П 

8 

12 

12 

о 
X « 
я м 

3 

аг 
и 
ь 
5 * ' 

П 
л 5 
~ Ж 

* Ж 
3 я 
о 
о X 

4) X 
* а 

То же 

Зубчатая 
передача 

Боковые 
иакати-
оаюитс 
ратики 

>1акати* 
пающис 
голики 

и»денье 
машиьиС' 

та 
Коитроя-

лср 

Оси и ва 
лики 

электри-
ческих 

аппаратов 
Ка1ивки 
вставок 
токопрн* 
с.М1П1ка 

Аккуму-
ляторная 
батарея 

(перемыч-
ки и гаП-

ки) 

приложения 

Шаримрние 
соединення 
и балансир 
Подшнпиики 

Шестерни 

Па.1ьиы 

Шариковые 
подшипники 

Винт 

Трущиеся 
части кулач 
кового мсха-

июма 
Шариковые 

и скатьзящие 

У а - 2 (ГОСТ 
4366-56) 

1—13 жиро-
вая (ГОСТ 
1631-61) 

Масло инду-
стриальное 
«45. (ГОСТ 

1707-51) 
УСс-2 (ГОСТ 

4366-56) 

1 — 13 ж1|ро-
вая (ГОСТ 
1631-61) 

УСс-2 (ГОСТ 
4366-56) 

Технический 
вазелии УН (гоа 

782-59) 
Солидол Т 

а«есь 1)3 50% 
солидола и 
50% чешуй-
чатого гра-

фита 
Технический 
вазелии УН 

ГОСТ • 
782-59 

Раз в три 
месяца 

Долиока 
раз в ис-
целю по 
0,25 кГ 

Раз в 
смену. 

'аз в три 
месяца 

Раз в 
неделю 

Ежеме-
СЯЧ1Ю 

По мере 
надобно-

сти 

Раз в 
семь дней 

12 

28 

0,25 

0 ,6 

0,3 

3 x 2 

0,108X12 

180 

180 

12 

п. , лиячпчных материалов в сутки, 
П р и м е ч а н и я : I. При подсчете Расхода ^ " первоначаль-

•̂ 'есяц. квартал или год необходимо учитывать емкость картера д 
"ОЛ заливки и смены масла. вмазывать машинным маслом 

2. Валы и оси. доступ к которым з ^ ^ Р У ^ ^ ^ ^ ^ д а ь за тем. чтобы масло 
^дельными каплями, поворачивая вал. При смазке 

® попадало на изоляционные детали. 191 



Нормы смазям и сорта снаючныж клигряалош для рудмичнык 
элсктроюю» типа ПЛРП1 

50 

^ {Л! 0 
-/зя-
-ая-

л о 

/ о п 13,11 п 

Иаимгйомаяе 

]\дуктт'р 

П< инеем 
Дпнгагслч 

Букса 

Тррмания 
снсте!ки 

Поугр 
С1МШ 

МГМ9ГО 
Г»Д4 I» 

4 

5 

6 

8 

А 

8 

Д<пилра 

Зубчатые-
катгсл 

Пшпглнкия 

Олорм 

Пг)ДЛ111ПЛ>ТКИ 

ш»1с 
О'ПГГ н гаЛ-

ка 

Пцдшнпникл 

ГГА»М смляо 

гост 1707-51 

<ГСХ7 16Л1-61) 
То же 

192 

УСс-2 
(ГОСТ 4306-56) 

УСс'2 
(ГОа 1033-51) 

1 — 13 жмромя 
(ГОСТ 1631-61) 

