Тема 16   ТЕХНОЛОГИЯ   РЕМОНТА  КОЛЕСНЫХ ПАР
При  отправлении задания  писать в:  R  Т16  Ремонт Колпар….(далее  фамилия )
Срок  выполнения  30.11.21.    
Выслать  на мою почту:    bogatyr.1942@mail.ru  

Задание: написать конспект темы

    Перед началом ремонта колесные пары очищают металлическими щетками и промывают в моечных маши​нах с применением специальных растворов.

. Состояние открытых частей осей и зубьев большого зубча​того колеса проверяют магнитным дефектоскопом, а удлиненные ступицы колесных центров электровозов, шейки и подступичные части осей колесных пар проверяют с помощью ультразву​кового дефектоскопа.

Перед ремонтом бандажи тщательно осматривают. При этом вы​являют наличие поперечных или косых трещин независимо от размера, числа и места их расположения, а также отко​лов. Бандажи с такими дефектами бра​куют. Продольные трещины или плены, раковины, выщербины, сколы, выбоины (ползуны) отмечают мелом и затем устраняют обточкой на токарном станке. Плотность посадки (натяг) бан​дажа проверяют, обстукивая его молот​ком; глухой дребезжащий звук при этом является признаком ослабления.
Признаками ослабления являются также: нарушение целости валика грязи или выделение смазки, ржавчина по ок​ружности в месте прилегания бандажа к ободу колесного центра; образование зазора между ободом колесного центра и упорным буртом бандажа, несовпаде​ние контрольных рисок на ободе колес​ного центра и бандаже. Бандажи с ос​лаблением посадки подлежат перетяж​ке. Обстукиванием проверяют также плотность посадки бандажного кольца. Оно должно плотно сидеть в выточке бандажа, а звук от удара должен быть без дребезжания.
В случае ослабления бандажа на ободе колесного центра или бандажно​го кольца колесных пар локомотивов разрешается производить перетяжку бандажа с постановкой нового кольца. Трещины на боковых гранях бандажа или на гранях обода цельнокатанного колеса разрешается устранять выруб​кой до полного их удаления с плавным переходом к основной поверхности.
Смену бандажа производят при предельном износе его по толщине и в случае необходимости. Для этого выби​вают или вырезают на станке бандаж​ное кольцо и нагревают бандаж в спе​циальном газовом или электрическом горне до температуры 250—320 °С. Диаметры обода и бандажа измеряют специальным бандажным штангенцир​кулем и бандажным штихмасом. Натяг бандажа должен быть 1,0—1,5 мм на каждые 1000 мм диаметра обода. 

Обточка бандажей позволяет вос​становить их нормальный профиль. Бандаж обтачивают на колесотокарном станке. Профиль контролируют шаблоном, который прижимают к внутренней грани бандажа. Просвет между бандажом и шаблоном допуска​ется на поверхности катания не более, 0,55 мм, а по высоте гребня — не более 1 мм. Внутренние грани бандажей должны быть строго перпендикулярны оси колесной пары. Расстояние между ними проверяют штангенциркулем. Наружные грани бандажей, как прави​ло, не обтачивают, однако для устране​ния поверхностных дефектов такая об​точка допускается, но при условии, что не будут срезаны клейма завода-изгото​вителя.
Вертикальный подрез гребня колес​ных пар грузовых локомотивов разре​шается устранять электронаплавкой на полуавтомате с последующей обточкой наплавленной поверхности на станке. Однако обычно вертикальный подрез гребня устраняют обточкой на станке. Таким же образом устра​няют остроконечный накат гребней колесных пар и местные наплывы ме​талла на наружных поверхностях бан​дажей или ободьев цельнокатаных колес.

Колесные центры осматривают с помощью лупы. Убеждаются в отсут​ствии трещин в ступицах, спицах, дис​ках и ободьях и особенно протертых мест на ступице. Центр, имеющий две трещины в одном секторе обода или хотя бы одну трещину в ступице или спице, бракуют. Протертые места на ступице в месте сопряжения с кожухом редуктора наплавляют и обтачивают на станке.
Проверяют плотность посадки ко​лесного центра на оси. Признаками его ослабления являются: выделение ржав​чины или масла вокруг ступицы с внут​ренней стороны или нарушение краски в месте сопряжения оси со ступицей; из​менение расстояния между внутренними гранями бандажей; сдвиг контроль​ной цветной полосы, нанесенной на торец ступицы и часть оси в месте их прилегания; уменьшение расстояния от переходной галтели подступичной части оси до наружного торца ступицы колеса. Колесную пару хотя бы с одним из этих признаков бракуют и перепрессовывают.
Трещины в спицах центра разреша​ется заваривать электросваркой. В одном центре разрешается заваривать не более трех трещин. Предварительно трещины в спицах разделывают: сквоз​ные — Х-образно, а несквозные — U-образно. У дисковых колесных пар, а также у цельнокатаных колес разреша​ется заварка несквозных трещин (над​рывов), имеющих глубину не более 5 мм, а длину до 100 мм. В таких случаях трещину предварительно вырубают и разделывают. Заваривают ее электро​дами УОНИ-13/55 с подогревом подго​товленного участка до температуры 200—250 °С.
Оси колесных пар. Визуальным ос​мотром выявляют поперечные и про​дольные трещины, плены и протертые места. При наличии поперечной трещи​ны или протертости глубиной более  4 мм у локомотивов ось бра​куют. Разрешается оставлять без ис​правления одну продольную трещину или плену длиной не более 25 мм в средней части оси. На обработанных поверхностях оси продольные трещины и плены не допускаются. При осмотре оси особое внимание обращают на гал​тели шеек, предподступичные части, а также на места сопряжения цилиндри​ческих частей оси с галтелями. Об об​разовании трещин в подступичной части оси можно судить по налету ржавчины на торце ступицы (в виде мелкой красноватой пыли), нарушению целости слоя краски или вздутию его бугорками в месте сопряжения оси со ступицей, по образованию зазора между осью и ступицей, а также по ре​зультатам магнитной дефектоскопии. Резьбу на концах оси проверяют непро​ходным калибром. Если он на резьбу навинчивается, ось бракуют.
Ремонт осей колесных пар без заме​ны элементов сводится к обточке, на​катке и шлифовке их шеек. Эти работы выполняют квалифицированные специ​алисты на специальных станках. 
Разре​шается восстановление электронаплав​кой центровых отверстий, а также из​ношенной резьбы и наружных буртов шеек под буксы с последующей механи​ческой обработкой на станках по чер​тежным размерам и допускам.
Если колесные пары распрессовывают, то при необходимости шейки оси под роликовые подшипники упрочня​ют накаткой. 
Зубчатые колеса с трещинами, износами зубьев более допустимого, вмя​тинами, раковинами, отколами более чем на 10 % площади поверхности зуба бракуют. Зубья, боковую поверхность зубчатых колес и пазы под пружинные пакеты подвергают магнитной дефек​тоскопии. Износ зубьев колес и венцов измеряют универсальным зубомером. Венцы колесных пар с прямо​зубой эластичной передачей, не тре​бующие замены, но имеющие ослабле​ние или излом пружинных пакетов, люфт венца более допускаемого по нормам, а также при торцовом или ра​диальном биении венцов, превышаю​щем допускаемое значение, подлежат ремонту со съемом боковых шайб и переборкой пакетов. Ослабшие заклеп​ки боковых шайб зубчатых колес электровозов заменяют новыми. 

