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П А В А  I

ОБЩЕ ПОЛОЖЕНИЯ ПО РЕМОНТУ ВАГОНОВ

§ I* Наотоящие Правив ремонта вагонов являются обязатель
ный для всех промышленных предприятий, имеющих а ремонтирующих 
ваговы серийной поотройки (думпкары, хоппер-агломераторы, плат
формы для перелови горячего чугуна, полувагоны для перевозки 
угдя, скальных пород, руды н др.грузов), обращающиеся внутри 
предприятий без выхода на пути железных дорог Министерства пу
тей сообщения,

§ 2. Ремонт вагонов несерийной постройки (модернизированных 
я построенных средствами самих предприятий владельцев), не вы
ходящих на пути общего пользования, производить, руководст
вуясь настоящими Правилами с учетом особенностей конструкции 
етих вагонов и условий их эксплуатации, что должно быть обус
ловлено местными техническими указаниями начальника железно
дорожного цеха предприятия.

§ 3. Ремонт воех промышленных вагонов, выходящих не пути 
железвых дорог общего пользования, должен выполняться полностью 
по дойсгвущциы Правилен, инструкциям и техническим указаниям на 
ремонт грузовых вагонов МПС (Приложение I).

§ 4. Дли содержания специальных вагонов в исправном состоя
нии, обеспечивающей современные требования их эксплуатации на 
открытых горных разработках, металлургических заводах и других 
промышленных предприятиях, устанавливаются три вида плановт-о 
периодического ремонта вагонов: наводской , деповский к е,;офи- 
лактнчеокий.

Устранение неисправностей, появлявшихся в процесс эксчкуа- 
Тоции вагонов между периодическими ремонтами, осуцзств ̂ зтса 
при текутм ремонте вагонов,

§ 5, Заводокой ремонт вагонов производится в следующие 
сроки:

а) думпкаров и платформ, иоподьзуемых под аоровоэки горя
чего ма,, те ново кого шлака к горячей обреви блюмсов, слитков, за
готовок, горячего чушкового чугуна, шлаковых козлов, а также
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хоппер-агломератов для паревовки горячего агломерата! - один 
раз в 2 года;

б) думпкаров и полувагонов,используемых для перевозки вокрыи- 
ных пород, рудм, угля в других тяжеловесных грузов, погружаемых 
пря помощи экокаваторов и здектромагнитвых кранов, - один раа в 
8 года;

в) думпкаров, используемых для перевозни всех других грузов 
(горелой земли, огнеупорного боя, ферросплавов, влажной золы я 
производственных мусоров) и прочих промышленных вагонов, - один 
раз в б лет.

§ б, В случае, когда по источеппи установленного срока вагон 
по своему техническому состояние не нуждается в заводоком ре
монте, составляется акт о состоянии ьагона после осмотра его 
комиссией, назначаемой руководителем предприятия. В акте уста
навливается срок, на который можно продлить зкоплуатацип вагона 
до 8&водского ремонта.

Вагоны, требувдие заводского ремонта по их техническому 
состояние раьее установленного срока, могут быть направлены в 
ремонт по отдельному ь каждой случае разрешение руководителя 
предприятия.

§ ?. Досовский ре.оят вагонов производится ежегодно.
& 8. Профилактический ремонт проиаводится специальным ваго

нам (думпкарам и хоппер-агломератам) по графику ремонта, утвер
жденному руководителем предприятия.

§ 9. Для качественного осмотра и ремонта вагонов, а танке 
для обеспечения чистоты в помещениях депо и на ремонтных кана
вах вагоны нужно ставить на ремонт очищенными или обмытыми.

§ 10. На каждый вагон при поступлении его в заводской иля 
деповской ремонт должна быть составлена опись ремонта - дефект
ная ведомость или наряд-ведомость (Приложение 2) о указанием 
всех неиоправвоотей вагоне, подлежащих уотраненив. Опись ремон
та составляется мастером по ремонту вагонов н утверждается на
чальником вагонного депо (вагонной олужбы).

§ II. Еря ремонте вагонов запрещается вноомть маыевевия в 
и  ковотрухцив беи разрешения министерства.

Конструктивные изменения и модернизация вагонов, обращавших** 
см ь пределах предприятия, допускается цорядкоы, установленным 
министерством, ирп условии соблюдения габаритов подвижного еео- 
таве и обеспечения безопасности движения.

В олучае возникновения необходимости проведения модернигациг 
иди изменения отдельных узлов и деталей воговов предприятие раз
рабатывает на ати узды чертежи, производит расчеты и комяосион- 
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ныо испытания (под председательством начальника яедеаяодорож- 
вого цеха).

При положительном заключении и прианавии целесообразности 
внедрения изменений в конструкцию вагона иди отдельного увда 
о разрешения тракопортвого управления министерства осутцеотыщ
ется выполпеаиа этих работ*

О выполнении работ по модернизация вагонов предприятием 
ооотавляетоя акт по форме (Приложение 3).

§ 12. Ремонт вагонов (хопперов* думпкаров), оборудованных 
дистанционным управлением разгрузкой, производится в те ко сро
ки, что я обычных вагонов.

Пвевмозлектрическая оиотома разгрузки подвергается техялчео- 
коьу осмотру, текущему и плановым видам ремонта.

При осмотре системы выявляются дефекты в пневмомагистрали 
(трехходовых кранах, ручках управления кранами и подводящих 
трубопроводах); в электрической частя тщательно осматриваются 
электропроводка, панели, переключатели, лампы, электромагнит
ны» вентили, электрокатуаки и другие детали; выявляются де
фекты, проверяется исправность действия устройств.

боя обнаруженные неисправности устраняются, производится 
очистка деталей от пыли, зачистка контактов, смена поврежден
ных мехвагонпых соединений, подтягивание и выправка ввутрива- 
гонишс проводов, устранение коротких замыканий и др.

§ 13. При ремонте ваговов должна быть обеспечена максималь
ная экономия металла м других материалов путем бережной раз
борки ваговов, применения рационального раскроя металла для за
моин листов, постановки заплат и накладок, уменьшения допус
ков при изготовления новых деталей, соблюдения установленных 
чердаками в техпологичеокиия процессами профилей и размеров 
походных материалов,

§ 14. необходимость замены деталей вагона новыми, восстанов
ления изношенных или их оставления без ремонта определяется 
допускаемыми размерами деталей, приведенными в приложениях 
4,5 и б аастоящих Правил и специальными требованиями, изложен
ными и тексте Правил,

§ 15. Уменьшение от коррозии и зачистки в сечении балов, 
тяг, трианг.лей, угольников и других деталей вагона, наготов
ленных иа проката иди поковки, в местах, не нормированных нас
тоящими Правилами, допускается ае более чем иа 15% при навол
оком ремонте и не более 2(3% при остальных видах ремонта, про
тив размеров по чертежу.
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§ 16. Вагонные детали подлежат иопытанию магнитному кон
тролю я на растяжение по перечне, соглаоно Приложениям 7 и 8.

§ 17. При изготовлении новых оварных узлов и при ремонте 
сваркой избегать применения типов соединений, которые могут вы» 
зыкать концентрацию напряжений (например, прерывиотых швов, 
стыковых соединений с прямоугольными накладками, соединений 
внахлестку и др.).

§ 18. Изготовлeibiа ответственных узлов в вагонных деталей 
сварной конструкции производить из отали марки, указанной на 
чертежах.

§ 19. При выполнении сварочных работ по кузову и раме ва
гона приионять качественные электроды, соответствующие техни
ческим условиям для данного уела вагона.

§ 20. Запрещается сварка электродами о отсыревшей обмаахой, 
вызывающей яористооть ива.

§ 21. Заготовку металла под сварку производить при помощи 
механической резки на ножницах или газовой реэкой. Заготовки ва 
должны иметь кромочных надрывов или трещин. Независимо от спооо- 
(оч подготовки свариваемые кромки должны быть зачищены перед 
сваркой до металлического блеска.

§ 22. Предприятия, выполняющие заводской ремонт вагонов, 
дрлжш иметь утвержденные Технические условия и технологические 
процессы на оварочные и другие ремонтные работы по веек ответ
ственным узлам кузова, рамы и тележек.

$ 23. Постера вагоноремонтных предприятий обязаны проверят! 
качестве подготовки к сварке и воплавке, соответствие квалифи
кации сварщика выполняемой им работе, применяемые при сварке 
присадочные материалы и правильность процесса ведения оварки,

§ 24, Сварочные работы при реыонте вагонов выполнять овар- 
щикаыи, сдавший нопыховиа соглаово действующим Правилам. Сва
рочные работы выполняются в соответствии о требованиями Техни
ческих условий на сварку.

§ 25. Уалы н детали вагонов ва болтовом ооединевии должны 
быть прочно закреплены. Концы болтов (ва которые ие ставятоя 
шплинты) должны выходить из гаек ие новее, чек ва 2 витки, и 
не более, чем ва 4 нитки резьбы.

Шплинты и чеки ставить типовые; при отсутохнии специальных 
требований они должны отстоять ох гайки не более чеы на 8 мм. 
Концы шплинтов равводить под прямым углом. Болты и гайки ста
вить наружу гайками ■ шплинтами аа исключением тех, у которых 
постановка головками наружу предусмотрена конитрукцией.
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При ремонте узлов в деталей на заклепочном соединения вое 
оолабвше и о маломерными головками заклепки подлежат замене,

§ 26. При ремонте узлов и деталей на болтовых и заклепоч
ных соединениях запрещается)

а) заменять заклепочные соединения, Предусмотренные кон
струкцией, сварными}

б) производить подчеканку, заварку н подтягивание закле
пок)

в) ставить простые гайки вмеото корончатых,предусмотренных 
чертежом;

г) прожигать отверотия в деталях;
д) оставлять иди ставить вновь болты иди гайки о изношен

ной резьбой или забитыми гранами, а также отавить болты, не 
соответствующие размерам отверстий в соединяемых чаотях ван 
имеющие разнотипную резьбу на болте и гайке,

§ 27. Реиовх колесных пар, реооор, ав-оториова, автосцеп
ки и роликовых букв производить по соответствующий действующим 
инструкциям Ш 1С - о учетом изменений допуокаемых размеров н 
других хехнологнчеохих требований, изложенных в настоящих Пра
вилах.

§ 28. Организация ремонта вагонов в вагоноремонтных цехах, 
мастороких, вагонных и локомотиво-вагонных депо предприятий 
должна обаопочявать выоокоо качеотво ремонта, роот производи
тельности труда и сокращение проотоя вагонов в ремонте. Дея 
этого производство ремонта органвауатся на оовове предваритель
ной заготовки деталей и узлов вагона о применением принципа 
взаимозаменяемости, механизацией трудоемких работ и транспорти
ровки,

§ 29, Вагоноремонтные цехи н депо должны иметь необходимое 
технологическое оборудование (станки, преосы, сварочные агрега
ты, испытательные отенды, механизированный инструмент и др.)« 
Помещения депо а оборудование должны содержаться в состояли, 
гарантирующем высокое качество ремонта вагонов о минимальной 
затратой труда, средотв в времени.

Наличие технологического оборудования устанавливается, на
ходя из количеотвв рабочего парка вагонов, руководотвуяоь При
ложением 9.

S 30. Вагоноремонтные цехи в депо должны иметь эксплуата
ционный вапао вагонных деталей и материалов и носнихаемый тех
нологический запас вагонних деталей и узлов.

Нормы технологического запаса устанавливаются в зависимос
ти от численности вагонного парка и количества ремоитируомых



плановым видам ремонта вагонов, руководотвуяоъ приказом 
Министерства червой металлургии СССР № 70 от 23/I-I969 г*
"Об улучшении эксплуатации и ремонта вагонов",

§ 31, В случаях, когда по тем или иным деталям в уалан ваго
на встречается необходимость в нормативах в технологических 
требованиях, которые не отражены в настоящих Правилах, началь
нику галеонодорожного цеха или главному ивхаверу предприятия 
предоставляется право под их личнув ответственность самостоя
тельно устанавливать нормативы и методы ремонта таких деталей 
и узлов, исходя при атом иэ технической цадеоообрааности, бе
зусловного обеспечения безопасвоотн движения и надежной эксплу
атации вагона до следующего срока периодического ремонта,

§ 82. На вагоны, выходящие на заводского, деповского, про
филактического к текущего ремонта, составляется авт или уведом
ление о приемке их из ремонта (Приложение 10).



Г 1 Л В 1 п

ЗАВОДСКОЙ РЕМОНТ 

I.Обсив полонавне

§33, При заводском ремонте ваг о а должен быть приведен ж 
ооотоянве, обеспечивающее выполоевне работ до следующего аа- 
водокого реиовта,

§ 34, Во вреия эаводокого реионта производится подвая раз
борка вагона, освидетельствование всех его частей о заиавой не
годных вовыии в вооотавовлонвеи ианошепвых о ооблвденшеы уста
новленных вори взвооа,

§ 35. При 88водскои реиоате вагонов виполвявтся следующие 
оововвые работы:

а) оиева, правка в наращивание хребтовой балка раны н ва
лена отдельных деталей балки;

б) слава или реиовт буферных брусьев о отъемкой от раны;
в) запева частей раны кузова думпкаров, полная иля частич

ная замена продольных или поперечных балов рамы кузова;
г) смена или ремонт продольных или лобовых бортов куаова о 

отъемкой я заменой ляотов и других отдельных деталей;
д) чаотичнея или полная смена настила пола куаова;
е) вамена или ремонт о отъемкой от места цилиндров, возду

хосборников и деталей механизма опрокидывания и подъема куаова 
■ бортов;

ж) проверка исправности ж плотности всех овараых я клепа
ных соединений;

а) проверка и ремонт тележек о полной рааборкой, оовидетелъ- 
отвовавием колеоных пар, испытанием рессор н пру«ян;

н) периодический ремонт автотормоза в полное освидетель
ствование автосцелных уотройотв;

н) покраска вагона,

2. Колесные пары

§ 36. Все колесные пары долины быть выключены из-под теле
жек вагонов, очшцоиы от грязи и масляных остатков и подвергнуты
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подлой; оовидотедьотвованию.Такое освидетельствование мог;* 
производить лица, сдавшие вкаамевн в хомиооии предприятия и по
дучившие удостоверения на право оовидетельствованмя колеоаых 
пар.

§ 37. При выпуска вагонов ив ремонта колеоные пары должнм 
удовлетворять требованиям действующей Инструкции Ш Ю  по осви
детельствование, формирование и ремонту ваговвых колеоных пар, 
техническим условиям по эксплуатации и ремонту колеоных пар о 
роликовыми буксами и допускаемым размерам согласно наотоящим 
Правилам и Приложениям 4 и 5.

§ 38. Запрещается производить подкатку под вагоны колесных 
пар, у которых имоетоя хотя бы одна ив одедуодих неисправ
ностей г

а) не прошедшие полного освидетельствования, а также не 
имеющих установленных клейм формирования;

б) о предельным прокатом по кругу катания колее бандажей, 
Приложение 4;

в) о поперечной трещиной в любой чаоти оои;
г ) продольная трещина на вредней чаоти оси длиной более 

25 мм;
д) аадиры на предподступичяой чаоти или аейже оси у волно

вых пар оо окодьяящими подшипниками;
а) притертое меото на оои глубиной более 2,5 мм;
к) трещпна в бандаже, ободе, диоке, спице, отупице колеса 

или колесного центра;
а) ослабление бандажа на ободе иля отушце колеса или колао- 

него центра на оси;
и) выщербины на поверхности катания цельнокатаных колео и 

бандажей глубиной более 10 мм при длине 50 мм и глубиной более 
8 мм при длине свыше 25 мы, независимо ох толщины обода цельно
катаного колеса или бандажа. Трещина я выщербине или раоолое- 
ииа, идущее и глубь металла;

к) ползун (выбоине) на повархнооти катания цельнокатаного 
колеоа или бандажа глубиной болоа 2 мы (для колеоных пар о ро
ликовыми буксами - более I мм);

л) вертикальный подреа гребня высотой более 18 мы, измеряе
мый специальным шаблоном, ивготовленвни не утвержденному Ш Ю  
образцу;

м) местное увеличение ширины бандажа или обода цельноката
ного колеса (раздавливание) более 5 км и уширение оандажа у 
обода болов 3 мм;
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я) поверхноотный откол наружной грани обода цельноката
ного колеса или бандажа (яклвчая местный откол кругового нап
лыва), глубиной более 10 мн ила, воли варана оставвейся чаоти 
обода цельнокатаного колеоа или бандажа в меоте откола нваее 
120 мы. Поврежденное иаото во должно теть трещин, распростра
няющихся в глубь металла;

о) толщина гребня на раостоянии 16 нм от вернаны новее 
25 ни или более 33 ми;

п) остроконечный накат на участке сопряжения подрезанной 
части гребня о его вероиной.

§ 39, При ремонте колеовых пар разрешается производство 
следующих оварочных работ:

а) наплавка наружного бурта веек оои;
б) заварка изношенных (обитых) установочных цевтров в на

плавка торцов оси независимо от величины износа;
в) наплавка изволеявых (подрезаввых) гребней бандажа а 

цельнокатаных колес независимо от величины износа;
г) сварка бандажных колец не более чем в двух местах;
д) наплавка по ободу маломерных колесных центров;
е) приварка вдоль обода прямоугольных полос или круглых 

прутков;
ж) наплавка торцовых граней обода на толщину наплавленного 

слоя до II мм;
з) наплавка внутренней поверхности отверстия ступицы колео- 

иого центра под запреооовку оои при износе до предельного раз
мера;

и) наплавка торцов отудицы и ааварка вмятин торцовой чаотн 
колесного центра при глубина их до 20 мм;

к) ааварка в ободе литого сппцевого колесного центра но 
более трех трещин и трещав в синцах, при чиоло лопнувших опнц 
во более трех;

л) заварка в литом спнцевом колеоном центре во более 10 
раковин по торцу обода о обоих оторов при глубине их от 5 до 
10 мм и диаметра от 10 до 25 мм;

м) заварка в дисках колесных катаных центров надрывов прн 
глубине их до 5 мм и длине не более 100 мм и заооров на торцах 
ступицы при условии, что после вырубки их площадь во превывает 
I A  площади торца в они расположены ве ближе 10 мм о? края 
отверотия ступицы;

я) заварка плен и закатов в дисковых катаных цевтрах при 
условии заваривания пооле вырубки не более двух закатов или 
отдельных плев с обеих сторон диска и при условии, что завари-
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ваемые площади о обеих сторон диска не совпадают, а раомеры 
вырубка не превышают по глубине 5 мм, по сирине 50 си и по дли
не 500 ми.

§ АО. Запродается при ремонте колесных пар производить ка
кие-либо сварочные работы, кроме разрешенных § 89 настоящих 
Правил.

Bf Букс#

§ 41* Буксы и их детали после снятия о вагона долгам быть 
очищены от грязи и осмотрены.