ГЪ изслоуклза-
ТС.1Ю 

Раз и три ис-
СЯЦЛ 

Рад о месяц 

Раз в «сдмю 
затлнять мас-

ленку 
То же 

Раз в смену 

Раз в три ме-
сяца 

180 

180 

СО 

180 

180 

I 

180 

Продолжение приложения 50 

Ноягр 
смаэы 
.чымс-
иого 

у-улй по 
с*сме 

Коли, 
плт^о 
смазоч-

ных 
точек 

•уормозиая Е ^ 
система 

Электро-
двигатель 

Сндельс 
нашициста 

Пкевмо- ^^ 
система 

II 

12 

13 

14 

15 

16 

Пвииеноиннс 
сиачыпасмых 

дгталсЯ 
Иапчсионапяе 

|смаэоч11Ьгс млерпалов Р̂ 'жям сиазки 

12 

Срж служ-бы смазки, сиспв 

Шариири 

Цилхидр 
торлюзиоЛ 

8 Педаль тср-

УСс.2 
(ГОСТ 43С6-56) 

УС-2 
(ГОСТ 1033-51) 

1 — 13 жкропая 
(ГОСТ 1631-61) 

УСс-2 
кюзиая (шар- (ГОСТ 4366-56) 

пиры) 
УСс-2 

( Г О а 1033-51) 

Раз в 

|Стяжка (шар-
инры) 

Тормооной 
крш1 

УСс-2 
(ГОСТ 4366-56) 

УС-2 
( Г О а 1033-51) 

УСс-2 
(ГОСТ 4366-56) 

Раз в неделю 
заполнять мас-

ленку 

Смалывать через 
20 смен 

То же 

180 

20 

УС-2 
(ГОСТ 1033-51) 

Колгпрессор Коьшрсссорное мае- По ласлоуказа-
ло «АЬ телю 

(ГОСТ 1861-54) 

20 

20 

Двигатель 1 - 1 3 жировая 
(подшипники) ( Г О а 1631-61) 

То же 

Винт 

То же 

(ГОСТ 4366-56) 

УС-2 
(ГОСТ 1033-51) 

Раз в шесть 
месяцев 

То же 

Раз в неделю 

360 

360 

360 

12 

193 



•ГУ 

11ор«и М1»н к С0(П1 СМДЗО и̂» N. .44 . .» . 1>11. 25КК 

^ / / г: 

I Гимыгношине >Ти10в 

Редуктор 

Букса электровоза . . . 

Скапьзу» 

ТормозноЛ цилиндр . . . 

Г1р\шод ручного тормоза 

Двигатель генератора . • 

Двигатель компрессора . 

Т5иовыП электродвигате/ 

Пятниковый узел . . . 

Генератор 

Шарниры токоприемника 

«ммсмого 
но <*сыс 

ЧйСЛ! ТО«ГГ* Идиыпюмпке сняючныч магермло» 

Буксовые млслсжи 
Ц»и11идр токоприомиика 

/ 

2 
Л 

16 
2 
1 

УСс (ГОСТ 436С-М5) 
1 — 13 жмропзч (ГОСТ 1С31—С1) 

Компрессорное масло «ЛЬ (ГОСТ 1861— 

Роз в неделю запаишть 
иас.7с>»1г 

Раз в три ыссяил 
Раз в а>_ЛО днеЛ 

Номер сш-9ЫШ1СЫОГО уа-чл 
по схеме 

Число точек 
сизэки 

Иаимспоынме смазочных ми1ермаЛо« 1Ми1 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

8 

4 

4 

I 

1 

1 

4 

1 

10 

Масло индустриальное «45» (ГОСТ 1707—51), 
замснптсль — автотракторное ЛК-15, 

автатМв (ГОСТ 1 8 6 2 - 6 0 ) / » 

1 - 1 3 жировая (ГОСТ 1 6 3 1 - 6 1 ) 

УСс (ГОСТ 4 3 6 0 - 5 6 ) 

1 - 1 3 жировая (ГОСТ 1 6 3 1 - 6 1 ) 

УСс (ГОСТ 4300 - 5 6 ) 

1 — 13 жировая (ГОСТ 1631 -61 ) 

То же 

Масло индустриальное. «45» 
(ГОСТ 1 7 0 7 - 5 1 ) 

1 — 1 3 жировая (ГОСТ 1631—61) 

У С с (ГОСТ 4 3 С С - 5 С ) 

Раз В три месяца 

Раз в пять месяцев 

Раз в месяц 

Раз в три месяца 

Раз в месяц 

Раз в три месяца 

То же 

Два раза н месяц 

иэ сл 



ж 
Норма - « р . . 