§ 42* На вагоны ставить стальные польотерные или подбивочные 
буксы с крышками, На каждом вагоне должны бить поставлены бук
сы одного типа.

§ 43* При ремонте охальных букс с подшипниками окольхения 
разрешается:

а) наплавка изношенных поверхностей стопок пазов при усло
вии! что величина износа не превышает половины толщины стенки;

б) ааэарха трещин в опорных выступах и в ребрах в местах 
опоры потолка при условии, что трещины на переходят на потолок;

в) наплавка узоров для буксовых вкладышей и подшипников;-
г) приварка наличников к бортам пазов буксы;
д) заварка трещин длиной не более 100 мм от кромок отверс

тия для буксовой крышки; наплавка гребня упора для. крышки и 
наплавка изношенной поверхности бурта в месте прилегания крыш
ки буксы;

е) заварка отверстий для болтов у корпусов Суке поясной те
лежки с последующей рассверловкой или постановка втулок (толщи
ной стенок 3,5-4 км) с последующей их приваркой к корпусу бук
сы;

ж) наплавка изношенных поверхностей стельных корпусов додшив- 
киков с доведением их до минимальных размеров по чертежу;

а) т'сстановдвЁИО наплавкой торцов латунной иди бронзовой 
ариировки п о д л и н н и к о в ;

и) наплавка изношенных поверхностей и забоин буксовых вкла
дышей;

к) правка пазов буксы для пылевой шайбы.
§ 44, От вмонтированные буксы должны удовлетворять следую

щим условиям:
а) выработка по ширине паза не должна превышать 2 мм;
б) место на потолке буксы для вкладыша должно иметь чистую 

к ревную поверхность;
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в) буксовая крышка должна плотно аакрывать букоу;
г) шайбы на валике буквсвой крышки должны быть укреплены 

о постановкой шплинтов на концах валика или другим споообом, 
обеспечивающей надежность крепления;

д) в верхней части буксы ыожху наружной стенкой паза для 
пылевой шайбы и предпидетупичиой частью оси должен быть ааэор 
не не нее 10 ыы;

е) пылевые шайбы должны отавиться по типу Оукс, входить в 
овои пазы свободно от руки и плотно прилегать к прадподотупич- 
ной чаоти оси;

ж) верхние кройки букв в цвете прилагании поноа должны 
иывть закруглении, соответствующие изгибу среднего иояоа;

з) зазор пеклу болтани и буксой у попоной тележке не должен 
превывать 5 нм;

и) зазор пожду буксовый вкладышей к передник уиории буквы 
вдоль шейки оси не должен отклониться от ноиннальнпх рпвыеров 
по чертежу болов чей не 2 им.

§ 45. Подшипники и буксовые вкладыши должны отавитьон толь
ко типовые, иыоть чистую и полную опорную поверхность, должны 
быть подобраны по диаметру и пригнаны по ооовыи шайкам подкаты
ваемых под вагон колесных пар.

§ 46. Разбег подшипников по ооевой шейке (суммарный - на 
обе стороны) должен быть для 4-ооиых вагонов от б до 12 ыы| 
для 2-осных вагонов - от 2 до 8 мы.

§ 47. Баббитовая заливка подшипников в отношении марки 
баббита, толщины слоя и величины твердости должна соответство
вать инструкции по реионту и постановка подшипников окодьжоняа 
НПО.

§ 46. При ремонте буко вапрещаатоя;
а) сварка буко, лопнувших ни части;
б) постановка буко о трещинами нли отремонтированных свар

кой в местах, не предусмотренных § 43 настоящих Правил;
в) выпуск вагона из ремонта, у которого букса какой-либо 

чаотью касается преднодотупичной чаоти оси;
г) постановке подшипников со слабо удоржияаищвйон арыиров- 

кой, ОаОбитогоЛ звлипкий или отколами и трещинами и корпуое а 
баббитовой заднике,

§ 4?. При шзведскии регенте нагонов производи» похаую реви
зии букс с poBHtd'utmr подшипниками,

§ 50, Полней ревизии букс ооу*ы>твлието|| в пунктах, нмею- 
■их споинал!ей оборудованные цехи роликовых иодиинникоа.
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§ 51. Полвая ревизия буко производится лидами, имеющими 
удостоверение о одаче испытаний на право производства ревизии 
букв о роликовыми подиипниками и полного освидетельствования 
колесных пар.

§ 52. Буксы о горячей и втулочной пооадкой подшипников при 
полной ревизии демонтируются. Их детали проверяются и при не
обходимости ремонтируютоя. Если колеоивя пара после дековтаха 
букс поступаот непосредственно иа монтаж, то исправные дабирм** 
тные кольца могут не сниматься. В этом случае контроль пред- 
подстуличной части оси производится ультразвуковым дефектоско
пом.

§ 53. При полной ревизия буко о двумя цилиндрическими под
шипниками на горячей посадке, расположенных на ооях, имеющих 
варезьбовую выточку шириной 12 им, внутренние в лабиринтные 
кольца о шеек отих осей колесных пар не снимаются. В этом слу
чае вейки оси проверяются ультразвуковым дефектоокопом. С шеей 
таких осей внутренние кольца снимаются при их номоправноотн 
иля пои расформировании колесной пары.

§ 54. При полной ревизии после монтажа буко на специальной 
бярхе выбиваются: номер оси, дата полиого освидетельствование 
ж условный номер (шифр) предприятия.

Бирка, изготовленная иа листовой стали толщиной 1-1,5 мм, 
устанавливаема ив левых верхних болтах крепительной крышки 
буксы правой пойкн оси.

§ 55, Данные полной и промежуточной ревизии буко иапиоква- 
ютоя в журналы (Приложения 11,12 и 13).

4. Рессорное подвешивание

§ 56. Святые о вагона реосоры, пружины и другие детали рео- 
оорвого подвешивания должны быть очищены, оомотрены, намерены, 
испытаны.

При измерении пружин проверяются; высота в свободном состоя
нии, наружный и внутренний диаметры, неравномерность нага, 
перпендикулярность опорных поверхностей н оси пружины.

§ 57. При испытании пружину нагружают до рабочей нагрузки 
и замеряют прогиб. Разнооть между замеренным и расчетным проги
бами не должна отклоняться больше чем не tI2 и -8% от расчет
ного прогиба.

Нагрузки и расчетные прогибы для пружин тележек дань в
Приложении 6.

§ 58. Исправные рессоры и пружины, удовлетворяющие техии-
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моким требованиям по к не вину оомотру п обмеру, ломо иопыто-
вия могут быть вновь поставлены на вагон.

§ 5S. При ремонта реосор ■ деталей реоооряого подвешива- 
яня сваркой раарешается:

а) ааварка трещины или иелока хомута по оварвому иву}
б) ваварка трещин по основному металлу хомута пря уоловии, 

что трещины пооле равделки под сварку уменьшают сэченио хомута 
не бодее чем на 50#}

в) наплавка вабоин и вытертых мест на боковой поверхности 
и торцах хомута при условии, что они уменьнают сечение хомута 
не более чем на 25#}

г) ааварка в планке пружинного комплекта трещин длиной на 
более 50 мм}

д) ваварка трещин в наконечнике едлиптичеокой реоооры и 
неплавка его наношенных поверхностей при глубине навоза не бо
дее 5 мы;

а) наплавка торца коренного лиота едлиптичеокой реоооры 
при иеноое не более 8 ыы;

к) сварка рессорных лиотов ив двух чаотей при уоловии, что 
ыеото оварки располагается под хомутом или на раоокоянии не 
менее 100 мы от хомута, ушка или конца реосорного листа.

5. Фалехки

О б щ и е  п о л о ж е н и я

§ 60. Тележки должны быть выкачены из-под вагона, полностью 
рааобравы и вое детали тщательно очищены и осмотрены. Рычажная 
тормозная передача полностью раабираатоя, вое детали осматри
ваются и неисправности устраняются.

§ 61. Пятники и подпятники должны быть очищены н осмотрены. 
Квотные выработки и задиры подлежат зачиотке»

§ 62. Приваренные пятники и подпятники, имеющие повреждения 
сварных швов, подлежат замене на новые фланцевые о постановкой: 
подпятников на заклепки, пятников - на заклепки или точеные 
болты согласно чертежу. При замене приваренных подпятников 
фланцевыми верхний лиот надресоориой балки должен быть усилен 
накладкой о приваркой ее к балке.

§ 65. Все распорные связи (тяги) тележек должны быть гбору- 
дованы предохранительными устройствами.

§ 64. Вкладыши скользунов, имеющие трещины или износ более 
5 мм, подлежат замене.

§ 65. Глубина залегания складыва в коробке скользуна (счи
тая от кромки коробки до подкл адов) должна быть не менее 35 мм.
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При меньшей глубине залегания коробки скольэунов должны быть 
наращены по высота.

§ 66. Реосорвый коыплект у тележек коыбинированного подве- 
шиаания должен ооотоять из цилиндрических пружин и эллипти
ческой рессоры. Допуокааюя постановка на такие тележки жеоти- 
пружинногэ комплекта без эллиптической реоооры.

§ 67. При ремонте боковых рам тележек сваркой разрешается:
а) заварка трещин в литых боковых рамах (боковинах) при 

условии, что трещина (пооле разделки) не уменьшает оечения ра
пы больше чем на 25£;

б) наплавка изношенных поверхностей колонок боковых рам 
поясной тележки в местах прилегания к надресоорной балке;

в) наплавка ивновенных меот в буксовых пааах и направляющ* 
поверхностей надреооорного бруса литой ооковины тележки - при 
изноое не более 10 ыы на сторону о последующей обработкой наж
дачным камнем при приварке планок толщиной 6-10 нм;

г) приварка чаоти кронштейна триангельной подвески ( при 
изломе) о усилением накладной, привариваемой н боковой раме 
тележки;

д) наплавка отевок разработанных отверстий для валиков под* 
весок тормозных башмаков и для колоночных болтов у боковых 
колонок, пояоной тележки при износе до 4 ым на сторону;

в) постановка втулок о наружный диаметром 45 мы в разрабо
танные отверотия для валиков подвесок тормозных башмаков у ли
тых боковин тележки о последующей приваркой их по периметру о 
торцов;

ж) постановка втулок с толщиной стенок 8,5-4 ыы в разрабо
танные отверстия для валиков подвесок тормозных башмаков у ко* 
донок боковых рам;

з) восстановление наплавной у колонок направляющих борти
ков для среднего пенса, а у колонок тележек о комбинированным 
рессорным подвешиванием и направляющих бортиков для верхнего 
пояса;

и) заварка трещины в приливе для валика подвески тормозно
го башмака у колонок с последующей постановкой втувки (согдао- 
ио п. “ж")»

к) заварка трещин, идущих по телу колонки ониеу вверх от 
уоков;

л) заверка трещин в колонке у основания усиливающего реб
ра прилива подвески тормозного башмака;

ы) приварка встык новых чистой к буксовым и колоночным 
болтам взамен изношенных или имеющих трещины при расположении
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места сварки в сродней чаоти на расстоянии ие ближе 100 мм от 
головки или резьбы болта;

и) подсадка букоовых и колоночных болтов, иыеющих в цилиндри
ческой частя выработку не более 5 мы по диаиетру;

o) ваварка не более двух трещин поперечной овяви в месте пе
рехода к уширенной и в уширенной части свяви тележек с комби
нированный ресоорным подвешиванием;

п) ааварка поперечных трещин в оредной чеоти ( о постанов
кой накладки) и продольных трещин по концам поперечной овяви 
при условии, что длина трещин на превышает 250 ш ;

p) восстановление поперечной овяан о поперечный иажом1.м в 
оредней чаоти путем заварки иалома о последующей постановкой 
на заклепках корытообразной накладки;

о) восстановление поперечной свяви о поперечным изломом у 
конца путем переделки ее в шарнирную овяаь;

т) ваварка трещин восде колонок У связей тележек о пятилру- 
жианым комплектом, распространяющихся от кромок вертикальных 
полок;

у) ааварка не более двух трещин к неплавка изношенных меот 
в литой белочке под пружинный комплект;

ф) заварка трещин литой свяаыващей рамы тележки при уоло- 
вии, что трещина (после рааделки) не уыеньнает сечения рамы 
более чек на 25/6, н установление наплавкой навощенных по
верхностей рамы.

§ 68. При реыонте надреооорвых балок н кх деталей сваркой 
разрешается:

а) ваварка поперечных трещин в литой иадреосорной балке при 
уоловик, что длина трещин в сунне не превышает четвертш перн- 
шетре балки в данной оечении;

б) ааварка трещин в верхней пояое латой надреооорной балки 
в неота расположения подпятанка при уоловии, что длина их в 
оумме не превышает 250 мы;

в) ваварка отверстий в кроннтейнах для державки жертвой 
точки;

г) наплавка направляющих литой вадреооорвой балки при иано- 
оо не более 10 мм;

д) восстановление внутреннего вгступа для нкворня путем 
вварки точеной втулки;

е) ааварка трещин в аагибе фланца вертикальной стенки штам
пованной надреооорной балки;

ж) заварка трещин длиной  не более 100 ни в подпятниковой 
опоро ыампованпой надреооорной балки;
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в) заварка трещин в верхнем лиоте балки, идущих от кромки 
до вакдепочяых отворотил подпятника я трещин от отверстия для 
шкворня, во выходящих из-под подпятника;

и) заверка не более четырех трещин от кромки фланца верти
кальной стояки балки до ааклепочных отверотий наличников при 
условии, что трещины не распространяются на нижний пояс;

к) заварка разработанных отверстий балки для заклепок;
л) заварка не более двух трещин в каждой боковой отенко я 

в верхнем поясе коробчатой надрессоряой балки с последующей
приваркой усиливающих накладок;

м) наложение новых сварных швов взамен давших трещины;
н) восстановление надрессорных коробчатых балок о оторван

ными внутренними диафрагмами в местах расположения подпятников 
путом снятия нижнего пояса, замены диафрагм и приварки пояса 
вновь;

о) наплавка изношенных поверхностей наличников надраооор- 
ных балок и клиньев амортизаторов тележек типа ЦНИИ-ХЗ-0 при 
износе не более 10 мм ( у наличников штампованных балок - при 
износе не более б мм на сторону);

п) заварка трещин литых коробок скользунов, не переходя
щих на подошву;

р) восстановление лопнувших сварных швов и наращивание ко
робок скользунов;

с) наплавка изношенных поверхностей подпятников при усло
вии, что глубина износа опорной поверхности не более ? мм, тол
щина стенки внутреннего борта не менее ? мм, внешнего - не ме- 
nee II мм;

т) восстановление внутреннего борта подпятника путем вварки 
точеной втулки;

у) заварка трещин в ребрах и ушках подпятника.при условии, 
что они не распространяются на его наружный борт;

ф) приварка не более одного отбитого ушка или угла у под
пятников, укреплнеиих четырьмя заклепками, и не более двух у 
подпятников, укрепляемых восемью заклепками;

х) поплавка стенок и заварка разработанных отверотий в 
державке мертвой точки*

§ 69, При ремонте тележек вопрошается:
а) заверка трещин в нижнем поясе надрессорной коробчатой 

балки;
б) восстановление лопнувших швов приварки подпятников;
*) заварка трещин у основания усиливающего ребра, распро- 

странныгихон но цилиндрическую часть колонки поясной тележки;



г) наплавка изнаночных отевок отверстий для валиков подво- 
оов тормозных банианов боковин содоякн;

д) заварка хроцвв и наплавка пояоов боновой рамы полоши 
п л м в к ;

о) 8аварка трещин я углах ох буксового вырова литых бо т -
вии;

Î  новтакозш о топорных вминов для мровхоим буноы о ли
гой боновнвой;

в) поотановва лояоов, | нохорых охворохия для ножовочных 
и букоовых бояхоа раврабохавы более чей на 8 ыы по диаметру, 
а танка поясов, у которых иееха изгиба ином воплавный пароход, 
не соответствующий раднуоу хриввввы, и поперечные ухимы;

и) постановка фланцевых пятников и подпятвяков о извооои 
рабочих поверхностей более 5 ыы;

н) закона иятвнков выоотой 80 ыы иа пятннкя выоотой 60 ыы 
бев постановки прокладок между надреосорней балкой и пятвяхоы;

л) постановка литых надреооорных балок, имовпих вырубхя 
пороков охального литья с неплавными (оотрммн) переходами;

м) постановка буксовых и колодочных болтов, иыощих выра
ботку, сработанную резьбу или другие неисправности;

в) постановка в комплекте реооор и пружин, вмоицих разнооть 
по вы о ото более 5 mi.

§ 70, Собранные после ремонта тодехви должны удовлетворять 
олодующим условиям:

а) разница расстояний между центрами ооей (вывесеиными на 
верхние поясе) о двух сторон хедехкв не долхна проживать 5 мы 
у попоной теленка и 2 мы у тележки о литыми боковинами;

б) суммарный зазор между наличниками вадреосорной балки 
и колонками или направлящими в литой боковива тележки вдоль 
вагона должен быть не менее 3 к не более 12 мм и поперев ваго
на - но менее 3 и но. более 14 нм;

в) боковины тележек должны бы-хЬ одинакового рааыера, кото
рый определяется по числу несрубленных кишек.

Допускается сборка тележки с разностью боковин в одну шяв- 
*3i

г) боковины должны плотно опираться на буксы. Местные за
ори допускаются не более 2 мм;

д) меотные зазоры в местах прилегания колонок и букс к 
пояоам тележки и между поясами допускаются не более I мм;

е) на пояоах тележки должны быть поставлены трафареты, ука
зывающие размер базы тележки;

ж) разница диаметров колесных пар по кругу катания в одной
тележке должна *•“



Разрастется подкатка колесных пар с прокатои не более 4 им*
э) перед подкаткой под вагон пятникиt подпятники и боковые 

икодьвуны тележек должны быть покрыты густой смазкой*
§ 71. Под вагон должны подкатываться тележки одинаковой ба

зы к конструкции,
§ 72* Под хоипер-агломераторы должны подкатываться тележки 

с базой 1800 и 1Ы30 мм, колесными парами диаметром 950 ии.
§ 73* Вагоны должны ииеть шкворни длиной не ыеиее 44G ии 

и быть оборудованы предохранительными планками, предупреждаю* 
щмми выпадение шкворней*

§ 74* Для регулировки высоты центров одного и другого кон* 
цов вагона от головок рельсов разрешается ставить стальную про
кладку (толщиной до 10 мы) между шкворневой балкой рамы вагона 
и пятником. Постановка для этой цеди прокладок медду пятником 
и подпятником запрещается*

§ 75* После подкатки тележек суммарный аааор между боковыми 
окользунами о обеих сторон должен быть в пределах: 6*12 мм для 
думпкаров ВС-50, ВС-100 и хопперов* 6-20 мм для ВС-50, ВС-80 
и всех остальных вагонов* При этом о одной стороны тележки 8а- 
эор между боковыми скольэуками тележки должен быть не менее 2 и 
не более 12 мм.