* 

- л 

Р)ДЧ1-«0<0 ы « г р о » „ „ „ гцр 

Номер 
смазочных 

точек 
на карте 
сыазкн 

по сАСме 

Г»сиод 
смиочиых штеркалов • смену. 

1 Кардгр 
Номер 

смазочных 
точек 

на карте 
сыазкн 

по сАСме 

Чвс.ю 
сма* 

зочных 
точек 

Илшеиоынне уз-юж 

1 

Наныеиоинне смлэы< 
ваемых деталеп Наименование смлжа Срок смикн 

Г»сиод 
смиочиых штеркалов • смену. 1 кость. 

1" 
1 
»СЛуЖвь| 
1 смени 

1 4 Подшипники качения 
Лв 3612 

Шар11К0П0ДШИПН}1К 1—13 жироваа 
ГОСТ 1 6 3 1 - 6 1 

Рал в 3 месяца 0 , 2 0 .111 180 

2, 4 о л» Картер конических 
шестерен 

Конические шестерни Аьтотракторное масло 
с Л» ГОСТ 5 4 2 - 5 0 

То же 2 . 4 4 . 0 1»0 

3 2 Картер цилиндричес-
ких шестерен 

Цилиндрические ше-
стерни 

То же > 2 3 , 0 180 

5, 6 4 Подшипн1ич качения 
№ 305 

Шарикоподшипник УСс.2 ГОСТ 4 3 6 0 - 5 6 » 0 , 4 8 0 ,1 1 180 

7 1 Подшипник скааьже-
ния 

Винт тормозной, 
подшипник 

То же Раз в 15 дней 0 . 3 0 ,003 30 

8, 9 , 10 9 Шарниры тормозной 
системы 

Валики отверстия 
рычагов 

» Раз в три дня 0 , 3 0,001 С 

и 4 Антикоррозийное по-
крытие 

Направляющая скоба 
кабины 

Вазелин технический 
У Н Г О С Т 782—59 

Раз в семь дней 0 . 8 0,005 14 

12 8 Роликоопора Рол»пс, ось У С с - 2 Г О С Т 4366—56 То же 0 , 3 0,002 14 

13 2 Подшипник качения 
N9 303 

Шар нкопод ш ип н нк То же Раз в три ме-
сяца 

0 . 5 0,144 180 

14 1 Тормозная система Тормозной винт » Раз в семь дней 0 . 3 ( ),00] 14 

5 16 4 Токоприемник Оси токоприемника » То же 0,3 ]с 1,0011 14 
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Я 

> 

§ ^ л 

? г 
к 

3 1 

Г п 

3 « ? 

А 

^ = 
у и 
I ш 
г м 
я 
о 
? 
3 

и ! 
IЯ 
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2 
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К 
§ 

о и Р с и 
СГ 

* г» 

и 

с и с о 

X и Р 

Р! 
1 

2 о 

3 

1 | 
г* 
г» 

П 
У 

2 
5 

г» 

П 
эи 
2 
С 
Г. 

Си — ^ 
* 2 = ад 
С -г» ^ л 

? а» II 
3 5 

I 
я 

н г X и 

Г: 
2 
Р Л 
е 
и. § 

•э 
и 

н 

2 » 
5 
к 

Я 

ч 

§ я 
р 

У: > 

5 
а 

2 

о м 

аа 
X 
а 

а гч в X о к> 

з с 

2 тэ * 

"Я « 
о 

I 
5 

Места смазкн 

Смаша У»:^ и „.апг-

Способ сыазк» 

II Р»»л« 

, «.од с**»»». " 

ШКИВ сер.оторм<«а шарнир; 
иые соединения т я г 
бачел подшип-

Зубчатые колеса и под 
НИКИ редуктора 

Роликоподшипник барабана 
подшипники качения элек-

По"шипш.ки с к ^ ж е - я на-
йааляюшнх роликов 

Подшипники качения электро-
двигателя шарико-

моза 

Капельный 

Масляная ванна 

Набивка 

Т о ж е 

> 
» 

Набивка 

То же 
> 

Ручная 
капельная 

Режим 
Смллил 

меиич 

Лебедки, типа Л ВД'2 

Смазывают раз в пять ДнеЛ 

Попааняют раз ^ Д в а ^ " ^ , ; : 
Заменяют раз в шесть мс 

Поп^'няют раз в два месяца 
Заменяют раз в шесть ыеся-

По^;?(5,няют раз в шесть ме-

По'?<5.'няют раз в пять ДпеП 

ЛебгЭл-и типа Л1Э-7 
Заменяют раз в шесть меся-

Попапняют раз в два месяца 

То же 

Пополняют раз в шесть ме-
сяцев д„еП 

Попапняют раз » 

Масло индустриальное •45. 

(ГОСТ 1707—51) 

Т о ж е 

Смазка универсальная УСс-2 
^ з й ^ ц в « 3 гсх:т 

8773—58 „ 
Смазка униЕ^рса-^ая ^ Сс-2 

(ГОСТ 4360-56) 
Смазка 

(ГОСТ 436Ь—56) 

Пресс-сондат -С» (ГОСТ 
4366—64) 

То же 

0,3 
0,2 
0,6 
0 . 6 

0,2 
1.0 
1,0 

0.5 

0,005 

0,05 

0.1 

0.3 
0,005 

О,-» 
0 , 4 

0 . 3 

0 ,005 

и? 
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Кякга у ч е л осмотров н ремоятош 

О проII1в^^гнн^^x осмотрах и ремонта.! ведутся эляяси в книга* ОСЯОТРГ. 
ргмоитг/в «.иктройоюв, осмотров н р«монтсв влгппетох, спстопиия и п^у^ ° 
п о л г м и и к откагочних путей, осмотров н ремонтов рлл«ого оборуловапид 
рншахлгсго транспорта. 

Па тнтулмгом листе каждой кягтги осмотров п рсмоптов оборудования и» 
ришяхтного транспорта йанмгисвднпе шяхты, трсстл н комСина^^* 
а Тйк^е мсс^и и Гал начала и окончаи.л ки11Г>1. • 

Кинги осмотров н ремонтов к1сктрото1ов т1ра|1ятгя в к^гкгрооозиоч гарл 
ваггнггток —и ргмомтяпД мастгрсипЛ. оч-тггян!»* и гсмопта ппллсмни.ч откат"̂ '̂ 
них п у т е й - у помоиишка папа.1ья:«»л )1аст<га ВШТ. гглаюшсго п\тевич ЗяЛппом шлхти. 

Кромг тсго. г,С устрапгннп дс^^слго». <1<>1аруАСмних в шспках к Прнцстшт 
устргл'тапя*. г.сдется шнпга эап.-'стЛ т охТ|>^иял па сгедующсЛ форме. 

От^тж^ гл >гтг»|.«»1|щ Подпись Лиц 
проилводчвшнт 

« ^ о т р I. 

Глспка Н.111 ^стрч '̂сп» Л». 
3*1»'>Д-П̂ГСГТГ.в*ТГЛ * 
Гиглл-ина рдЛопгй |!:»гру1*и (расчетная), Г * . . . . 
Л^сто рдЛоти сисгля или г^наспиого устр<уЧтм 
Длта В1«'аа сцсгкн влм ггр1гг«тпого )ггро«'<ств4 в жсг.тузташко . 

Пд лаглагсои лягте «мига заянсск! с<ктсяиич прицегших >строЛств укашваст 
сч |1Л»ы?И1Уллнпг <<лм>*:г»агмг.г| виработк)!. О иялгс на каждою сиспку или прн-
испчг>с ^ст{чнст11'> ОГГК1ДНГП1 сдпа стран»та. Кн»га эзпнсси состояния прицеп-
ных угГ|^'Лстз транггтс* у масипснста подъ«ин<-.1.'| мгшлны. с(^1ужт)аюшсГ( 
лон, где си<'г:ч'1 | ц и пркчспчус )стрсЛстаа. 