Для регулировки этих зазоров разрешается постановка прокла
док в коробку скользуна или пристройка вкладыша скользуна на ве
личину на более 5 мм.

При ромовто тележек, наряду с общими требованиями, предъяв
ляемыми к ним, необходимо соблюдать следующие условия*

П о я с н а я  т е л е ж к а

v 76* Цвета изгиба средних поясов боковой рамы тележки дол
жны быть очищевы до металлического блеска, подвергнуты магнит
или; контролю или осмотрены через лупу*

Очистку мест производить способами, исключающими эа- 
мжифовд) возможной трещины в поясе или уменьшение его толщины*

§ 77. Пояса неломок, у которых отверстия для буксовых и 
колоночных болтов разработаны до В мм по диаметру, раарешаетса 
оставлять без исправления* При большей разработке пояса подлежат 
ремонт* в&лресооькой втулок с толщиной стенки 4 мм*

§ 78* Проверяется база телекок, причем разность баз боковых 
рам тележки, измеренная но корнам на поясах, но должна быть бо
лее 15 ми*

§ ;9. Правка иоясои разрешается только ь горячем состоянии 
после равномерного нагрева их в печах*
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§ 80, Букоояые а колоночные болты должны иметь равмеры по 
чертежу и оакреплятьоя корончатыми гайками оо жплинтеыи.

§ 81, Заворы манду шкворневой балкой и коловквиа тележек 
вдоль вагона в оуыые о обеих второй должны быть во бодро 16 им 
а но иенее 3 им, а поперек вагона - не более 18ыы а не менее 
5 мы,

§ 82, Зааор между окольаунами в сумме о обеих стсроа дол
жен быть не более 20 ад и ва менее 6 ын, кроме хопперов, где 
допуокаетов наибольший аааор 12 ш .

§ 83, При аавоое окодьвунов допуокаетоя поотавовка но боль- 
же двух металличеоких прокладок тояцаной 8-4 мм.

Т е л е ж х н  т и п а  МТ-50

§ 84, У боковин ваплавдивтоя ивноаенные поверхности нап
равляющих надреооорвой балки, пра атом оуадарный аааор между 
направляющими боковиками а наличниками балка вдоль в поперев 
вагона должен быть в пределах 2-8 ад,

§ 85, В случае разработки отверстия в нрояатейно для вали
ка подаеонн тормозного баимаха вверх установленного допуова 
(I ад) проивводитон его раосве^ловка о последующей запрессов
кой втулки, наружный диаметр которой не должен превышать 45 ни.

$ 86, При ремонте тележки реооориый комплект о амортизато
ром разбирается, очищаетоя и осматривается. Сломанные я осев
шие Пружины оамевяютоя новыми. Раареанне я яерааревные ота- 
кавчивв амортиватора, имеющие изломы или иевооы более В ад по 
толщине стенки, такие аамехяюхоя, Рабочие поверхиоотя отаканчи- 
вев амортизатора при сборке комплекта во оказываются.

§ 67. При постановке реоооряого комплекта на тележку необ
ходимо амортизаторы верхним и нижвнм оововавиеи размещать в 
шведах, образуемых кольцами, приваренными к верхней и нажав С 
планкам.

§ 86. При сборке комбинированного р*опорного комплекта ае- 
ебходимо следить, чтобы пружины и аллиитичеоиая раесора во вы
сота соответствовали альбомным размерам 210 (t4, -2) мм, Ра»- 
вица етих высот более 5 мы не допускается,

§ 69. Выоота направляющих шайб, приваренных к рессорным 
хомутам, должна быть равной 14 мы у верхней иайбы и 10 мм у 
нижней.

§ 91. Поддоны комплекта должны быть штампованными я иметь 
выотусш (банки) для удержания пружин от сдвига.
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Т е л е ж к а  т и п а  ЦНИИ-ХЗ-0

§ 92. Фрикционные планки в вертикальное плоовооти должны 
быть на параллельны. Расстояние книзу должно увеличиваться на 
2-8 мм. Непараллельное» в горизонтальной положении не должна 
превышать 2 мм,

§ 98. Отсутствующие упорные ребра клина амортизатора должны 
привариваться. Каждое упорное ребро должно ооотоять из двух де
талей упора сечовиен 25x18 мы или 25x20 ыы. высотой 70 им и реб
ра того же сечения длиной 35-87 мм.

§ 94. Для обеспечения лучшей работы фрикционной пары сня
тые при разборке тележек клинья устанавливать на прежние места.

§ 95. Пружины должны соответствовать чертежным размерам я 
для одной тележки подбиратьоя по высоте с разницей не более 
5 им, под клин амортизатора пружины ставить более выоокие.
При этом клинья в собранной тележке о каждой ее стороны должны 
быть ниже надрессорной балки на 4-8 мы.

§ 96. Края вертикальной плоскости клина не должны соприка
саться о буртиками стойки боковины рамы. Суммарные зазоры между 
краями клиньев и буртиками стойки должны быть не менее 10 мм 
и не более 35 ми.

Зазор между упорными ребрами клиньев и краями реборд над- 
рессорных балок должен быть не менее 7 и не более 25 мм.

§ 97. Отбуртоька надрессорного бруса не должна о обеих сто
рон упираться в упорные ребра клина.

§ 98, У съемного колпака бокового скольвуна тележек узкие 
стороны должны иметь высоту не менее 70, а боковые ке менее 
75 мм я укрепляться еквозным болтом,шайбой-пружиной и гайкой 
о наруаной стороны (кроме думпкаров ВС-80).

Для регулирования зазоров между боковыми окользунами в ко
робку скользуна ставить отельные прокладки толщиной 1,5-5 мм. 
Количество таких прокладок должно быть не более 5.

§ 99. Фрикционные плавки и клинья, имеющие износ более 2 мм* 
но ие свыше 50^ номинальной толщины по чертежу (16 мм), восста
навливать сваркой о последующей прострожкой и термической об
работкой (закалка, отпуск). Они должны быть поставлены к лрива- 
лочной плоскости боковины тележки наплавленной отороной.

Новые фрикционные клинья изготовлять из углеродиотой 
стали с производством закалки и отпуска. Они крепятся к отойке 
боковины рамы четырьмя заклепками диаметром 16 мм о потайными 
головками со оторовы клина амортизатора.
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Разрешается отава» болты о потайными головками с постанов
кой гайки и контргайки. Головки ваклепок или болтов вачвщать 
заподлицо о плоокоствю.

Ослабшие заклепки фрикционной планки подлежат замене, а по
врежденные сварные швы - восстановлению.

Трещины в швах крепления фрикционной планки к колонке не до- 
пуокаются. При креплении планки местные нааоры между планкой и 
колонкой более I мм не допускавтоя.

§ 100. Смавыва» фрикционные клинья и планки запрещавтоя.

8 - о о н а я  т в л е ж к « т и п а  KB8-IM

§ 101, Расстояние между внутренними поверхностями буксовых 
челюстей должно б ы »  835 ( +7, -I) мм. Непараллельное» внут
ренних поверхностей буксовых челюстей не должна быть более 2 мы| 
ширина челюотей для концов вадреооорной балки должна быть Н О  
(+8, -I) мы.

§ 102. Расстояние между наружными поверхностями челюстей 
должно быть 1948 (+ 6) мм,

§ ЮЗ. Раоотояния от внутренней грани челюстей до центра 
балки (размер 428 мы) с обеих сторон балки должны быть равными. 
Отклонение допускавтоя не более 3 мм.

§ 104. Равное» толщины отанок ступицы подпятнвкового места 
во должна быть более 4 ым.При ианоое стенок отверстия для иквор- 
ия более 2 мы должны паплавлямоя о последующей обработкой. При 
ивнооо опорной поверхности ч а ш  подпятвикового моста на глуби
ну более 5 мм она должна ваплавлятьоя с последующей обработкой.

§ 1С>. Иввосы и трещины балансиров ремонтируются сваркой. 
Раоотоянио между центрами отверстий для валиков а направляющими 
плоскостями для буксы должны быть равны; отклонение допускавтоя 
во более I мм. Равное» толщины отонок баданонра oj.oao отверс
тий для валиков но должна быть более 2 мы, причем толщина сте
нок должна быть не менее 22 мм. Разработка отверотнй длл вали
ков допускавтоя не более 4 мм по диаметру; разработка отверотия 
для шкворня в подоягииковом месте допускается не бо.̂ эе 2 мм по 
диаметру. При большем чаноое стенки отверстия наплавляются и 
обрабатываются до альбомных размеров. Толщина стенки опорной 
поверхности должна быть 20+2 мы; диаметр опорной поверхности 
должен быть ие новее 802 мм.

§ 105. Не долуокаетоя оставлять на тележка амортизаторы с 
трещинами в корпусе, о изломами нажимного корпуса и клана. 
Толщина стенки горловины корпуса стакана аыортиаатора, измерен
ная по венчику, должна б ы »  не менее 12 мм; толщина стенок
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фрикционного клине и нажимного конуса по краям должна быть во 
ненов 20 нм. Высота собранного амортизатора во должна быть бо
лев 482 мм и ненов 423 мм.

§ 106. Суммарный вавор между вертикальными направляющими 
плоскостями боноэикы и вертикальными упорными плоояостяыи над- 
реосориой балки у собранной тележки должен быть в пределах: 
вдоль вагона б - И  мм, поперек вагона 2-IX мм.

§ 107. Суммарный эазор между челюстями боковины й направля
ющими буксы должен быть: вдоль вагона 4-18 мы, поперек вагона 
10-24 мм. Квотный вавор между погодком буксы и верхней плоско
стью для буксы в боковине допускается не более 2 мм.

§ 108» Суммарный saaop между челюстями балансира и направ
ляющими буксы должен быть: вдоль вагона 4-20 мм, поперек ваго
на I—13 мм.

§ 109, Зазор по диаметру между шкворнем и отверстием для на
го в подпятниковом месте не должен быть более 7 мы.

§ НО. Завор между балансиром и боковиной должен быть в вер
тикальной плоскости не менее 20 мм, а на остальных участках 
не меное 15 ым.

§ III, Загор между боковиной и балансиром в горизонтальной 
плоскости должен быть на равном учаотке вертикального ребра ба
лансира м  менее 5 мм, а в любом месте наклонного ребра - на 
менее 3 мм.

§ 112. Завор наяду боковиной н наружной гранью обода цель
нокатаного колеса должен быть не менее 20 ым.

§ ИЗ. Зазор межгу скольаунами тележек и кузова полувагона 
в сумме с обеих оторон каждого конца вагона должен быть не 
больше 20 мм и не меньше 6 мм.

§ 114. Наборные планки окользувов, имеющие трещины, иля 
верхняя плавка о выработкой больше 2 мм должны заменяться.

§ 115. Огверотия великов подвеоок допускаются баз исправле
ния, если разработка их не превышает 4 мы по диаметру.

§ 116» База тележки - расстояние между центрами осей крайних 
колесных пар - должна быть 30С0 + 5 ым.

§ 117. Высота собранной тележки - расстояние от годовкм рель» 
са до опорной поверхности подпятникового места о колеоами диа
метром 953 мм - должна быть в свободном состоянии в пределах ( в 
зависимости от диаметра колео) 770-790 ым.
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§ 118, Раоотоявие жажду лнутреявижи поверхностями бувооаых 
челюстей боковин должно бытв не более 842 ни, а ширина буксовой 
челюоти иметь размер не менее 156 мы.

§ II9. Кронштейвы боковин тележек, у которых отверотня для 
валиков подвесок тормозных башмаков разработаны по диаметру 
более чем на 3 мм, должны быть отремонтированы запрессовкой 
металлических втулок о натягом 0,025 - 0,075 мы,

§ 120. Высота опорвого выступа в буксовом проеме должва 
быть не менее 2 мм.

§ 121. Шкворневые балки осматриваются и вое яеноправяоотш 
устраняются.

Равномерный ианоо опорной поверхвооти подпятника в икворве- 
вой балке допускается на глубину не более 5 мм.

Скользуны обязательно разбираюхоя, при атом планкв-окольау- 
яы и регулирующие прокладки, имеющие трещины, а также пдавки- 
скользуны о выработкой поверхности более 2 мм подлежат замене.

Ллаяки-окользуны и регулирующие прокладки крепятоя исправ
ными болтами головкой впотаС, при зтом горизонтальная пяоохоотв 
ГОЛОики болта должна находиться ниже рабочей плоское» плавки- 
скольауйа на 2-3 им.

§ 122. Баланоиры осматриваютоя и ремонтируются. Изноо от
верстий для валиков допуокаотоя ве более 4 мм по Диаметру.

§ 128. Амортизаторы очищаются, разбираюхоя я вое детали 
Осматриваютоя. Острые кромки у стакана и клина устраняются.

Острые кромки местных еадиров на рабочих поверхностях стака
на, нажимного клина амортизатора выводятся.

8апрещаетоя постановка в комплект стаканов, клиньев о тре
щинами и изломами. Беиоправвые детали заменяются новым»,

Разборка закливанвых амортизаторов в свободном ооотояяни 
не рвзреваетоя. Разрядку таких амортизаторов производить тольве 
пооле подъемки вагона непосредственна в рессорном проеме теле»* 
ки.

§ 124. Отремонтированные тележки должны удовлетворять сле
дующим условиям:

а) комплект наружных пружин тележки должен быть одинаковой 
высоты в свободном соотоянин. Допускаатоя разница в высоте ве 
более 5 мы. При этом амортизаторы должны быть одинаковой высоты 
о прушвами или выпа их на более чек на 4 мм.

В случае занижения высоты амортизатора допускаатоя постанов
ка одной прокладки толщиной до 4 мм. Высота ажортиватора заме
ряется относительно средней наружной пружины;
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б) зазор между ооковивой и наружной вертикальной плоско
стью оеода колесе средней колесной поры должен сыть яе левее 
20 км;

в) вазор между верхним углом балансира средней колесной па
ры и низом хобота боковины со стороны реооораого комплекта 
должен быть не ыевее 25 мм,

В i 'O ' . i случав, если указанный размер окажется меньпе, разре
шаемся постановка под опору балансира одной регулирующей под
кладки толщиной до 5 км. При этом валик иарнира (балансира и 
жхблта) при опущенной вагоне должен провертываться от руки;

г) суммарные зазоры между вертикальными направляющими плос
костями, боковинами и челюстями вадреооорвой балки допускают
ся:

вдоль оси вагона от II до 28 км,
поперек оси вагона от 86 до 49 шг;
д) суммарные зазора между челюстями боковины и буксами до

пускаются: вдоль оси вагона не более II км, поперек оои вагона 
но более 12 мм;

е) суммарные зазоры между челюстями балансиров в буксами 
средней колесной поры допускаются:

вдоль оои вагона не более II мм,
поперек оси вагона нс более 12 им;
ж) 4эл?н, соединяющие шкворневую с надрессорвыми балками, 

должны входить в отверстия свободно, при этом гайки болтов не 
должны доходить до горизонтальных плоокоотеВ приливов надрео- 
лсряах Соло? isa IO-I5 ми.

6 .  Вагоны

О б с к а п о з. о ж е в и я

§ 125. Вое части jmsa и куаоьа вагона должны быть очищены 
от гряз», краски рашвэды и подвергнуты тщательному осмотру,

§ 126. Балки сами, ш>вревден J 6  коррозией более чем на 3i# 
поперечного сеченая ы т  шшющие отдельные элементы их (гори- 
воягельные полки, ьзр^икалыгкз стенки) по толщине менее полови
ны номинальной толщмйы, при оумаррной длине поврежденных учаот- 
мог более 500 мм гамиияьУся явными или нарвщизаг<?оа. Поврежде
ния балки при суммарной яа*щг менее 500 мм разрежаетоя устра
нять приваркой накладок.

§ 127. Прогибы хребтовой билки, кведлароа и продольных 
брусьев ромы вагонов в жертиКельном направлении донуокаютом
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без исправления до 80 мм, в поперечных брусьях в горизонталь
ном направлении до 20 ни. При наличии больших прогибов ови 
должны быть уотранены.

§ 128. Буферные брусья, имеющие местные прогибы и вмятины 
глубиной более 20 мы, выправлять в горячен соотоявии, при не
обходимости о отъемкой от места.

§ 129. Трещины и надрывы в частях рамы длиной ве более 
100 им разрешается устранять заваркой, при большей длине - о 
постановкой усиливавших накладок.

§ 130. При наличии трещин на средней ч^сти хребтовой балки 
ставить накладки толщиной на 10% более основной толщины и дли
ной не менее двойной ширины балки, на заклепки или на приварке 
о предварительной разделкой и заваркой трещин. В случае поста
новки накладок на сварке оолабленное ыеото усиливается поста
новкой полосы на нижнюю полку двутавра хребтовой балки.

§ ISI. Хребтовые балки, имеющие протертое» глубиной более 
3 мм в мооте расположения фрикционного аппарата, подлежат вос
становлению наплавкой с последующей зачиоткой.

§ 132. При наличии на одном продольном или поперечном швел
лере не более трех трещин ремонт швеллера производится путем 
постановки накладок на заклепки или на оварке.

В случае большого числа трещин швеллер подлежит замене новым.
§ 133. Верхвий лист хребтовой белки, имеющий поперечные тре

щины, разрешается ремонтировать оваркой с постановкой усиливаю
щих накладок.