ПнрентаршГ! Л» 
К«.та осуотрг.» н реноягов мс«тровои). 
1 V 

Т»ш. — 
Лзта поСтуахиия шахту 
Откуда пр»б{Х1 ил шахту 

Дата и акта гсрсдапи другому прсдприятию-
Дата и Л* акта о списании. 

I ' 

ЗаоодскоЛ Л» 

Зарлд-шготоошсль 
Год гипуска^ 
Кслсяг 

Книга осмотроз и р€иочтов вагонеток 

ИнроггарпыГ» Л» 
Тн5— 
Емкость- Т, 

Страница 

- л ' 
Завод-ндготооитсль-

Заоодскин Кз 

Дата поступлепня па шахту. 

Д а т а II акта о сппсаини-

Д1М 
результаты осмотра. 

Счлзка. Описание 
проюосдспиих работ 

Подпись проиэподившсго 
осмотр, ремонт и смлку 

ватонсткн 
Подпись прнпявиюго 

яагопстку после осиотр», 
ремонта н счаэки 

Дополнение 

Виплска из «Положения о планово-предупредитсльиом ремонте оборудован1я • 
и транспортных средств угольной и горнорудной промышлсипостн» 

Положение разработано для специального оборудования и транспортных 
средав уголыюА п горнорудной промышленности и утверждено Государст-
вепиим комитетом Совета- Миннстроо С С С Р по автоматизации н машино-

строенню 13 ноября 1962 г, _ 

I. О б щ а я ч а с т ь 
/ 

• Положение разработано для проведения лланово-прсдупреднтельиого 
Рсчонтп :машип, механизмов, аппаратуры, приборов и ^РУгоГ® 

рудной промишлеииости. а также для ведомств, «̂ «̂ «̂ Р^Д ы̂ ^ зГв^ 
«Р.1ЯТНПМИ и оргаиизацнямн этих отраслей, так " " а ш н о а р о н т ^ ^ 
Дами м рем01т1ым,г прсдпрнялгямн, поставляющими продукцию этим отра 

ремонт о с у — - -
прогрессивного нарастания износа. 

Гуменного вывода из строя Действующего „ ^^.бес 
^Р<^Дств. поддержания их о постоянной эксплуатацнонноп гото 
'''̂ ''си^ия их произэодительноП л безопасной рабэты. „ повторяющихся 

Планово-предупредительный ремонт ^^^^ проведение 
вРганизащюиних и технических "ЗД* ззпланированиых во времени профилактических работ ло о ^ ,частично 
^̂ РУ с устраиемиси вс?речающ;хся н е и с п р а в » ^ 

Полностью восстаиамиваюших работоспосооность ^^^ 



релкпр г п к р а т « м г затрат при рс«онтяых „ 
^ Ремонт г/,г.руловянля к траиспоргимт 
выр^бптмх н РУЛ.Р1К0В. д а . А г а сво^тггы:^ к пГ»к)Дитс.и..оА пла,и>аой„! 
мсмг К0МПЛГКТ6В дрталсй и уыов. 

11р»<||удитмм»ая гызилвая зл«снл к о ^ г и я т с а у м о в п деталей предн^ ,̂ 
п а ч п и лля рпкого уу<>т.шекня г Л ш ^ т расхода деталей счет. 

я) спосвргусниого удя.тгчии Я1 лаи^тиы уэлоа С л с т а л я ч ч . износ которых 
лопугклст с т с их дл« гювгоркого цспалю^ол.ич: 

6) искиюпгипя вг»1г>рчдлил.т ни^ха сг»прчл.снпм\ п счсжных деталей » 
Г0ХПЯИС1ЫЯ кх ллч ол>гтогг»ога м т р - и «з тхстаиовлспнс. 

Г1ллноп,>пргд)пр<'ДйТглы«иА совокупностью работ по: 
гма^кр, плдтягивдяяю Д'.гаин. г»Г)Лпроакс, оч!1акс, уборке. 