§ 134. При поотановке накладок и новых листов хребтовой бал
ки и других частей рамы вагона на заклепках необходимо соблю
дать следующие уолозия:

а) разработанные и овальные отверстия в лиохах бадгт должны 
быть рассверлены и по ниы подобраны заклепки. Оставление даже 
незначительной овальности отверстий ве допускаема;

б) заклепки оставлять нагрехыыи как можно меньше времени, 
чтобы избежать образования толстого олоя окалины. Перед поста
новкой заклепок в отверстия зачищать их от окалины;

в) количество сборочных болтов должно быть не левое 20% от 
общего чнола отверотий, размещение болтов равномерное. Перед 
клепкой затяжку сборочных болтов тщательно проверять;

г) выступающая часть стержня заклепки для образования на
мывающей гсдоваи должна составлять ве новее 1,8-1,б диаметра 
стержня;

д) давление воздуха в сети у рабочего места при пневмати
ческой клепке должно быть не ниже 5,5 ат;
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в) качеотво ааклепочвых соединений проверя-ъ оотукивавмем 
головок ваклепок контрольным молотком (веоом до 400 г), осмот
ром м проваркой размеров головок. Квотные неплотнооти в шве 
между вакдепками допуокаютоя до 1,5 мм. В вааор ях в вове го
ловок щуп товдивой 0,5 мм ве должен доходить до отерхня вакхан
ки;

л)подтяжка я чеканка еакдепох в ваклепочных соединениях ра
мы вагона не допускается,

§ 135. При ремонта рам вагонов оваркой раареиается»
а) наплавив равьвденных меот буферного бруса при уоловии, 

что толдона стенки бруса в места наплавки ве менее 5 мм;
б) ваварка трещин буферного бруоа в меотах приварки розет

ки автооцапхи при условии, что посла ваварки бруо будет уси
лен планкой (толщиной 6-10 мм), поставленной ве макав, чем на 
восьми наклепках или оварка;

в) ваварка на более двух трещин, переходящих на гориаон- 
тельнме полки буферного бруоа о последующим усилением меота ва
варки накладкой;

г) смена половины лобового листа о изломом или трещинами 
у оваряого буферного бруса при условии, что верхний и викний 
листы ие имеют повреждений;

д) оыена половины верхнего лиота буферного бруоа, имеющего 
ямом или трещины, при условии расположения отыке посередине 
тавра и усиления нахладкой;

а) смена половины нижнего лиота буферного бруоа при уоло
вии урилепыя стыка приварной накладкой;

ж) ваваряа ивлоыа буферного бруоа о последующим усилением 
бруоа постановкой корытсобравной в плоокой накладок (на оварка 
иди ваклопках);

в) ваварка трещин хребтовой балки в меотах кропления упор
ных угольников фрикционного аппарата о постановкой оквовных 
вакладок на за! телках или сварке;

в) ваварка трещин и сквоанш протертостей в стенках кон- 
оольвой части хребтовой балки с усилением накладкой о толщиной 
ставок 6-10 км или соответствующим швеллером, приклепываемыми 
вевни неклейкими переднего н заднего упорных угольников, а меж
ду ними литы) наклепками о потайными головками о внутренней сто
р о н  бедки или оваркой;

к) ваварка ведома ижи приварка водок новой чаоти продолж
ив! я пвьаре ной балки рамы о уояжеииеы двухсторонними (корыто
образной и плоокой) иакладхаыи, перекрывающими стык ио менее.
«ам жа 100 мм о каждой сторош;
32



я) ваварка трещин в тавра к приварка иля вварка новой чаоти 
тавра хребтовой балки при условии, что в место отыка тавр будет 
усидев двухотороввими плоскими накладками по вертикальной стей
ка и односторонней - по горизонтальной полке;

м) аавврка поперечных трещин в горизонтальной полка балки 
рами о уоиленнем угловой накладкой, перекрывающей трещины ва 
100 мм о каждой стороны;

н) ваварка поперечных трещин, переходящих о горизонтальной 
полки ва вертикальную отенку балки рамы, о усилением корыто
образной или двумя угловыми накладками, перекрывающими трещину 
не менее 100 им о каждой стороны;

о) заварка продольных трещин на вертикальных станках ба
лок, о усиленней плоокой накладкой, перекрывающей трещину на 
100 мм о каждой стороны;

п) приварка новой части арыировочного листа поперечных 
балок при условии, что стык будет расположен на расстоянии не 
ыенеа 300 мы о? хребтовой балки и скольаунов и усилен двухото- 
ронниыи накладками;

р) заварка трещин в диафрагмах н арыировочных листах попе
речных балок о уоиленнем накладками, перекрывающими трещину на 
ыенее 100 мм о каждой стороны;

о) наплавка изношенных или поврежденных коррозией поверхнос
тей балок рамы. При наличии коррозии в консольной чаоти хребто
вой балки ставить усиливающие накладки на ааклепках;

>) заварка трещин в местах пересечения хребтовой балки арми- 
ровочными листами поперечных балок при условии, что трещины не 
распространяются далее середины вертикальной стенки балки и что 
поола заварки будет поотевлена усиливающая накладка;

у) ааварка трещин в диафрагмах вкворяевой балки в массах 
пересечения ее горизонтальными полками хребтовой балкя о уси
лением накладками;

ф) смена пришедших в негодность армировочных листов оверных 
поперечных балок путан удаления сварных авов и приварки новых 
листов;

х) ааварка трещин в углах вырезов горизонтальных полок боко
вых швеллеров и швеллеров хребтовых балок в квотах ооединевия о 
буферный брусом о усиленней накладкой,

§ 186. При ремонта деталей вагонных рам сваркой разрешается;
а) ваварка на более двух трещин о приваркой накладок толщи

ной на 10j£ более толщины ремонтируемой детали в углах или в мес
тах расположения петель крышки разгрузочных люков прм уоловин, 
что толщина полотна в местах вложения сварных швов на менее 4 мм;
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б) заварка во более трех трещин о приваркой накладок толщи
ной б ми в ребрах и угольниках люковых крышек при условии, что 
толщина металла в местах наложения сварных швов не менее 4 мм;

в) приварка новых частей полотна о наружной отороны люковой 
крышки о усилением накладкой толщиной 4-6 мм;

г) наплавка наношенных поверхностей и заварка отверотий в 
деталях запорного механизма люковой крышки;

д) наплавка изношенных поверхностей пятников рамы при усло
вии, что глубина ианооа не превышает 7 мм;

е) наплавка выработок глубиной не более 5 мм в окольвунах 
рамы вагона.

Д у м п к а р ы  

Рама вагона

§ 187, Прогибы хробтовой балки, швеллеров в продольных 
брусьев рамы вагонов в вертикальном направлении допуокаютоя бев 
исправления до 80 мм, в поперечных бруоьях в горизонтальном на
правлении до 20 мм ( для думпкаров ВС-80 и ВС-100 до 10 мм).

При наличии больших прогибов они должны быть уотранены.
§ 188. Разрешается постановка диагональных бруоьев путем 

приварки,
§ 139. При наличии сквозных трещив хребтовой балки думпка

ров в меотах ооеднвевия кронштейвов шкворневой балки ставить 
накладки о двух сторон длиной ве новее 1600 мм на ваклепках тол
щиной 10-18 мм или сварке с электрозаклепками, причем сварочный 
шов ве должен доходить до заклепок менее 100 мм.

§ 140. Кронштейны крепления цилиндров опрокидывания у думп
каров должны быть тщательно проверены, наличие в них трещин ие 
допуокаетоя.

§ 141, Нижние опоры кузова думпкара и их крепления на раме 
должны быть также тщательно проверены. Отверстия для валиков в 
опоре, разработанные свыше 5 мм по диаметру, подлежат иоправле 
ни» путем наплавки или запреооовки втулок.

§ 142. Оои отверстий шарнирных валиков нижних опор кузова 
думпкара должны располагаться на одной прямой линии. Отклонений 
ооз отверотий отдельных опор от общей оси допуокаетоя не более 
2 мм.

KjapR
{ 143. Рона кузова думпкара должна быть очищена ох старой 

краска и ржавчины и тщательно осмотрена.
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§ 144. Прогибы поперечных и продольных швеллеров раны xyso- 
bob думпкаров в вертикальном направлении овыпе 40 мм долины битв 
уотравены выправкой или постановкой ааплат о удалением повреж
денных ыеот,

§ 145. По воей дливе поперечных швеллеров рамы куаова думп
кары о поднимающимися бортами» на которых установлены корпуса 
амортизаторов, нихнюв полку швеллера усиливать постановкой плас
тин (диафрагм) толщиной 8-10 мм с выходом их на наружные обвязоч
ные швеллеры.

§ 146. При наличии в центральных швеллерах кузове думпкара 
трещин или отколов полки длиной ве более 100 мм, отстоящих от 
конца швеллера до 8500 мм, разрешается произвести ремонт сваркой 
о постановкой усиливающей накладки.

При больших повреждениях швеллер подлежит замене,
§ 147. Прогиб бортов кузова и лобовых стен думпкаров до- 

руокается в горизонтальной плоскооти до 50 мм. Прогибы и вмя
тины сверх допуокаемых должны быть выправлены в нагретом состоя
нии.

§ 148. Продольвый борт куаова думпкара в аакрытом положе
нии должен вплотную прилегать к поду и лобовым отенкам. Зазоры 
между продольным бортом и полом не должны превышать 20 мм, меж
ду бортом и лобовой стенкой - 10 мм ( у основания борта).

§ 149. Поврежденные деревянные брусья подлежат замене новы
ми. У думпкаров, используемых для перевозки горячих грузов, 
Деревянные заменяются швеллерами или гофрированными металличес
кими полосами.

§ 150. Проверяется состояние крепления верхних опор куаова. 
При разработке отверстий для валика в опоре думпкара о поднимаю
щимися бортами по диаметру свыше 65 мм они подлежат исправле- 
вию наплавкой или запрессовкой втулок.

§ 151. Отверстия для валиков шарниров верхних опор куаова 
Доджны раополагаться на одной оои.

Допускается смещение осей отдельных опор от общей оои ее 
более 2 мм при условии, что суммарное отклонение каждой пары 
верхних и нижних опор не превышает 8 ым.

§ 152. При сборке кузова думпкара, в случае несовпадения 
отверстий верхних и нижних опор или расположения линии центров 
Верхних иди нижних опор не на одной прямой, разрешается ставить 
прокладки под опоры.

§ 153, Зазоры между проушинами и хвостовиками опор в гори
зонтальном направлении вдоль вагона в сумме свыше 5 мм устанав
ливаются постановкой дистанционных шайб.
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Механизмы подъела бортов и опрокидывания 
кузова думпкара

§ 154. Механизм подъема бортов полностью разбирается* По
гнутые рычаги должны быть выправлены, а имеющие трещины и над
рывы - заменены*

Валики шарниров о трещинами, изгибом или износом более 2 мм 
при суммарном зазоре между валиком и отверстием более 4 мм дол
жны быть сменены, а отверстия - проверены разверткой*

i 155* Упорный кронштейн механизма подъема бортов тщатель
но проверяется в отношении прочности и надежности его приварки* 
При постановке нового кронштейна место сварки его тщательно очи
щается, приварка производится квалифицированными сварщиками 
качественными электродами*

§ 156* Ыедду опорной поверхностью упорного кронштейна я ниж
ней кромкой горизонтального рычага при закрытом борте должен 
быть зазор от 2 до 10 мы*

§ 15?. Опрокидные рога, имеющие изломы или трещины, заменять 
новыми* Изношенные места рогов восстановить наплавкой с последу
ющей механической обработкой*

Отверстия для болтов в роге или райи кузова, разработанные 
более I мм по диаметру, подлежат восстановлению наплавкой*

§ 158* Цилиндры опрокидывания обязательно отнимаются ох рамы* 
Отверстия во фланцах, прилегающих к кронштейнам, и в самих крон
штейнах при износе проверяются разверткой и по ним протачиваются 
новые болты.

§ 159* Цилиндры опрокидывания должны быть промыты, протерты, 
осмотрены и обмерены*

§ 160. Запрещается ставить на думпкар цилиндры опрокидывания, 
имеющие одну из следующих неисправностей:

а) задиры рабочей поверхности (зеркала);
б) овальность и износ по внутреннему диаметру более чем 

It5 им;
в) излом опорных приливов.
§ 161. Поршень цилиндра со штоком и пружиной разбирается. 

Осевшие или лопнувшие пружины должны быть сменены. Изношенные 
направляющие ребра и поверхности штока поршня, упирающиеся в 
рога опрокидывания и запора, а также направляющие трубы поршня 
разрешается восстанавливать наплавкой с последующей тщательной 
зачисткой.

§ 162. Зазор между штоком поршня и отверстием крышки допус
кается не более 6 ми. При большем зазоре изношенная горловина 
подложит воостановлонию.
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§ 163, Негодные кожаные или резиновые манжеты заменяется* 
Исправные манжеты могут быть поставлены на поршни вновь после 
промывки маслом или протирки ветоеьв.

§ 164. Перед постановкой на порани как новые, так и старые 
манжеты должны быть пропитаны премировочным составом fe 12 или 
40.

§ 165. Уплотнительные (распорные) кольца (пружины), потерю» 
кие упругость (не обеспечивав! плотного прижатия) или имеющие 
трещины, подлежат аамене.

Перед сборкой манжет уплотнительные кольца проыыть и покрыть 
густой (летней) или жидкой (зимней) смазкой.

§ 166. Перед постановкой на думпкар цилиндры опрокидывания 
иопытывавтся в оборе]

а) на прочность гидравлическим давлением 1,25 ат от рабо- 
чего давления о выдержкой 10 минут;

б) на плотность сжатый воздухом на рабочее давление о вы
держкой в течение 5 минут, при этом уточка допускается но Со
лее 0,5 ат,

§ 167. При установке цилиндров и рогов опрокидывания на 
ране думпкара ось рога должна совпадать с осьв ятоха поршня 
цилиндра. Смещение этих осей вдоль думпкара допуокаотся не 
более б мм.

Смещение оси штока поршня относительно эксцентрика вала 
трансмиссии вдоль думпкара во должно превышать 8 мм.

§ 168. Механизмы запора кузова подностьв разбирается оо 
снятием амортизатора и трансмиссионных валов.

§ 169. Рычаги с трещинами и изломами заменяется новыми. 
Изношенные опорные поверхности рычагов, собачек и эксцентриков 
вала восстанавливается наплавкой с последующей зачисткой наплав
ленных мест,

§ 170, Тщательно проверяется коепленив упоров механизме 
запора кузова. Неисправные сварные швы (надрывы, трещины, поры) 
должны быть вырублены и наложены вновь. Сварка производится 
квалифицированными сварщиками с применением электродов о тол
стой обмазкой.

§ 171, Зазоры в нижнем м верхнем варнирах механвзма аало- 
ра до I мм разрешается оставлять без исправления. При больней 
разработке яарниров пригоняется новые валики о проверкой от
верстий разверткой или ставятся втулки с толщиной отевов не 
менее 3 мы, прнваревные по торцам к рычагам.

§ Т72, Пружины амортизатора, имеющие трещины иля осадку бо
лее 10 мм, подлежат замене.
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§ 178. При установке амортизатора на рама думпкара о подни
мающимися бортами соблюдать следующие условия:

а) расстояние от внутреннего края опорной поверхности ро
га до продольной оси думпкара должно быть 655 + 5 мм;

б) расстояние от нижней кромки рога до оси опор кузова (по 
вертикали) должно быть 368 + 2 мм*

Для регулировки этих расстояний разрешается между опорными 
плоскостями корпуса амортизатора и поперечными швеллерами 
pars ставить прокладки с приваркой их к швеллеру*

§ 174. крепление корпуса амортизатора на раме тщательно 
проверяется* Под головки болтов ставятся косые шайбы» гайки 
и контргайки должны быть поставлены в натя*. концы болтов-рао- 
кдвпаны.

§ 175. Трансмиссионные валы» имеющие трещины» должны быть 
сменены» изогнутые - выправлены*

При зазоре между квадратами вала и зксдентриком иди втулкой 
более 8 мм изношенные поверхности восстанавливаются наплавкой*

§ 176* 9сь трансмиссионных валов должна быть параллельна 
продольной оои думпкара* Допускается перекос ( измеренный по 
оси концевых подшипников) не более 10 мм*

Свободное поворачивание вала трансмиссии должно быть обеспе
чено под действием одного противовеса*

§ 177* При сборке механизма запора кузова соблюдать следую
щие условия:

а) верхняя рама кузова должна быть установлена в горизонталь
ное положение (отклонение допускается 3 мм на длине 1500 мм);

б) между торцами упоров и рычагов должен быть зазор не бо- 
доа 2 им;

в) между торцом окошенной площадки рога амортизатора и опор
ной площадкой рычага должен быть зазор от 2 до 3 мм* Устранение 
чрезмерного зазора производится наплавкой трущихся частей о 
последующей мозаической обработкой и выправкой поперечных швел
леров рамм кузова» на которых крепятся корпуса амортизаторов;

г) смещение опорных площадок перемычки рычага опоры рога и 
поверхности рычага амортизатора относительно друг друга в лю
бом направлении должно быть не более 8 мм;

д) хвост собачки должен доходить до упора» а между носиком 
собачки и рычагом должен быть зазор от 7 до 10 мм;

е) между верхним выступом собачки и верхней частью развилки 
ворхнего рычага должен быть зазор от 10 до 20 мм.
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§ 178. Пневматическое устройство опрокидного механизма раз» 
бирается полностью, га исключением запаоного реаервуара, кото» 
рый разрешается осматривать и испытывать без отъема от рамы,

§ 179. Трубы воздушной магистрали тщательно осматриваются, 
имеющие трещины и срывы резьбы » заменяются.

Разрешается приварка новых, не более трех кусков труб ваа- 
меи пришедших в негоднооть при уоловии, что ряоотоявие между 
оооедними местами сварки не менее 0,5 м. После приварки трубы 
должны быть испытаны на герметичность сжатым воздухом давлением 
б ат.

§ 180. Краны, клапаны н прокладки снимаются, ремонтируются 
и испытываются давлением б ат, не обеспечивающие герметичноотн » 
заменяются,пропускающие пробки кранов притираютоя. Неиоправные 
пружины в кране управления разгруакой заменяются.

§ 181. Запасный резервуар не должен иметь трещин и поврежде» 
вий сварвых швов. Разрешается заварка пороков В сварных ивах 
резервуара. Заварка трещин по основному металлу й вварка зап
лат в резервуаре аапрещаетоя. При вылуоке на ремонта резервуа
ры подвергаются гидравлическому испытанию.

§ 182. Постановку кранов и отдельных частей воздушной маги» 
отрали на муфтах и угольниках производить о применением краоки, 
оурика и других уплотняющих материалов.

§ 188. Оба конца соединяемых труб воздушной магистрали дода
ны быть ооооны, для чего разрешается подгибка концов труб по 
месту их установки.

§ 184. Трубы воздушной ыагиотрали и приборы должны быть 
вадожво укреплены на ране вагона и на иметь слабины. Гайки бол
тов, крепящих приборы, должны быть аашплинтованы, поставлены на 
запоры шайбы.

§ 185. Неиоправные во8духозаыедлители заменяются. При вели
чии изломов и трещин в рычажном механизме управления воздухо- 
заывддителяыи рычаги подлежат замене.

Х о п п е р  - а г л о ы е р а т о р ы

§ 186. Кузов хоппер-агдоыератора полностью разбиравтоя ос 
онятиеы металлической обрввбтки и деталей механизма открыва
ния и закрывания люков.

§ 187. Погнутые стойки и раскосы должны быть выправлены, а 
имеющие изломы - отремонтированы сваркой или заменены.

Изогнутые верхние обвязочные балки выправляются иа месте 
или заменяются новыми. Резка верхней обвязки для правки ив раз
решается.
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§ 168* Металлическая Ьбрешетка кузова долхиа быть отремон
тирована с ваиеыой прогоревших и неисправных жалюзи. Разрешает- 
Ья заиенять неисправные жалюзи на обрешетку И8 свободно веха»* 
яявных листов*

§ 189* Крышки люков бункеров с трещинами или ыеотныки вы
работкам должны быть отремонтированы. Разрешается исправлять 
крышки люков постановкой t их внутренней стороны по длине не 
более двух полос на заклепки или на сварку. Толщина крышек лю
ков должна быть не менее 5 мм.

§ ISO. Люковые шарниры должны вращаться бее заедания* чтобы 
крышки свободно опускались на опоры.

В открытой положении крышки люков должны ложиться одновре
менно на обе опоры.

Разрешается приваривать регулирующие прокладки и направлять 
поверхности одной из опор с последующей их зачисткой.
Изношенные детали механизма запора люков заменяются.

§191. Пневматическая рычажная передача хоппер-агломерато- 
ров полностью разбирается, тцательво осматривается и ремонти
руется.

Запрещается производить смещение отверотий рычагов и укора
чивать их.

Разработанные отверстия рычагов восстанавливаются наплав
кой о последующей механической обработкой.

Овальность и выработка валиков шарнирных соединений допус
каются до 2 мм о суммарным зазором между валиком и отверстием 
до 3 ш .

§ 192, Рычажная передача механизма должна обеспечить лег
кое открывание в закрывание люков бункеров о переходом черве 
"мертвую точку" 10-20 мм со щелчком.

§ 193. Правы управления, концевые кради, воздушная магист
раль «цилиндры открывания и закрывания люков ремонтируются ана
логично ремонту автотормозов.

§ I З а п р е щ а е т с я  вылуокать из ремовта хоппер-агломераторы, 
у которых верхняя обвязка имеет вертикальвые прогиби более 10 шй 
ва погоышй метр длины.

П о л у в а г о н ы

§ 195. Погнутые и поврежденные стойки я раскоса полувагонов 
должны быть выправлевы, а имеющие иаломы - заменены или отремон
тированы. Лобовые двери вагоеов ремонтируются правкой и оваркой.

Изогнутая верхняя обвязка кузова может быть выправлена яа 
меоте или заменена. Про замене негодных частей обвязки количеот- 
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во оп*ков должно Сыть не Солов 3» Стыкование oOb h s k h, как пра
вело! производится между стойками.

Общий прогиб верхней обвязки по всей длине вагона допускает
ся не более допускаемого прогиба для рамы вагона, т*е, 50 мм.

Суммарное умирание или сужение боковых стен в средней частя 
полувагонов не должно быть более 50 мм.

§ 196. Крышки люков должны сниматься до осмотра я ремонта.
Крышки люков с трещинами иля мастными выработками ремонти

руются.
Крышки дюков должны открываться и закрываться легко, без 

заедания.
Торсионы должны проверяться, неисправные поправляться.
§ 197. Крышки люков должны закрываться плотно. Для устране

ния зазоров разрешается приварка на более одной планки на запор
ных угольниках крышек люка толщиной не более 12 мм, шириной 
50 мм и длиной 100 мм с наложением боковых и наружного торцево
го сварочных швов.

§ 196. При ремонте металлических узлов и деталей кузова до
пускаются следующие сварочные работы;

а) приварка или наплавка плана** на изноем опорных поверхнос
тей упоров люковых крышек;

б) заварка трещин я листах металлической обшивки.
Между соседними стойками допускается заварка во более одной 

трещины длиной до 400 мм с усилением отдельными накладками. 
Толщина циста в месте 8аварки должна быть не меньше Б мм;

в) заварка до четырех трещин в полотне врыики люка при тол
щине полотна не менее S мм. Трещины после заварки должен быть 
перекрыты не менее чем на 50 мм накладками толщиной 4 мм;

г) приварка новой части полотна при отколе частей полотна 
крышки люка, при атом шов сварки должен быть усилен накладкой 
толщиной 4-6 мм, привариваемой с наружной стороны.

д) приварка заплат толщиной 4 мм в количество на бодав трах 
и размером не более 200x400 т  при отколе части полотна крышки 
люка в местах повреждения коррозией или протертостей. Расстоя
ние между заплатами долпо быть не меньше 150 мм, а толщина 
полотна в местах наложения сварных швов - не меньше с мм. При 
okbj shu x потертостях и пробоинах заплаты должны перекрывать их 
не меньше чем ва 50 мм ж привариваться двухсторонними ивами;

е) эрварка трещин в ребрах жесткости ■ угольниках крышки при 
уоловии, что толщина металла ребер и угольников в местах наложе
ния сварных швов не меньив 4 мм. После заварки трещин далжим 
привариваться плоские иля угольные усиливающие накладки,
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ж) приварка плавок к угольникам люковых крышек при эааорах 
между крышками люков и рамой полувагона* Планка должна иметь 
размеры 50x100 им и толщину не Солов 12 мм;

з) наплавка и заварка отверстий с последующей расоворловкой 
прп износе поверхностей и разработке отверстий в деталях запор
ного механизма*

П л а т ф о р м ы

§ 199. Кузов платформы полностью разбирается со снятием 
полового пастила и Сорговых секций* Деформированные металличес
кие Сорта выправляются и ремонтируются сваркой: отсутствующие 
пополняются.

§ 200* Бее ослабшие заклепки и болты половых настилов и 
Сортов платформы подлежат переклепке и закреплению, а негодные 
гаыояэ*

§ 201* Рельсы полового настила, имеющие изломы, отколы, 
деформацию и прочие неисправности, подлежат замене.

£ 202* Бортовые стойки (кронштейны) кузова с ослабленными 
сечениями и подвергавшиеся роное ремонту сваркой подлежат за
пело нозыми*

§ 203. Изломанные, поврежденные коррозией, а также подвер
гавшиеся ранее ремонту сваркой бортовые секции кузова платформ 
подложат замене новыми*

5 204. Ремонт бортовых секций и стоек кузова платформы по
становкой накладок не разрешается*

§ 205. Уширение в стороны и прогиб бортов платформы в вер
тикальном направлении более ВО мм не допускается.

§ 206. При ремонте металлических деталей допускаются следу
ющие сварочные работы:

а) приварка новых частей элактроконтактной или газово-прес
совой сваркой при изломе бортовых шарниров;

б) наплавка износов поверхностей упорных планок и подпоров 
при глубине не болов 8 мм.

7. Автосцепное устройство

5 207* При заводском ремонте вагонов производится полный 
осмотр автосцепных устройств оо снятием их с вагона, разбор
кой, осмотром и проверкой размеров установленными МПС шаблонами

Полный осмотр автосцепки производить в соответствии с Ин
струкцией UOC по ремонту и содержанию автосцепного устройства.



§ 208, Все детали автосцепки, подлежащие ремонту» после 
осмотра л проверки восстанавливать до номинальных размеров с 
проверкой установленными шаблонами*

§ 209, При ремонте деталей автосцепного устройства сваркой 
разрешается:

По корпусу автосцепки

а) наварка вертикальных трещин сверху и снизу в зеве со 
стороны большого зуба в углах, образованных ударной стенкой 
зева и боковой стенкой больного зуба, а также боковой стенкой 
и тяговой стороной большого зуба;

б) заварка трещин в углах окна для замка и замкодархателя;
в) приварка полочки, поддерживающей верхнее плечо собачки;
г) наплавка передней поверхности неправильно расположенной 

подочки, поддерживающей верхнее плечо собачки;
д) заварка трещин в хвостовике на участке от головы до 

конца хвостовика при глубине их более 5 мм и трещин, уменьшаю
щих поперечное сечение не более чем на 25%;

е) наплавка перемычки хвостовика со стороны прилегания кли
на тягового хомута при условии, что толщина торцевой* перемычки 
перед наплавкой во меньше 35 мм и не менее 18 мм боковой. При 
толщине перемычки 48 мм л более разрешается оставлять ее без 
ремонта;

ж) наплавка изношенных стенок отверстия для валика подъем
ника;

з) наплавка изношенных поверхностей по контуру зацепления;
и) наплавка изношенвой нижней иеремычки в окне для аакка 

независимо от глубины износа;
в) наплавка шипа для навешивания займодержателя;
л) валлавка изношенных поверхностей хвостовика по месту 

его прилегания к тяговому хомуту, центрирующей балочке и к 
ударной розетке при глубине износа свыше 8 гм, но ве более 
8 мм.

По деталям механизма автосцепки

а) ш плавка изношенной замыкающей части замка;
б) приварка отбитого сигнального отростка замка;
в) приварка к замку шипа длл навешивания собачки;
г) наплавка в замке кромки отверстия для волока педъешш- 

кп при глубине нанося не более 0 мм;



д) наплавка наношенных мест нижней части замка;
е) неплавка изношенных поверхностей: подъемника эамка, вам- 

кодерхателя, собачки» валика подъемника;
х) заварка не более одной трещины или излома в замкодержа* 

теле;
а) заварка разработанного отверстия собачки.

По ударной розетке автосцепки

а) приварка розетки к буферному брусу по верхнему и нижне
му фланцам горизонтальными швами длиной no 150 мм в каждую 
сторону от середины розетки;

б) наплавка изношенных поверхностей розетки;
в) заварка не более трех трещин в розетке;
г) наплавка между ребрами срезанной с торца упорной части 

розетки»

По центрирующей белочке и маятниковой подвеске

а) наставка у центрирующей балочки выработок опор для ма
ятниковых: подвесок» поверхности износа корпусом автосцепки, 
изношенных мост захвата и боковых упоров при уоловиш» что глу
бина износа не превышает 10 мм в месте прилегания головки к 
центрирующей балочке, разрешается приваривать пластины толщиной 
не менее 4 мм;

б) наплавка наношенных поверхностей маятниковых подвесок 
при условии, что в изношенном месте высота головки не менее 
18 им.

По передней упорной плите и стяжному болту 
Фрикционного аппарата автосцепки

а) наплавка упорных плит при толщине плиты в месте износа 
не менее 50 мм;

б) наплавка стяжных болтов при износе не более 7 мм по диа
метру;

в) приварка новых частей стяжного болта»

По ТЯГОВОМУ ХОМУТУ

а) наплавка изношенных мест на тяговых полосах при условии, 
что толщина тяговой полосы в месте нэнооа не менее 20 мм, а ши
рина - не менее 95 мм;
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б) наплавка боковых оторон головной в хвоотовой чаотей хому
та;

в) наплавка стенок отверотия для клина при условии, что ши
рина наружной перемычки не менее 45 мы;

г) наварка трещин в соединительных планках, в углах соедини
тельных планок, в увках для болтов, поддерживающих клин, и и 
ребрах жеоткости задней опорной чаотя хомута;

д) наплавка изаошеивых мест прилегания хомута к хвостовику 
корпуса автосцепки;

е) наплавка иановаяных мест на вадней опорной поверхности 
донута.

По упорным угольникам и поддерживающей 
планке

а) наплавка наношенных поверхностей упорных угольников при
ивноое не более 5 мм;

б) зава.** плавок к изношенной поверхности упорного угоди- 
нива при глуоиве износа от 5 до 10 мм;

в) наплавка изношенной поверхности поддерживающей планки 
при глубине износа ве белее 9 мм.

По деталям оаспепного привода

а) наплавка вэновенных поверхностей в заварка оуваротнй в 
деталях расцепвого привода;

б) заварка одной трещины в кроаитейве и державке раоцсо- 
вого привода;

в) приварка новых частей рычага при условии, что на рыча
ге будет не более двух втыков.

§ 210. При ремонте сваркой деталей автоецепяого уотройотви 
запрещается:

а) ваплавка изношенной полочка для верхнего плеча ообачкм 
в рабочей чаоти резьбы стяжного болта;

б) ремонт корпусов автосцепок н тяговых хомутов, взротоэ- 
ленных из низколегированной отели (о маркировкой С), без пред
варительного подогрева мест оварки до 250-800°, о маркировкой 
•ИЛ* оварка запрещается;

в) заварка трещин в тяговых хомутах е умками иод одни болт,
§ 211. Запрещается сказывать дотала механизма аитооцепхи

и тпущвеоя чаоти поглощающего аппарата.
§ 212 . После сборки автосцепка долива оиободио перемещать

ся ив среднего положеиин в крайние от усилия человека в воявра-
45



петься обратно под влгянием собственного веса. Проверка произ
водится после удаления подкладки из-под гайки стяжного болта 
поглощающего аппарата, т.е. когда последний плотно прилегает 
дном корпуса к задним упорным угольникам и через упорную плиту 
к породним упорным угольникам.

§ 213. Запрещается выпуск вагонов на ремонта при наличии 
хотд бы одной из неисправностей автосцепки, указанных в § 286 
настоящих Правил*

8, Тормоза

§ 214. При капитальном ремонте шгона производится периоди
ческий ремонт тормозов в соответствии с Провилг'И МПС по ремон
ту и испытанию автоматических тормозов грузовых вагонов.

§ 215* Все детали тормозов с вагона должны быть сняты, за 
исключением рабочих резервуаров, тормозных цилиндров и возду
хопровода, которые допускается ремонтировать без отъемки от 
места.

§ 216. Воздухораспределители, концевые, разобщительные 
крапы и стоп-краны, соединительные рукава и выпускные клапаны, 
снятые о вегона, подлежат направлению в автоматный цех (или в 
ближайший контрольный пуцкт автотормозов железной дороги) для 
осмотра, ремонта и испытания.

Взамен святых тормозных приборов на вагоне устанавливать 
новые или отремонтированные тормозные приборы, принятые масте
ром цеха или автоконтрольыого пункта.

§ 217. Запасные резервуары должны быть очищены внутри с 
продувкой воздухо- давлением 6-7 ат и подвергнуты гидравличес
кому испытанию давления 10,5 ат с выдержкой в течение 5 мин*
При этом просачивание воды через стенки и швы не допускается.

Кроме того, резервуары должны испытываться под давлением 
воздуха в 6 ат в течение 3 мин. При этом признаков просачива
ния воздуха не должно быть. После испытания резервуары должны 
быть окрашены черной масляной краской.

О производстве гидравлического испытания на каждом резервуа
ре ставится трафарет белилами с указанием даты и места испыта
ния.

§ 216. Разрешается заварка пороков в сварных швах запасных 
резервуаров.

Заварка трещин по основному металлу этих резервуаров и при^ 
варка заплат к ним запрощаетея.

§ 219, И sw o  от во п е т  горловины по ре дней крышки тормозного 
цилиндра допускается h -j болггл 8 мы по диаметру; при большом из-



носи горловин; раоточить и напрессовать втулку с приваркой ее 
к торцу передней крипки цилиндра.

§ 22О. Разрешается наварка не более двух трещин во фланцах 
крышки и корпуса торновного цилиндра.

§ 221. Проверяется высота отпускной пружины тормозного ци
линдра. При осадке пружины более SO ым пружину 8аыенить новой.

§ 222. Воздухопровод тщательно очищается и продуваетоя сжа
той воздухом давлением 6-6,5 ат с предварительным остукива- 
•!ием легкиии ударами молотка для удаления грязи, пыли и окалины.

§ 223. Все соединения воздухопровода должны уплотняться пос
тановкой контргвек и подмоткой из льна или чесаиой пеньки, 
смоченной в белилах или сурике.

§ 220. Разрешается призарка новых кусков труб ( но более 
трех) воздухопровода (взамен пришедших в негодность) при усло
вии, что расстояние между соседними местами сварки не не нее 
0,5 м.

§ 225. Вовдухопровод под ватодом может иметь не более трех 
соединений на муфтах и располагаться так, чтобы раОотояние от 
продольной оси вагона до воздухопровода было не ыенее 250 ыы 
и не более 300 мм, а расстояние между буферным брусом и квад
ратом ручки концевого крана составляло 120-160 ыы.

§ 226, Все трубы воздухопровода окрашиваются черной асфаль
товой краской.

§ 227. Поршень тормозного цилиндра иодлежит замене комп
лектным поршнем с вновь премированным кожаным иди резиновым во
ротником. Толщина кожаного воротника в пестах прилегания к по
верхности цилиндра менее 2,5 ыы не допускаетоя. Резиновый во
ротник крепить равномерно; выжимание воротника не допускается.

§ 228, Рычажная передача автоиатического и ручного тормозов 
подлежит полной разборке и осмотру. Изношенные валики, тяги, 
рычаги, кронштейны, подвески и башмаки с разработанными отвер
стиями и чаоти рычажной передачи с изношенной иди поврежденной 
резьбой восстановить или заменить новыми.

§ 229. Новые детали рычажной передачи для замены веиопров- 
иих и изношенных изготовлять по чертежам или по действующему 
ГОСТу.

§ 250. Валики подвесок башмаков на поясных тележках зак
реплять чеками, разведенными под углом 55-60°.

§ 251. Тормозные колодки должны быть поставлены новые, а 
тормозные башмаки восстановлены до разыоров по чертежу.

Колодки не должны выступать за наружные грани кодео. Неис
правные оттягивающие пружины колодок должны бить сыенены.
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$ 232. Предохранительные я поддерживающие устройства (пре
дупреждающие падение частей тормозной передача на путь в слу
чаях их обрыва) должны быть укреплены заклепками иди болтам* о 
расчеканкой концов.

Неисправные предохранительные устройства подлежат восста
новлению по чертежам.

§ 233. При ремонте деталей рычажной передачи сваркой раз
решается:

а) заварка пороков в сварных ивах н приварка отломанных 
(по сварным швам) уиков, струнок, шеек, усиливающих плавок у 
триангелей, тормозных балок, а также щек проушин, скоб и иайб 
у тормозных таг сварной конструкции;

б) неплавка изношеииых мест шеек, стержней струнок, швелле
ров к резьбы хвостовиков и гнезд и разработанных отверстий в 
уиках и респорках триангелей •* при глубине износа не более
5 мы на сторону;

в) приварка вкладышей триангедей к струнам;
г) заварка плен и трещин в местах сопряжения струны со стер

жнем у цельнокованых триаагелей;
д) наращивание швеллеров и угольников триаагелей при усло

вии, что число стыков будет не более двух ( для думпкаров не 
разрешается);

е) наплавке изношенных торцов хомутов и уголь: шов трианге
дей при износе до 10 мм;

ж) заверка трещин в швеллерах и угольниках триаигелей и 
Салок - с усилением соответственно корытообразными и угловыми 
нах&адками с внутренней стороац;

а) наварка разработанных отверстий тормозных тяг, рычагов, 
державок и стальных тормозных бишыаков и кронштейнов их подве
сок - при взносе на Солее 5 мм на сторону, а также приварка за
прессованных в отверстие башмаков и кронштейнов их подвесок 
втулок о толщиной стенок 4-5 мм;

и) прХвагма головок & сварка стержня торчозных тяг при ус
ловия, что на одной таге длиной до 4 м число стыков не более 
двух, & у тйг 4 к и длиннее-не более трех и расстояние между 
.оседними стыками будет не некое 0,5 м;

к) приварка к тормозным державкам, рычагам и кронштейнам 
подвеоок башмькоя усиливающих «шйб, & также няидавка изношен
ных жест дредохравитальных скоб при условии, что площадь попе
речного сеченик скобы в месте под наплавку не менее 60% от но
минальной по чертежу;



ж) наплавка наношенных мест тормозных тяг, валиков и под* 
веоок тормозных башмаков - при глубине износа не более 3 мм на 
оторону;

м) приварка новых частей стержня к концу винта ручного тор
моза о винтовой нарезкой с расположением стыка на расстоянии 
не менее 30 мм от мест перехода одного сечения в другое и резь
бы* Количество стыков допускается не более двух*

§ 234. Триангели, тормозные и распорные тяги после ремонта 
сваркой подлежат испытанию на растяжение усилием» согласно При
ложению 6*

§ 235. При сборке рычажной иередачи валики» расположенные 
вертикально» ставить головками кверху» установленные горизон
тально должны быть обращены шайбами и шплинтами наружу вагона 
в одну сторону. На валиках устанавливать типовые шайбы и шплин
ты*

Рычажная передача не должна иметь перекосов головок тормоз
ных тяг в рычагах и самих рычагов, триангелей и подвесок.