М(.Г1кг и лруг«и ,'.г»гск;1гви.чгть юнска и предупреждагу. 
»аим 11гитрял;к<т.«; ггмотру » прпагр^в я дгАгта-»» угхапязчоа, ухпоо и деталей длв 
гроеврлмсшгого нивмгнич 11г1сп,'>Л11'»'кТсй; 

3.1ЧГИС или »С<ССТЛ№1§-1СИ дстд-кп м усгрансняп исислрлвиостсГ|. 

и. К л а с с н ф я к А п я * и о с н о в и и с п о р и я т и а и р е м о н т о в 

Устлнаиллвакгтсч гледушпиг в:тди планоао»п?сдупредптслы1ого рсуоита. 
ра1личт4е по назпачеяию. с^^дгрлапкю, кстмипкач пскрития затрат, методам 
и сгитобл« пс):«гтлсния: 

меАрехлиткг»̂  тпинтг-с^г^ е<5сЛ)ж«»аи4е; 
гжгч Угинос тгтп»плс»<* еСс^ту О; 
гжесуточяаи лрпогриа врави-тигон >кса1уатаа;|.1 и тг'хначсского состоч-

пмя Л; 
сжгиесяшис Кцонгныг гсмотри РО; 
Текущие рсчоктм Т; 
Пол>голг1вые и п р о в и с я ш д к а п р^в^оля ^д-ш СЛ«1А||1>ГО ПЛЯ у1г.1калииго 

оГмрудопашт) ПРИ и ИРГ; >да р^Уйнти 1С 

1П. О с н о в п о г с о д е р ж а н и е в и д о в р с и о и т а 
к г х р г ч о и г н о г о о б с л у ж к в а м н я 

Пиложенле пред)С14ат?таает на Си*члсай;а;1А Перилд соотвстстоующсс ослоо-
иче солержан-.к* в;»д.>в пла1|ов^гтргд)пр<'д»тел1.«гого ремонта. 

' Ежссмемипс тс*п«1гскпг г/»с.т>жяватгг О сос?о>|т а \ходс за оборудооанисм 
С1» 1-то1Ч)ни <'Сслуж1«.1Г1шпт к деж)р«ого пгрсонз-1а с четкнч рсглзмептиривл-
шиш ш.риднэ у х а й , раег1р<'1е.тл»!гч о л с п а т й (I устапоплс1Ж'1 
11.1 >то о ре меня. 

Уход 33 спчтэть Олгювяыд и решагшшя ппофллакппескич 
мгропрпчтисч. направлснмкч ва лтичитсльн^с увел^чснле срока службы 
р>дг»иат1я п транспорших рд6.;гт, ув.?Лгпснис дгЛичи и переработки утлянруди. 
пивышсние прзаэзоднтельп'хти р а б о ч и да спет сокращения простоев обэрудо-

Ьжесмеи1Гое те.^ч.'пссрсо^ обслуживание о с у и г с а м я г т г я о течение смепЫ. 
между смгнзын ПЛИ в пег«мд тсхпатогкческил простоев г.<к)рудоаання. 

^а^о.ги.п^п5тпв^^тел1^ обязаны епвисстио с пр.тектно-коггструкторскими н "З-
учн.ьнсслсдовап-льстшми и.гститутаи:! составлять и н с т р у к и и л п о с ж с с . м с к н о м у 

ГаГ'ГЛшмУ пр.лл^лпV^я к кажло^^.ашП"с и, 
" « ^ Г " " " виполиггшя м а ш ж т с т а м и , мэтор «« 

стам!» и дежурными слссаря«1г и электрослесарям г а т акже тт-нами комплекс-
ных брмгад профилактпческ,., мероприят,.,'. для еотрапснпя 

р Г м ' Г г Х Г п с р ^ и д а " " предусмотрен.юЛ продолжительности меж-

204 



„.лтруканя. как правило, содержит: 
' ' н последовательность всех опсрацнн и паЛот 

" " " " „ „р„з„,коа. „ а -

у а р а н с и п я обппружсшщх отклонений и .г«1ор«а.1Ы1осгей а т а к » , 

" ^^Ь'помс тоги, о инструкции д о л ж н и быть указаны: 
Гремя ма проосдсиио профилакл1Ч«Ю1Х работ при приемке смены в на-