§ 236. После сборки на вагоне рычажную передачу отрегули
ровать так, чтобы ход поршня тормозного цилиндра был в пределах 
75-123 им для думпкаров с диаметрами тормозных цилиндров 8-10- 
12 и 14 дюймов и 80-190 мм для диаметров 16 дюймов*

Остаток резьбы винта ручного тормоза в заторможенном сос
тоянии должен быть не менее 75 мм*

Собранная рычажная передача подложит испытанию при давло- 
нии в тормозном цилиндре 5 ат.

§ 237. После производства периодического ремонта автомати
ческий тормоз должен быть испытан полностью в собранном на ва
гоне виде и удовлетворять следующим основным условиям:

а) плотность воздухопровода считается удовлетворительной, 
если падение давления в нем не превышает 0,1 ат в течение 5 мин 
при начальном давлении 6 ат и отключенном воздухораспределителе;

б) при снижении давления в магистрали о 5,3 до 4,8-4,9 ют 
воздухораспределитель должен придти в действие и в точение 10- 
минутной выдержки не отпускать;

в) при снижении давления в магистрали до нуда давлеиие в 
тормозном цилиндре, наблюдаемое по установленному на нем мано
метру, должно быть не ниже 3,9 ат* Утечки воздуха иа тормозно
го цилиндре не должны вызывать падения давления более 0,1 т в 
течение 3 мин;

г) при повышении давления в магистрали до 5,2 ат должен про
изойти полный отпуск тормоз* и все колодки должны отойти от ко
лес;
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д) после степени торможения снижением давления в магистра
ли на 0,4-0,5 8Т, когда вагон затормозится, производят отпуск 
вручную при помощи выпускного клапана, при исправном клапане 
тормоз должен полностью отпустить*

§ 238* У вагонов с тормозными площадками должно бить про
верено также и исправное действие ручного тормоза.

§ 239. На тормозных площадках должны быть поставлены крюки 
для боковых сигнальных фонарей и скобы для сигнальных фонарей 
на сбойке тормозного щита и на лобовой стенке о другого конца 
вагона. Имеющиеся скобы для сигнальных фонарей у вагонов без 
тормозной площадки должны быть сохранены.

§ 240. О произведенной периодическом ремонте тормозов на 
тормозном цилиндре наносится белилами трафарет с указанием да
ты и места ремонта.

9. Окраска, надписи и приемка вагонов

§ 241. Кузов вагона должен быть окрашен снаружи два раза*

?аыа вагонов окрашивается одним слоем черной краской иди 
лаком. Тележки вагонов окрашиваются парной краской или лаком 
за один раз.

§ 242. Средняя часть оси, центра, наружные и внутренние 
грани бандажей, а также соответствующие части цельнокатаных к 
лес должны Сыть окрашены за два раза черной густотертой масля 
ной краской о нанесением белых и красных полос в установленных 
местах, согласно ГОСТу*

§ 243. Детали тормозного и автосцепного оборудования и пру
жины окрашиваются краской черного цвета. Допускается окраска 
зтих деталей лаком*

Детали механизма автосцепки и весь зев корпуса автосцепки 
а также трущиеся поверхности деталей фрикционного аппарата не 
окрашиваются.

Наконечники соединительных рукавов, концевые краны, раэоб* 
щитеььиые крат*,стоп-краны, ручки ретимных переключателей, руч* 
ки выпускных клапанов, а также сигнальные отростки автосцепки 
скрадываются один раз в красный цвет.

§ 24А. Не каждом вагоне должны быть нанесены следующие зна
ки и надписи;

на_н^ухп°й стенке jrpjDba или продольного бо£Тв 
подъемной сила влгспя,
наиюецоьнние продириятия-владельца, знак Министерства, 
трафарет "сбрасывать груз с высоты яе более . . . .  и
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«” (только на думпкарах пок весом не Солее . . .
*х типам);

на^п^одольном шв£лле£в_ 
тара вагона, 
номер вагона,
трафарет о месте я времени производства заводского ре

монта;
на хреОтово^й балке 
дета перезаправки букс; 
тип тормоза,
трафарет о периодическом ремонте тормоза (не тормозном 

цилиндре);

на_буферном Срдсе
трафареты, обозначавшие тормознув и опрокидывающую (сва

лочную) магистрали.
При нанесении надписей и знаков в отношении их размеров 

и цвета руководствоваться действующим * Альбомом знаков и над
писей на вагонах железных дорог СССР**.

§ 245. Все вагоны, выходящие из заводокого ремонта, должны 
бить приняты с оформлением соответствующего акта.

Порядок приемки вагонов устанавливается руководителем пред
приятия.

§ 246. На каждый вагон должен вестись технический паспорт. 
После каждого ремонта в технический паспорт вагона заносятся
соответствующие данные.

Технический паспорт вагона хранигея в вагонной службе (депо) 
предприятия.

§ 247. Вагоноремонтные предприятия, производящие капиталь- 
ьий ремонт вагонов, несут гарантийную ответственность за проч
ность и исправную работу отремонтированных вагонов и их дета
лей в течение установленного орока (Приложение 14).

§ 246. Части вагонов, не выдержавшие орока гарантии, должны 
быть зафиксированы актом, который составляется представителем 
заказчика и подрядчика.

Составленный акт является основанием для предъявлении реж- 
ламации за недоброкачественно произведен! 1̂ Й ремонт вагона.



Г Л А В А Ш

ДЕПОВСКИЙ РЕМОНТ

I. Общие положения

§ 249. Между заводскими ремонтами ежегодно производится де
повский ремонт вагонов! который имеет овоим назначением перио
дическое оздоровление вагонов» устранение износов, ремонт из
носившихся частей и частичную их замену новыми.

При деповском ремонте вагон в дедом должен быть приведен 
в состояние полной исправности» обеспечивающей нормальную эк
сплуатацию вагона в течение года.

§ 250. При деповском ремонте вагон поднимается, тележки я 
колесные пары из-под тележек выкатываются» автосцепные и тормоз
ные устройства снимаются, разбираются и проверяются. Рама и ку
зов вагона тщательно осматриваются с проверкой прочности свар
ных и клепаных соединений, ремонтом поврежденных и изношенных 
частей, заменой негодных листов и деталей.

Производится ревизия механизмов подъема, открывания Оортов 
и опрокидывания кузова думпкаров, а также механизма открывания 
к закрывания люков бункеров хоппер-агломераторов.

При деповском ремонте производится полная проверка техня- 
ческого состояния вагона, его узлов и деталей.

§ 251. В деповский ремонт разрешается ставить вагоны о 
трафаретами текущего месяца. При поступлении вагонов в текущий 
отцепочный ремонт за 2 месяца до наступления деповского ремон
та они также подвергаются деповскому ремонту.

§ 252. В отношении применения сварки при деповском ремонте 
вагонов, помимо сварочных работ, разрешаемых только для депов
ского ремонта (изложены ниже), руководствоваться указаниями по 
сварочным работам, разрешаемым при заводском ремонте вагонов, 
а также общими положениями по сварке, изложенными в § 17-24 
настоящих Правил.

§ 253. Кузнечную сварку деталей вагонов разрешается произ
водить только при отсутствии элекхроконтнктных иашин или газо- 
прессовых установок кузнецам, выдсфжавшш установленные испита' 
ИИ я.
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2. Кодеоныв пары

§ 254. Колесные пары иа-под тележек должны быть выкачаны, 
очинены н обмыты ох грязи н масляных оохахков. Поела этого 
колесные пары подлежат освидетельствовании.

§ 255. При выпуске вагонов иа деповского ремонта кодеоныв 
пары должны удовлетворять требованиям действующей Инструкции 
МПС по освидетельствованию, формированию и ремонту вагонных ко
лесных пар и допускаемым размерам, согласно Приложениям 4 в 5 
настоящих Правил.

§ 256. Запрещается производить подкатку под вагоны колео- 
ных пар, у которых имеется хохя бы одна на неисправностей, ука
занных в § 38 (за исключением пунктов "а" и "б").

§ 257. При ремонте колесных пар сваркой разрешается произ
водство сварочных работ согласно § 39 настоящих Правил. Произ
водство каких-либо других сварочных работ по колесным парам за
прещается.

§ 258. Максимальная величина проката по кругу катания коле
са (бандажа), с которым можно подкатывать колесную пару при де
повском ремонте вагонов, устанавливается равной б мм.

3. Тележки

§ 259. Выкаченные тележки разобрать, детали очистить, тща
тельно осмотреть боковины, надрессорыые балки, пятники, подпят
ники, окодвлуны, буксы с подшипниками и вкладышами, а также рео- 
ооры и прукины тележки.

Вое неисправности устранить, детали, не поддающиеся исправ
лению, заменить новыми или восстановленвыии.

§ 260. При осмотре поясных телетек особое внимание обращать 
на места изгиба поясов. Для этого места изгиба средних поясов 
очищать до чистого металла и подвергать магнитному контролю или 
осмотру через лупу.

§ 261. Буксы должны быть очищены и промыты. Трещины и отко
сы в буксах не допускаются.

§ 262. В поясной тележке буксы должны быть прочно закрепле
ны между поясами.

§ 263. Место для вкладыша на потолке буксы должно иметь чис
тую и ровную поверхность. Вкладыши должны садиться на верхнюю 
часть юдшипника плотно беэ качаний, не опираться на передний
буртик подшипника. Углубление во вкладыше для подшипника должно 
быть не мснео Ъ мм.



§ 264, Подшипники подложат ремонту иди замене. Подбор под
шипников производить по диаметру и длине осевых шеек подкатывае
мых под тележку колесных пар.

§ 263. РаэОег подшипника по осевой шейке должен быть от б 
до 13 мы для 4-осных вагонов и от 2 до 10 ым для 2-осиых ваго
нов,

§ 266, Крышки букс должны быть типовые, исправные и плотно 
по всему периметру прилегать к буксам,

§ 267, Пылевые шайбы должны соответствовать типу букс, раз
мерам предподступичиых частей оси и плотно прилегать к ним а 
стенкам пазе букс.

После постановки пылевой шайбы на место в верхнее отверстие 
паэа плотно вставлять деревянную планку-крышку.

§ 268, По роликовым буксам производится промежуточная реви
зия (без демонтажа), если подкатываемые колесные пары подвергав 
дись обточке бандажей или колес.

О произведенной промежуточной ревизии роликовых букс делает
ся отметка в журнале.

5 269. При ремонте тележек сваркой при годовом ремонте ваго
нов разрешается:

a) наплавки изношенных саенок отверстия для валиков подвег 
сок тормозных башмаков у литых боковин тележки;

б) заварка у боковых колонок трещин в ушках или приварка 
отбитых ушек;

в) заварка не более двух трещин внешних бортов подпятников 
при условии, что суммарная длина трещин не превышает 12С мы;

г) восстановление наплавкой отколовшейся части внутреннего 
борта подпятника при условии, что длина ее не более иодовнны 
периметра борта и откол не распространяется на опорную поверх
ность подпятника;

д) производство сварочных работ по § 67 и 68 настоящих Пра
вил.

$ 270. При ремонте букс запрещается;
b) постановка букс о трещинами или отремонтированных свар-
в местах, не предусмотренных § 43 настоящих Правил;
б) выпуск вагона из ремонта, у которого букса какой-либо 

частью кесаетсн продподотупичной части оси;
в) постановка подшипников со слабо удерживающейся ар лров- 

кой, бьббиюьои заливкой или с отколами и трещинами в корпусе 
и Оасбитоьой заливке.

§ 271, При реионте тележек запрещается:
а) наварки трещин ь шинам поной н&дреосирной коробчатой 

Садки;
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б) восстановление лопнувших швов приварки подпятников;
в) заварка треонин у основания усиливающего ребра, распрос

транявшихся на цилиндрическую часть колонки поясной тележки;
г) заварка трещин и наплавка поясов боковой раиы поясных; 

тележек;
д) заварка трещин в углах от буксового виреэа стальных бо

ковин;
е) постановка стопорных валиков для скрепления буксы с ли

той боковиной;
ж) постановка поясов, у которых отверстия для колоночных

и буксовых болтов разработаны более, чей на 3 мм по диаметру, а 
также поясов, у которых иеста изгиба имеют неплавяыЛ переход, 
не соответствующий радиусу кривизны, и поперечные узшыы;

з) постановка фланцевых пятников и подпятников с нзносои 
рабочих поверхностей более 5 ни;

и) заиеыа пятников высотой 80 мм пятниками высотой 60 ни 
без постановки прокладок ыежду надресссраой балкой и пятвикон;

к) постановка литых надрессорных балок, имеющих вырубки 
порсков стального литья с непдавныыи (острыми) переходами;

л) постановка буксовых и колоночных болтов, имеющих выработ
ку, сработанную резьбу или другие неисправности;

и) постановка в комплекте рессор и пружин, имеющих разность 
по высоте более 10 им.

§ 272. Собранные после ремонта тележки должны удовлетворять 
условиям, изложенным в § 70, 12^ настоящих Правил.

§ 278. При ремонте тележек ЦШ1И-ХЗ-0 руководствоваться § 92- 
100 настоящих Правил.

§ 274. До выкатки тележек ЦНЙИ-ХЗ-0 из-под вагона производит
ся замер разностей уровней опор на дружины клиньев и кадрессор
ной балки. Если среднее завышение уровня пары снежных клиньев 
превышает 3 ми, но не более 7 мм, под клинья устанавливаются 
наиболее высокие пружины из данного комплекта. При завышении 
среднего уровня пары смежных клиньев относительно уровня над- 
рессорной балки более чем на 7 мы под пружины обоих смежных 
клиньев ставить шайбы толщиной 10 мм, о наружным диаметром 
1£5 мм и внутренний 95 им. При завышении средней величины уров
ня пары смежных клиньев 12 мм кроме шайб под клинья устанавли
вать более высокие пружины из данного комплекте. До постановки 
шайб бонки постели боковины рамы очищают от грязи и ркавчины. 
Высота бонки после постановки шайб должна быть не менее 8 мм,

§ 275. При ремонте тележек руководствоваться § 50-124 настоя
щих Правил и допускаемыми размерами по Приложению 4,
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4. Рана и кузов вагона

§ 276. Все части раны и кузова вагона очистить ох грязи, 
ржавчины и тщательно осмотреть.

§ 277. Соединения рамы и все ее детали проверить, ослабшие 
заклепки и неисправные болты заменить.

§ 27В. Погнутые продольные балки рамы более 60 мм должны 
быть выправлены, а имеющие трещины, надломы и повреждения от 
коррозии - отремонтированы сваркой согласно § 135 и 186 нас
тоящих Правил.

§ 279. Кузов и рама должны быть тщательно осмотрены, все 
сварные и заклепочные ооединения проверены. Поврежденные и 
изношенные части кузова и его рамы отремонтировать, негодные 
листы и детали заменить.

§ 280. Металлическая обрешетка кузова хоппер-агломератора 
должна быть отремонтирована с заменой прогоревших и неисправ
ных жалюзи. Разрешается заменять неисправные жалюзи обрешеткой 
ид свободно вставляемых жалюзи, изготовленных из листа.

§ 281. Продольные и лобовые борта кузова и балки, имеющие 
прогибы более 75 мм, должны быть выправлены.

§ 282. Произвести ревизию механизмов подъема или открывания 
бортов и опрокидывания кузова думпкаров и открывания и закры
вания люков бункеров хоппер-агломераторов о необходимой разбор
кой, тщательным осмотром всех деталей.

После осмотра и ремонта должна быть проверена исправность 
действия всех механизмов и пневматической системы управления 
ими.

5. Автосцепное устройство

§ 283. При годовом ремонте вагонов ( так же, как и при за* 
водоком) производится полный осмотр автосцепних устройств со 
снятием их о вагона, разборкой, осмотром и проверкой размеров 
установленными ЫПС шаблонами.

Полный осмотр автооцепки производить в соответствии о Ин
струкцией UKC по ремонту и содержанию автссцепного устройства.

§ 284. При ремонте ав^ооцепного устройства разрешается про
изводство сварочных работ, изложенных в § 209 настоящих Правил

§ 285. При ремонте деталей автооценного устройства запре
щаются сварочные работы, изложенные в § 210.

§ 286. Запрещается выпуск вагона из ремонта, у которых 
ммеетоя одна из следующих неисправностей автссцепного устрой
ства.



По автосцепке

а) трещины в изгибы в корпусе я деталях механизма;
б) ианооы я неисправности зева, контуре зацепления я меха- 

зизма, обнаруживаемые проверочными шаблонами;
в) износ стенок хвостовика на глубину более 3 мм от литей

ной поверхности или его изгиб; толщина перемычки хвостовика 
менее 46 мм;

г) округление и отколы нижней кромки тяговой поверхности 
большого ауба;

д) аамок автосцепки, отстоящий от наружной вертикальной 
хромки малого зуба более чем на 8 мм или менее чем на 2 мм; 
аамок, уходящий от кромки малого ауба при нажатии на него (при 
проверке шаблоном действия предохранителя замка) менее чем на 
7 мм или более чем на 16 мм; перекрытие полочки верхним пле
чом собачки менее 8 мм; валик подъемника, не закрепленный от 
выпадения, заедающий при вращении или закрепленный натиповым 
способом, валик прежней конструкции - без зачистки выступа не 
противовесе заподлицо с другой фаской;

е) сигнальный отросток замка, не окрашенный в красный цвет*

По ТЯГОВОМУ ХОМУТУ

а) трещины в любой части;
б) износи и незаверенные вырубки по толщине полоо тягового 

хонута и толщине вертикальных планок головной части хомута на 
глубину более 4 мм, ианооы и вырубки (незаверенные) на любых 
остальных поверхностях глубиной более 5 мы;

в) длина хомута от передней кромки отверстия для клина до 
даднай упорной поверхности более 780 мм или менее 773 мы;

г) отсутствие предохранительного буртика на ушке хомута;
д) трещины клина тягового хомута;
ж) ширина игноыенн го клина менее 89 мы «толщина менее 30 мм;
з) клин, отремонтированный наплавкой;
е) нетиповое крепление клина т я г о в о г о хомута, болты, под

держивающие клин, с износом более Z мм, со слабой нарезкой, о 
излишней резьбой, выходящей на часть болта, расположенную меж * 
ду ушками хомута, болт, отремонтированный наплавкой.