,/ЕмеЧЫ, перед началом работ, особенно по подготовке оборудования к оа-
в « ч е и н с смелы и о конце смени при подготовке оборудова,тя к сда'е 

•'^"^предложения об оснащении и правилах содержания рабочих мест обслужи-
.-.«цгго персонала с учетом передвижения персонала при осмотре оборудова-
!>.• и с учетом удобстоа наблюдения за соответствующими элементами обооу-
; зкия во время его работы; ^̂ ^ 

Л1сри по сбсспсчснню пронэоод:1тсльпоГ1 и безопасиоЛ работы оборудования 
Ежесуточная проверка правильной эксплуатации и технического соаояння 

цбдаудования является важисГииим мероприятием в системе межремонтного 
технического обслужноания м служит для пред>'преждеиия л преждевременного 
выхода оборудования нз строя. 

Инструкция по ежесуточной проверке правильной эксплуатации и техниче-
ского состояния оборудования дапжна содержать три раздела: 

а) правила ежесуточлой проверки состояния оборудования в соответствую-
щую смену каждым помощником начальника участка, дссят1П1ком или сменным 
»«астером и другими лицами надзора младшего звена; 

б) порядок исполнения и приемки работ, которые должны производить под 
руководством механнка участка ремонтные слесари и электрослесарн в ремонт-
ную или ремонтно-подготопительную смену; 

в) перечень показателей, необходимых для совместного составления в конце 
иеспиа оценки правильной эксплуатации и технического состояния оборудова-
М1Я. а также организационных и технических мер по устранению недостатков 
н повышению уровня эксплуатации оборудования. 

Инструкции по ежесуточной и ежемесячной проверке правильной эксплуа-
тлцни и технического состояния оборудования обязаны составить заводы-изго-
товители совместно с проеклю-конструкторскнми н научно-исследовательскими 
организациями. 

ежемесячные ремонтные осмотры выполняются по специальным инструк-
циям силами «ремонтных бригад производственного предприятия 1гли его участ-
ков. 

Ежемесячные р с м о п п ш е осмотры производят в'выходные л ремошгные смены 
" ями. Если предприятие или его участок не имеет выходных дней или смен, 
Х1Я ремонпгого осмотра отпод!1тся специальное время. 

Инструкции д о л ж н ы предусматривать полностью объем работ, проводимый 
ремонтной бригадой в .ремонтную или ремонтно-подготовительную смену при 
^лгдиевной проверке правильной эксплуатацш! и технического состояния.и со-
^'Ржать дополнительно порядок и технические средства осмотра всех допусти-

элементов оборудования, замены наиболее бистро изнашивающихся дета-
срок службы которых составляет не менее одного месяца; взятия проо 

замени сс; восстановления контактных п о в е р х н о с т е й и требуе^^^^^^ 
п^слс; допускаемых Правилами безопасности 

уп?.отпен.гя н крепления; устранения возможных мелких неисправ 

«^^««^"^'^ячиые ремонтные осмотры относятся за счет эксплуата-

п и / В - ^ " " ремонт предназначен для поддержания оборудоващ^^^^ 

Ч1ЯЮТ псСольшое число нзношеиных детален, износостоп^и 
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с̂ля̂ -т »»-жг<мгжтний :« г^О-^"?)»^ и-хзй1эчи оборудоваяття д^, 
пгмпмя гюр-альяоА ъ к с г и п з и т л до очергдиого ремонта п> п,1ану. -с. 

Тгкуганв ргмоилд проводят в ср-жи. оредусмотрекнис графиком, випол-ь 
к>т СИЛАМИ г<'монтных бригад п?о:|зво1стгпшого прелпрляшя или его участка' 
и огу1г:<ггвляг;т на м т работы о С о ^ у ю ч л л л • спсаиалыю отведении! 
местах. 

'Д1Л каждого второго техгагго :к1С»(гро1вигагсл«Л их слсдуп оц. 
Л.аЛь в ргк^тние прочзаодсгесли.го пгг.1прг.шп.ч «ли отпраа.,,,, 

Текушне вьгл.мият п.т спга..х:»лим и«гтг)ки.им. 
Имструкциро Л'/ тскуо;чм ремонтам сб-^УЛ''»^»*"" сгкгзвлчюг лаподн-изго-

7лги1Тп1,! сг.ямсстяо с иясг.аутлм.1 и прсдстэпитсляч, 
протиолггйслпых и р^иаигиых гр<'ДЯр1ЧТ;ы. . 

Иигтрукп.ш по т<гх)ит« д о л л к и включать пэлпыц о б к м работ. 
иисгрукг/»сй ГО рсмопт̂ ому осмотру. II дополнительно поря-

лггк. и сгсдгт5а л м с и о с^р)Д'.>ват511 КОМПЛСКТОЙ Деталей 
»г у гг.», , 

Кл^лмЛ тгу>п:мд р л у п » д м А г ч 5ак4ят:свать<ч олрлО^ааинсм ка ходу «а. 
ШИНЫ, и ил-п М '̂-У ргж^ма его работы. 

111 г раГ|Г1ТМ по тг«)а?му р^моигл- ох^а1«»аются за спет эксплуаташш по 
глрд>^-т11Ц пгчгитам лагр4г; «З^Г^С-пвал плата с яа'жслсплями», «Мзтер,|, 
нлы» п л^-и^/^пь!^ осп^мотатсльяих исхов). В бухгал-
терским учгте дс^т^'л^пгчггл сртдпрлягил затраты нт работы по теку* 
»ц.1М гчмонтам отм'>:чт яа о < 1 «ТпчущяА р«мопт». 

К^пмтал|.яыЛ рсмпят и траисяортни* срслста яолястся ча-
п и ч п и ч их в й1Г>р1Л^яг.Д «{^^рме, <)<1)С1ЭвлсимоЛ снашнватасм 
и проигссс про.пя-'здстяа. п^-'сдча^^а (сп х^и гм.:яого оогстаповлсжгя рлботоспо-
(обич-тл оборудоллндч «1 в 'гго рсиэятяогэ ишкла и состоит: п полной 
ра1б<|ркг оборудованлт с « л и о »осггаиоалси1я бааозих деталей замены 11Л!1 

все* дет>л-:н. ьиседсит* н ! пределов точиости. уста«>'тлсп«и1 
черте жлмл и тети-^гтя-'м • ^г-тлз^ям-.! давлда-шготобзалля, ( при снятии с се-
|1.(йп/>го гр010вл1ггвз — тети д/.1с)мсптаи«;| реуэлпюги прсдпрлятлн, 

Длч рип.тлчения кл.т«гал»л 1Го р<мэяга все оборудовамис н тра»1спэрл1ие 
сргдгтра разбгвапт на дгс жатето^ч! • здв;г:км«>сп» от «<гаа проаедсинчсб'>-
^̂ .̂ ЧII<-Ix наллдг»111и* ра6»:»т, 

К пгрвсЛ категории о т г х ^ г г ^ р у д о з а я п е и траиспортиыс средства. 
рие П11Л1»г>ст1.«> ремпнт»1р)»?т е исха« ремоктых предприятий. 

Ко втС'р«-Г| кзтегт'р<»;1 оттгосят оборудование п траослортнис средстпа, транс-
1юртабсл1иие элементы кагори« ремоиг.«р\пгт в цс«а» ремонтных прсдприяп<й, 
л р1'минт «•стальных >ле«епто» н ид-пддку и гдачу на ходу ос)1исстз-
лчют иыгздпие бригады реммтпы* пр?дарл*гай на ксас работы оборудовзпчя 
и тр.1ислг'ртиы* средств 

Для ремонта пбчрудооаи «я п траггсс»?тш-<х средств ремонл1ыс прсдприя-
7114 г«'вмесл1а с п,>-еиаодствеяним,1 пр<дпрдяпгямя соста8л»«от ведомость де-
«1ччтпо и расчет замгпвемыд дггалгн и узлов, а тзяже сроков и* получения. 
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