По поглощающему аппарату

а) аппарат, не прилегающий основанием к задним упорным 
угольникам и (через переднюю упорную плиту) к передним упорным 
угольникам;



С) трещины, толщина стенок горловины аппарате менее 14 мм 
м толщине стенок клиньев менее 17 мм;

в) основание корпуса аппарата менее 315 мм м Солее 320 мм;
г) упорная плитка толщиной менее 52 мм и длиной менее 315 мм 

млн Солсе 320 мм.

По упорным угольникам

а) расстояние между упорными поверхностями передних и зад
них угольников Солее 627 ыи или менее 622 у м ;

С) расстояние между Соковыми гранями упорных поверхностей 
у передних упорных угольников менее 205 мм или Солее 220 мм, у 
задних - менее 165 ми или Солее 220 мм;

в) перекос или непарадлельность упорных плоскостей Солее 
Б мм;

г) трещины, отколы, ослабшие ааклепки.

По ударной розетке с маятниковым центрирующим 
прибором

а) ударная розетка с трещинами, отколами, с ослабшими зак
лепками, укрепленная болтами без шплинтов и натяг и-л без за
ботой резьбы против ослабления болтов;

б) центрирующая Салочка с трещинами, заедающая в препят
ствующая перемещению автосцепки в крайние положения с Соковыми 
ограничительными упорами высотой менее 40 мм;

в) маятниковые подвески с трещинами, имеющие расстояние 
между опорными частями менее 166 мм или Солее 160 мм; попарно 
неодинаковой длины, диаметром менее 22 мм, неправильную поста
новку (широкими головками вниз);

Г) ударная розетка, центрирующая Салочка и маятниковые 
подвески, имеющие взносы сверх допускаемых соответствующими шаб
лонами;

л) если центрирующая Салочка думпкара ВС-100, проверенная 
шаблоном k* 7В0Р, а маятниковая подвеска, проверенная шаблоном 
78IP, имеет сверхдопускаеиыа размеры.

По поддерживающим и ограничительным планкам

а) поддерживавшая планка с трещинами, сваренная поперек 
встык: с износом би*ес Н мм, укрепленная болтами диаметром ме
нее 20-22 мы Сеа второй гайки на болтах, без шплинтов, болты с 
гайками со слабой нарезной;
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б) расстояние от буферного бруса до передней кррч*1 под
держивающей планки менее 530 мм9 до задней кромки - более 
86С мм;

в) отсутствие ограничительной планки над передней часты) 
тягового хомута, ограничительная планка, отстоящая от верхней 
поверхности тягового хомута более 15 мм и от упорных плоскос
тей, передних упорных угольников (по горизонтали) менее 30 мм 
иди более 100 мм;

г) ограничительная планка с трелинами, изгибом, ослабшими 
заклепками или трещинами сварных швов.

По расцепноыу приводу

а) рычаг диаметром менее 28 мм с трещинами без ограничи
тели против продольного перемещения на длину более 50 мм, не 
входящий в паз кронштейна, плечо рычага с расстоянием от центра 
отверстия до оси рычага меаее 190 им и более 200 мы* с рукоят
кой длиной менее 300 мм или более 870 мм, расстояний от конца 
рукоятки до центра буфера более 550 мм;

б) цепь с незаверенными звеньями с диаметром прутка ме
нее 6 или более 9 мм, с соединительным званой длиной в свету 
менее 35 мм иди более 45 мм, шириной более 18 мм;

в) кронштейн и державрщ погнутые с незаверенными трещина
ми, с ослабшими болтами или укрепленные приваркой;

г) неотрегулированная цепь.

По хребтовой балке в месте расположения 
автосцениого устройства

а) трещины;
б) потертости балки глубиной более 3 ми.

По буферному Cpjcy

а) окно для хвостовика автосцепки шириной менее 240 мм м 
с неснятыми фасками по боковым граням окна;

б) верхаяя кромка, опускакщаяоя ниже кромки проема в удар
ной розетке;

в) отсутствие вставки между стенками хребтовой балки при 
составном буферном брусе для обеспечения упора розетки.

По собранному на вагоне автосцепному устройству

а) высота продольной оси автосцепки над головками рельсов
менее 980 мм или более 1080 мм;
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б) расстояние от упора головы автосцепки до ударной поверх
ности розетки новее 6*> ым при полностью вдвинутою положении 
автосцепки иди более 100 ыы при выдвинутою положении автооцеп- 
ки ( с учетов, что поглощающий аппарат не имеет подкладки под 
гайкой стяжного болта);

в) провисание головы автосцепки, отклонение вверх более 
70 ым;

г) зааор л розетке над хвоотовикои автосцепки юенее 20 им 
или более мм при намерении на расстоянии 15 мм от ударной 
поверхности розетки;

д) разность между выоотами осей автосцепок по концам ваго
на более 25 мм.

б. Тормоза

§ 287. При годовом ремонте вагонов производится периодичес
кий ремонт тормозов в соответствии с Правилами по ремонту и 
испытанию автоматических тормозов грузовых вагонов МПС.

§ 288. При ремонте тормозов сваркой разрешается:
а) приварка отбитых частей фланцев крышки и корпуса тормоз

ного цилиндра при условии, что отбитый кусок захватывает ие бо
лее двух соседних отверстий для болтов и число отбитых кусков 
не более двух;

б) приварка окобочек у стальных башмаков при изношенных пе
ремычках для удержания тормозной колодки (скобочки из полосовой 
стали марки ст.З толщиной не менее 5 мм);

в) производство оварочных работ по § 218, 220, 224 и 233 
настоящих Правил.

§ 289. Запрещается заварка трещин по основному металлу за
пасного н дополнительного резервуаров н приварка заплат к ним.

§ 290. Тормозные чугунные колодки, имеющие толщину ненее 
20 мм, подлежат аамене новыми.

§ 291. Триангели, тормозные и распорные тяги после ремонта 
сваркой должны быть испытаны на растяжение усилиеы, согласно 
Приложению 8.

§ 292. Сборку н регулировку рычажной передачи производить 
с выполкениеи требований, изложенных в § 235 и 236 настоящих 
Правил.

§ 293, Поола производства периодического реыонта тормоз дол
жен быть испытан полностью в собранном состоянии н удовлетворять 
услошяы, наложенный в § 237 нестоящих Правил.
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7. Окра ока, надокск к орааика вагонов

§ 294. Чаота рамы к кувова а настах, поврвхдаавых корроввой, 
а такса о поврежденной окраоной окрааивавтоя аа однн ран под 
цвет старой краокн.

§ 295. Вовне чаота раны а кузова окраннвавтоя таксе ва одна 
раа под цвет отарой краски.

§ 296. Неясные ада отоутотвувщне авакя а надпаоя должны 
быть восстановлены подностьв.

§ 297. Ва продольной авеллере вагона должен быть нанесен 
бедой ыасляыои краской трафарет, обовначавцай неото я дату вы
пуска вагона ив годового реновтл.

§ 298. Порядок прнеыки вагонов на деповского ренонта уста
навливается руководителей предприятия.

§ 299. Вагонные депо и вагоноремонтные ааводы,1грон8водняаае 
деповский ремонт вагонов, несут ответственность аа прочность н 
ясаравнув работу отремонтированных вагонов н нх деталей до сле- 
дувщего периодического ренонта, считан от даты подписания акта 
(или другого дскуыента) о пряеыке вагонов на ренонта.
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Г J А в к 1У

ПРОФИЛАКТИЧЕСКИЙ PEUGHT

$ ЭОО. Между периодическими ремонтами производится профилак
тический ремонт думпкарам и хопиер-агдомераторам в сроки, уста
новленные руководителем предприятия*

Профилактический ремонт имеет своим назначением периодичес
кую проверку технического состояния вагона и устранение обнару
женных неисправностей, чтобы предупреждать возникновение необ
ходимости досрочного изъятия вагона из эксплуатации для произ
водства текущего отцепочного ремонта*

§ 801» Профилактический ремонт вагонов производится, как 
правило, без выкатки тележек и колесных пар.

§ 302» При профилактическом ремонте вагона все его узлы и 
детали подлежат тщательному осмотру с устранением выявленных 
повреждений и неисправностей»

§ 303. Запрещается выпуск вагонов из профилактического ре
монта с колесными парами, имеющими неисправности, изложенные 
г § 38 настоящих Правил (кроме пунктов иав и ибП).

Максимальная величина проката по кругу катания колеса (бан
дажа), о которым можно оставлять или подкатывать вновь колесные 
пары при профилактическом ремонте вагона, должна быть не более 
В,5 мм»

§ 80*. При решении вопросов о возможности оставления той 
или мной детали без исправления, необходимости ее восстановле
ния или Вамены, - руководствоваться допускаемыми размерами, тех
ническими требованиями и способами ремонта, предусмотренными в 
настоящих Правилах для деповского ремонта (глава Ш). В оогальяом 
при выполнении профилактического ремонта руководствоваться общи
ми положениями (глава I).

§ 305. По втооцепке пре изводится наружный осмотр без снятия 
о вагона узлов и деталей автосцепного устройства.

§ 806, Запрещается выпуск вагонов из профилактического ре
монта с неисправностями автосцепки, изложенными в § 286 настоя
щих Правил.
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§ 807. По тормозам выполняют работы в обмыв текущего ре
монта, с устранением эксплуатационных повреждений и последую- 
циы испытанием непосредственно на вагона.

Dpi атом доауокавтон следующие нормы плотности:
а) падение давленая в воздухопроводе не должно превыиать 

0,1 ат в течение 2 мин;
б) утечка воздуха на тормозного цилиндра при давления Зн а т 

но более 0,1 ат в течение 2 мин;
§ 308. Вновь поставленные на вагоны металлические н деревян

ные детали окрашиваются один раа под цвет отарой краска.
§ 309. Неясные или отсутствующие анакв в надписи должны быть 

восстановлены.
§ 310. На боковых отеках кузова с обеих сторон над трафаре

том постройка или заводского ремонта наносится белой масляной 
краской трафарет, обозначающий дату выпуска вагона на ремонта.

§ 311. Выпускаемые из профилактического ремонта вагоны доли
ны быть приняты в установленном руководителем предприятии поряд
ке.



Г I А В А У

Т Е К Ш И  РЕМОНТ ВАГОНОВ

I. Общо положения

9 812. Воправное состояние вагонов в эксплуатация поддержи
вается текуцини ремонтами, которые производятся между периоди
ческими ремонтами.

9 818. По объему и характеру выполняемых работ текут! ре
монт вагонов подразделяется на безотцепочный н отцепочный ре
монты.

9 814. Текущий безотцепочный ремонт вагонов производится на 
пунктах технического осмотра (ПТО), где устранятся все выяв
ленные неисправности вагонов за время стоянки поездов, установ
ленные графиком движения.

9 815, При бевотцепочном ремонте вагонов заменяют неисправ
ные подшипники, рессоры, пружины, буксовые крыакн, польстера, 
тормозные колодки, воздухораспределители, воэдухозамедлители 
(у думпкар); регулируется рычажная передача тормоза; крепятоя 
оолабжие болты ж гайки.

9 816. Текущий отцепочный ремонт вагонов выполняется,о от
цепкой от оостава в вагонных депо, на ПТО и на специально выде
ленных ремонтных путях.

9 817. В отцепочный ремонт постулат вагоны, имеющие неис
правности больэого объема, которые не могут быть выполнены за 
время стоянки на станции поезда.

9 818. При текущем отцепочном ремонте вагонов устраняю™* 
не только неисправности, из-за которых вагон отцеплен от поезда 
но ■ все остальные, выявленные при осмотре и ремонте.

9 319. Вагонам, отцепляемым от поездов для прохождения те
кущего отцепочного ремонта, производится тщательный осмотр ходо
вых частей, тормозного оборудования, автооцепки, рамы, кузова и 
других частей вагона для выявления всех неисправностей, которые 
должны быть устранены при текущем ремонте.
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2, Организация осыотра я текущего ремонта «агоаов

§ 820, Начальник вагогной службы (депо) оовмеосно о начала» 
анкон ПТО, идя вагонныы мастером, нли от.осмотрщиком у стана в м -  
вает порядок оснс ра докомотиво-составов я производства бевот- 
цепочного а отцепочного ренонтов. 8 ю у  порядок утверждается на» 
чальннкон транспортного цеха.

§ 321, Орн подходе поезда к станции (ПТО) для выявдення 
ползунов (выбоин), заклинивания колес, разьединения тормозных 
тяг, обрыва предохранительных уотройотв и других неисправностей 
вагонов осмотрщики вагонов вотречавт поезд сходу.

§ 322, Для безопасной работы осмотрщиков и ремонтных бригад 
ооотав и отдельные вагоны до начала оомотра и ремонте огражда
ется сигналами остановки в виде переиооных дноков иди постоян
ных устройств установленным порядкощ.

До тех пор, пока не убраны сигналы ограждения поезда, про
изводить какие-либо передвижения осматриваемых вагонов не до
пускается,

§ 323. Осмотрщики вагонов подучает данные у поездной бри
гады о заначенных неисправностях вагонов, в тон циоле и тормо
зов и, в случае необходимости, производят контрольное опробо
вание последних от локомотива. Не разрешается трогать руками 
тормозные колодки и детали рычажной передачи во время опробо
вания тормозной системы.

§ 324. После отцепки локомотива от оостава выпуокаетоя вжа
тый воздух из магистрам, разъединяются соединительные рукава 
ж подвешиваются на подваокн в местах развединекая вагонов.

§ 325. Приняв моры по обеспечению безопасности работ, оо- 
мотрщики вагонов)

а) выявляют поврежденные бунсы, ре обеспечивающие сохран
ность смазки и угрожающие безопасности движения поведав, под- 
випники, имеющие неисправности корпуса, отколы, выдавливание ■ 
наноо баббитовой наплавки, польсхеры о неисправными и просев
ании каркасами, наношенные и аагряэаенные щетки и подбивочный 
материал, неисправные буксовые крышки и вклвмыаи, изношенные 
пылевые шайбыj проверяют наличие и ооотояние смазки, крепление 
Крышек буко о роликовыми подшипниками, ваощупь определяют тем
пературу верхней части буко, которая по лсаму составу должна 
ЙЫ1 примерно одинаковой.

При обнаружении в роликовой буков поврежденного переднего 
подшипника или наличия в смазка металлических включений, сви
детельствующих о ненормальной раооте подшипников, колесная пара
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выкатывается из-под вагона для производства полной ревизии букс. 
Применение снега и води для охлаждения букой запрещается. При 
съеме крышки соблюдаются условия, не допускающие попадания в 
буксу различных загрязнений, посторонних твердых частиц, влаги;

б) производят наружный осмотр состояния автосцепного устрой
ства, При атом должны быть проверены:

действие механизма автосцепки;
состояние корпуса автосцепки (износ тяговых и ударных по

верхностей большого и малого зубьев, ширина зева головы авто- 
оценки) и рабочих поверхностей замка;

состояние расцегшого привода и крепления валика подъемника 
автосцепки;

состояние корпуса автосцепки, тягового хомута, клина тяго
вого хомута и других деталей автосцепного устройства - кет ли 
в них трещин и изгибов;

кропление клина тягового хомута;
прилегание поглощающего аппарата к упорной плите и задним 

упорным угольникам;
величина зазора между хвостовиком автосцепки и потолком 

ударной розетки;
величина зазора между хвостовиком автосцепки и верхней крой

кой окна в концевой балке;
высота продольной оои автосцепки над головками рельсов;
положение продольной оси автосцепки относительно горизонтали 

(провисание).
6 случае выявления неисправностей действия механизма авто

сцепки его разбираю?, карманы корпуса осматривают (при необ
ходимости счищают), неисправные детали заменяют испразными, пос
ле сборку производится проверка действия механизма в установлен
ной порядке; разница по высоте продольных осей сцепленных голо
вок автосцепок допускается не более 100 мм;

в) при осмотре тележек проверяют: состояние литой боковины 
и рессорного подвешивания, а у поясной тележки пояса, колонки 
и крепления буксовых и колончатых болтов; надрессорные балки, 
коробки снользунов и наличие зазоров между скольэунами; наличие 
ползунов (выщербин), уширеиие и отколы бандажа или обода цельно
катаного колеса; толщину бандажа или обода гребня; выявляют вер
тикальный подрез и остроконечный накат, ударом молотка опреде
ляет по звуку плотность насадки бандажа, проверяют укрепляющие 
кольца бандажей, внутренние стороны ступицы и места сопряжения 
оси со ступицей, ось по поверхности, пятник и подпятник;
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г) при осмотре рамы и кузова вагона тщательно осматривают
в проверяют наличие встречающихся повреждений элементов и узлов 
рай вагонов;

осматривают сигнальные крюки и скобы, косоуры, подножки, 
поручни, пол площадки, состояние дверей и их запоров, раскрыли- 
ваниа бортов, мехаиизы запора и открывания бортов; крышки люков 
и бункеров;

д) по тормозным приборам, арматуре и воздушной магистрали 
проверяют соединительные рукава, крепления концевых кранов и 
тормозной магистрали, подвески соединительного рукава. У ваго
нов с тормозной площадкой осматривают ручной тормоз.

Осматривают триангели с наконечниками, крепление вертикаль-* 
них рычагов, их горизонтальные распорки и предохранительные 
скобы, тормозные башмаки, подвеску, крепление валика подвески 
и тормозной колодки; крепление запасного резервуара, рабочей 
камеры, воздухораспределителя, тормозного цилиндра, кронштейна 
и ручки режимного переключателя, выпускной клапан и поводок к 
нему, а также разобщительный кран и подводящие трубки, авторе
гулятор хода поршня тормозного цилиндра, крепления воздушной 
магистрали;

выявляются неисправности тормозного оборудовании; не сра
ботавшие иди выключенные воздухораспределители, ненормальный 
выход штока тормозного цилиндра, изношенные тормозные колодки, 
утечка воздуха и т,д, С этой целью осмотрщик-автоматчик произ
водит пробу тормозов переносным краном машиниста.

При осмотре частей автотормоза осмотрщик-автоматчик произ
водит осмотр механизмов опрокидывающих и удерживающих устройств 
думпкара, а также их воздушной сети.

§ 326. Для определения технического состояния вагонов, пере
даваемых с путей промышленных предприятий на пути общего поль
зования и обратно, на пунктах примыкания устанавливается техни
ческий контроль и осмотр вагонов в полном соответствии о прика
зом Ш1С К? 8/ц от 14/П~196Х г. и общего приказа МПС, МЧМ и МЦМ 
ft IVu-302-278 от 15/У-1967 г. "О мерах по обеспечению сохран
ности вагонного парка"• При возврате вагонов на следование по 
путам МПС к вагонам предъявляются такие же требования, как к 
парку МПС.

§ 327. При осмотре загонов о всех замеченных неисправностях 
осмотрщиками наносятся соответствующие пометки мелом, например 
"СП" (сменить подшипник"), "СВ1* (сменить валик) и т.д.

Неисправности записываются в натурную книжку (Лриложе - 
ни о 15),
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§ 328. В случав обнаружения неисправностей, о которыми ва
гоны подлежат реионту с отцепкой, яа такие в о ро ны выдаютоя уве
домления (Приложение 16) с указанием, куда подать вагоны, в 
вагонное депо или но специально выделенные реионтные пути.

§ 329. Запрещается выпуск из текущего ремонта вагонов, у ко
торых имеется хотя бы одна из неисправностей, указанных в Прило
жении 4.

§ 330. При обнаружении во вреия осмотра или ремонта на пу
тях ПТО неисправных частей производится их замена из запасов 
на стеллажах или кладовой ПТО, которые пополняются отремонти
рованными частями или изготовленными вновь.

§ 331. Каждый из рабочих ремонтной бригады должен иметь при 
себе легкий переносный ящик или сумку с инструментом н мелкими 
запасными частями и метизами.

§ 332. Состав ремонтных бригад устанавливается предприятием 
исходя из количества и объема ремонтных работ.

Работой осмотрщиков вагонов и ремонтных бригад руководит 
старший осмотрщик вагонов (или мастер), подчиненный начальнику 
вагонного депо или начальнику пункта технического осмотра (ПТО)

§ 333. Специализированные группы рабочих выполняют все сле
сарные работы, котельные, сварочные и работы смазчиков вагонов*

§ 334. Одновременно с проверкой и испытанием тормозной сети 
состава при необходимости проверяется и воздушная сеть опрокид
ных устройств саморазгружающихся вагонов как в отношении плотно- 
ти сети и отсутствия утечки воздуха, так и в отношении правиль
ности и бевотказности работы опрокидных цилиндров.

§ 335* При включении осмотренных и отремонтированных ваго
нов в состав рабочих поездов производится опробование действия 
тормозов от локомотива. При этом осмотрщик, предварительно про
дув воздухопровод локомотива ( и тендера), соединяет его с 
воздухопроводом состава и, поднимая давление в магистрали до 
5-5,2 ат, проверяет утечку, которая не должна быть более 0,2 ат 
в течение I минуты. После удовлетворительных результатов опро
бования тормозов осмотрщик выдает справку о тормозах (Приложе
ние 17).

§ 336, После приведения вагонов в состояние полной исправ
ности осмотрщики вагонов дают службе движения уведомление о го
товности вагонов.

§ 337. Для учета работы и контроля ее у дежурного по стан
ции имеется отдельная книга, куда заносится сведения о поездах 
для осмотра*
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§ 338. Вновь поставленные на вагоны деталн окрашиваются 
одни раа под цвет старой краски.

Неясные или отсутствующие надйиои восстанавливаются.
§ 339. Отремонтированные вагоны доливы быть приняты в по

рядке, установленном начальником железнодорожного цеха.

8, Организация рабочего места для оомотра и 
ремонта вагонов на ПТО

§ 340, Пункты технического осыотра долины располагаться 
на илощадке по воэмояяостн вблизи от других ремонтных маотор- 
ских (вагонных, локомотивных, главного механика и т.п.) пред
приятия.

§ 341. Площадка долина иметь смотровые н ремонтные пути, 
достаточные для размещения ремонтируемых вагонов, а на ыежду- 
путьи - стеллажи для запасных частей н материалов и колонки 
воздушной и электричеокой сети.

§ 842. Номенклатура подъемных приспособлений и инструмента 
устанавливается начальником пункта технического оомотра иди 
начальником вагонного депо в зависимости от объема работы. При
мерный перечень указан в Прилове ши 16.

§ 343. На площадке (ПТО) раополагаетоя помещение, в котором 
размещаются:

а) помещение для осмотрщиков и ремонтных бригад, оборудо
ванное верстаками, тисками и шкафчиками для инструмента;

б) помещение для мастера или старшего осмотрщика вагонов;
в) склад для запасных частей и материалов, рассчитанный на 

5-дневный запас;
г) кладовая-инструментальная;
д) хладовая для хранения, подогрева н выдачи смазочных мате- 

риалов;
е) санитарно-бытовые помещения.
§ 344, Стелдахи, располагаемые на ыеждупутьи ПТО, должны 

ныеть неснижаемый запао деталей не менее суточной потребности 
в них.

§ 345, В инструментальной кладовой ПТО хранится инструмент 
и приспособления, предназначенные для облегчения производства 
ремонтных работ.

§ 346. Для удоботва работ на путях ПТО междупутья желатель
но заасфальтировать или забетонировать; места работы должны 
оовещаться.
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§ 847. Меота осмотра и ремонта вагонов должны быть механи- 
вированы поотоявныии млн передвижными оредотваыи (ыоотовыыи 
аотакадныыи кранами, воздушной дорогой о тельферами,алектрока- 
рами о подъемными приспособлениями или кранами), адектроовароч- 
ныыи аппаратами, воадухопроводной оетью, влентрнческим, пневма
тическим, ручным слесарным инструментом и оледувциыя механяама- 
ми и приспособлениями: гидравлическими домкратами для смены 
рессор и подшипников; стендами и прессами для правки бортов и 
других деталей; приспособлениями для омены автосцепки н фрикцион
ных аппаратов; тележками о подъемниками для омены бортов, две
рей, ликов в другими приспособлениями малой механизации.

§ 348. Пополнение запасными чаотныи и материалами склада 
при ОТО, стеллажей н ящиков на междупутьи, сбор в отправка в 
ремонт онятых о вагонов неисправных чаотей и получение их посла 
реыонта осуществляются специальным работником с привлечением 
подсобных рабочих.
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Приложения I

П е р е ч е н ь

|фяциалышх изданий Министерства путей сооОцеиия по 
•енот? и содержанию грузовых вагонов широкой колеи

Наяыеаование изданий j Пр"ЕомерШ,й| нздання

2 3 4

Правила заводского ремонта 
грузовых вагонов недавних 
дорог СССР ЦВ-2Н7 1961
Правила деповского ремонта 
грузовых вагонов ЦВ-2Н9 1961
Инструкция по осмотру, осви
детельствованию, ремонту н 
формированию вагонных колео- 
ных пар ЦВ-2391 1965
Правила ремонта и испытания 
тормозного оборудования ваго
нов ЦВ-2331 1965
Инструкция по содерханию и 
применению автоматических 
тормозов на вагонах в экс
плуатации ЦВ-2089 1959
Инструкция по тормозам ма
шинисту локомотива и мотор
вагонного подвижного состава ЦТ-2410 1965
Инструкция по ремонту и со
держанию автосцепвого устрой
ства подвижного соотава хе- 
лехных дорог 227-ЦВА 1965

Инструкция до ремонту и по
становке подшипников сколь
жения, хранении и применению 
вагонных смазок и буксовых 
подбивочных материалов 58-ЦВ 1 9 а

Технические указания по экс
плуатации и ремонту вагонных 
букс о роликовыми подшипника
ми 1962

Технические указами по испы
танию па растяжение и дефок- 
тоскопировпнию вагонных де
талей

ЦВ-ЦТВР 62 
7

1963

Технические условия на про
изводство сварочных работ 
при ремонте вагонов 2408-57 ! 1557

1



Продолжение приложения I

! г 3 4

Технические указания по ре
монту вагонных листовых рес
сор и прудик
Типовой технологический про-

М Ж - 6 2
4

1968

десо работы пунктов техничео-
1964кого ооыотра вагонов

Инструкция ооиотрсцзку ваго
нов

Технология окраски грузовых 
и паосадирских вагонов я 
вагонных депо и рецептура

ЦВ-2128 1963

краоок

Инструкция по технике беа- 
опасности осмотрщикам ва
гонов к слесарни по реионту

1961

вагонов

Правила по технике безопао- 
ности и проысанитарии при 
ремонте и осмотрз вагонов 
в депо и на пунктах техни

ЦВ-2125

1963

ческого ооыотра 1961



Р^ждохенже 2

Вамд-жедсаю: г* шъ ревою вагонов

Пре дггрн ят * е
Цех Утверждаю______
Наряд t o ________________н е  ____________ ремонт вагона *
_________________________________род вагона . ._________  оспост;

горнов_____________ тара

Вкд ж дата предыдущего периодического ремонта

Ремонт начат_________ час ______ 1 Э щ____ г Цех

Ремонт ояоя^ен _____час ______19 г.

грузоподъемность .......

Участок Число Вид
оплата

(начальник дело)

тип телехкм

Цифр te объекта 
8а трат

7-8 9 10-11 12-13 I*-I7 13-21

xii8 форт МПС « и  № 23.

-5
O'



Группа работы* 
дззшшя, имя, отчест-

Номер
рас
ценки

Раз
ряд
рабо-

Провес-
сил

Кате
гория

Табель
ный
номер

Раз
ряд
рабо

Отрабо
танное
время

Итого
отрабо
тано

?На все коли
чество

во ты чего час, нормо- заработ
пряве часы ная пла
ден.х ти
I раз
ряд/

22-24 " 25 26-29 30
J 2 _ , 2 £ 4 _ , 7 8 1! 9___ fn-1

Слесарные работы
1.
2.
3.
4.
5.
6.

X X X X X

Автоториоввде работы 
I.

X X X X X

2.
3.
4.
Газосварочные работы
1.
2.
3.

X X X X X





-о
&

Тра^оретякэ pa боги
1.

2.
5.

5.

Заправка букс
I.

г.
5.

Транспортировка
материалов
1.

2.
3.
т» *
г.

з.

Мастер
Праекдах вагонов

5 6  !1 7  I 8 9 1 0  |

X X
1
I X X

X X X X

X X

1

X X

Всего по наряду

Р а с ц е н о к

Ворьшрозджк



Приложение 3

А К Т

о выполненных работах по модернааацш вагонов 
Чаохо _ _ _ _ _ _ _  ивоац 19 г.

Соотавлен иа&хояний акт в тон, что ыиоо правяты выполнен
ные _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  ааводон _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  пред-
приятием _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

охгдувцие работ по плаву ыодерниаацни вагонов вввовтаря 

________ _ ( предприняв )

Укааапныо работы выполнены в ооответотвнн о чертажама ■ тех- 
ивчаскянв уолоздянн на сладувина вагоны:

16 вагонов 1 Род вагонов Чвохо осей 1 Наииавовавва вы
полненной работы по 
ыодарвиаацив

О провзведдвноы выполнении работ по модервнаацвн одалавы 
ооответствувоща откатки в технический паопорт в карточки ре
монтов.

Директор вавода (начальник цеха иди депо) 

Приеыцик вагонов

79



Приложение 4

Допускаемые размеры при ремонте вагонов 
оромывленного транспорта, мм

*
пп Наименование

раанеров

I Допускаемые размеры при вы- 
! пуоке вагона из ремонта

1заводоко-1 деповс- I профилак- 
I го I кого I тичеокого 

I (текучего)

Колесные дары

Расстояние между внутрен
ними гранями ооодов цель
нокатаных колее и банда
жей

1437-
1443

1437-
1443

1437-
1443

2 Разность раоотояяий меж
ду внутренними гранями 
ооодов цельнокатаных ко
ле о или бандажей, изме
ренная в четырех проти
воположных точках, не 
более 2 2 2

3

4

5

6

7

8

Овальность по кругу ката
ния, не более 0,5
Разность диаметров по 
кругу катания холео, на
саженных на одну ось, не 
более 2

Толщина бандажа (числи
тель) или обода колее 
(знаменатель) у вагонов, 
це менее:
6-ооных
4-оояых

Равномерный прокат колес-- 
иых пар, на более

Толщина гребня, измерен
ная на расстоянии 18 мм 
от вершины

.0/35
40/35
40/35

4

80-33

Овальность и конуснооть 
вейки оси колесной пары, 
ее более 0,4

I I

2 2

27/24
27/24
24/21

25/22
25/22
22/19

б 8,5

25-33 25-33

0,4 0,4

.1
80
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9 Радиусы галтелей: 
передаем на вейке оси 
вашей на вейке оси

2-3
10-20

2-3
10-20

предподступхчной чести
ООН 20-40 20-40

10

II

Высоте бурта иейки оои: 
П типа 
Ш типа
1У и У типов

7-II
9-13,5
13-16

Толщина бурта на расстоя
нии 5 ни от поверхности 
юейки оси:
П типа 
9! типа
ГУ н У типов

10-16
10-21
10-26

7-II
9-13,5

13-16

7-16
7-21

10-26

12

13

14

15

16

Двухосные тележки

Суымарный разбег подиип- 
ника на вейке оои
Оуииарный зазор ыажду на
личниками подрессорной | 
белки и колонками или на
правляющими в литой боко
вине:
вдоль вагона 
поперек вагона

Разница расстояний иехду 
центрами осей, вынесенных 
на верхний пояс с двух I 
сторон тележки, не болев:
для тепехкм о литыми
боковинами
для поясной тележки

Разница расстояний от на
ружной кромки челюсти бо
ковины до направляющей | 
плоскости проема для над- 
рессорной балки - о двух 
сторон боковины

Максимальный зазор иехду 
опорной поверхностью бук
сы и боковины

6-12

3-12
3-14

2
5

3

I

6-15

3-16
8-18

2
10

4

I

17 Максимальный зазор в меог 
тах прилегания колонок к 
поясам и между поясами I I

5

2-3
10-20

20-40

7-II
9-13,5
13-16

5-16
7-21
7-26

6-18

8-20
3-20

5
15

81
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18 Разность высот пружин и 
рессор в одном комплек
та, не более 5 10 10

19 Суммарный аовор между бо
ковыми скользунаии рамы 
вагона и тележки для 
думпкаров ВС-50, ВС-100 
и хопперов 6-12 6-12 6-12

для думпкаров 8БС-50, 
ВС-80 и других вагонов 6-20 6-20 6-20

20 Разность диаметров колес
ных пар по кругу катания, 
не более;
у одной двухосной и 
трехосной тележки 20 20 20

у резных тележек вагоне 40 40 40
у двухосных вагонов 30 35 85

21 Размеры поперечного се
чения поясов боковых рам 
поясной тележки;

верхнего 146x32 146x32
среднего 146хЕГ 146x36
низшего 146x14 146x14

22 Суммарные зааоры между че
люстями буксы и боковины:

вдоль вагона 1-10 I-I2 I-I4
поперек вагона 1-8 I-I0 I-I2

23 Об^ий зазор в шарнирных 
соединениях рычажной пе
редачи тележки по диамет
ру, не более I 3 4

Трехосные тележки

24 Расстояние между внутрен
ними поверхностями буксо
вых челюстей, не более 842 342

25 Ширина буксовых челюстей, 
не менее 156 156

26 ; Высота опорного выступа, 
не менее 3 8

27 Износ в балансире отвер
стий для валиков по диа
метру, не более 4 4

82
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28 Ивноо рабочей поверхности 
пятнике, не более 8 5 7

29 Диаметр пятника, не не
мее 800 295

30 Суммарный зазор между че
люстями бадзнсира и нап
равляющими букой вдоль и 
поперек вагона * нг более 15 15

31 Завор между балансиром я 
боковинами, не менее 20 20

82 Заэор между боковинами и 
балансиром в горизонталь
ной плоскооти:

на ровном участие вер
тикального ребра балан
сиру, не менее 5 5

в любом месте наклонно
го ребра, на менее 8 8

33 Зааор между боковинами и 
наружной гранью бандажа 
или обода колеоа, не ме
нее 20 20

Суммарный зааор попереч
ной балки тележки типа
тез-10:

вдоль вагона % в 16-20
поперек вагона 8 6 10

Рама и кузов

85 Прогиб поперечных буфер
ных брусьев в горизонталь
ном направлении, не бодее 10 20 80

86 Прогиб хребтовых балок, 
ювелиров и продольных 
брусьев в вертикальном 
направлении, не бодив 80 50 100

37 То же, е горизонтальном 
направлении, не Солее 20 50 75

38 Прогиб рамы кузова думп
кара в вертикальном на
правлении , не более 30 50 100

83
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89

40

41

42

43

44

45

46

47

48

2 3 4 5

Облий прогиб продольного 
борта кузова думпкара* 
не более;

внутрь 40 80 100
наружу 50 100 300

То же,для думпкаров,ис
пользуемых на перевозках 
горячих грузов:

внутрь 80 200 800
наружу 30 80 200

Прогиб лобовых стенок 25 50 60

Зазоры между продольный 
бортом и подом кузова 
думпкаров 20 25 30

То хе, между бортом и ло
бовой отенкой 20 30 40

Прогиб поодольных бортов 
платформы в вертикальном 
и горизонтальном направ
лении* не более 50 80 100

Механизм запора кузова 
думпкаоа ВС-50

Зазоры в шарнирах опорно
го рычага механизма запо
ра кузова, не более | 1 3 5

Зазор между ^задратом ва
ле и эксцентриком или ; 
втулкой трансмиссионного! 
вала механизма запора* ж 
Солее

1
е

I I 2

Зааор между внутренним 
рычагом и выступом собач
ки пала 2 4 8

Смещение опорной части 
рычага амортизатора по 
отношению опорного рычага 4 6 8

Зазор между верхним рыча 
том и упором 2 3 5

Собачка должна перекры
вать ни.11 hi m выступом вы
рез ь верхнем рычаге* 
не менее 3 3 3

8-1
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49 Зуб п о к а  цилиндра оп
рокидывания должен пе
рекрываться выступом 
эксцентрика, па менее 10 10 10

$0 Зазор между верхним 
рычагом м вмступом оо- 
оачки 10-20 10-20 10-20

51

Лля думпкара типа ВС-100

Диаметр вала крошатейна 
шкворневой балкиt не 
менее 118 116 113

52 Диаметр валика кронштей
на цилиндра опрокидывания, 
не менее 78 76 74

53 Внутренний диаметр втулки 
в Суперном брусе для вали
ке опорного рычага, не 
более 76 78 80

54 Диаметр валика опорного 
рычага механизма открыва
ния бортов, не менее 75 74 68

55 Зазор валика по отверстии,
не солее I 5 7

56

Уеханиам открытия борта. 
Рьгчаг

Диаметр верхнего и нижне
го отверстия, не менее 76 81 86

57 Диаметр центрального от
верстия, не более 91 96 101

58 Зазор валиков по отворотив, 
не более I 5 7

59

Тяга регулировочная

Диаметр отверстия в голов
ке и ширина паза, не более 76 78 83

60 Зазор валиков по отверсти
ям, не более I 5 7

61

Механизм опрокидывания

Минимальная толщина стен
ки цилиндра в любом меоте, 
не менее 8 8 8
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63

Короиыоло

Расстояние между внуг- 
ранними гранями коромысла 910 905 900

64 Диаыетр пальца коромыада, 
не менее 98 96 94

65 Диаметр отверотия под ва- 
лик. не более 72 75 77

66 Диаметр валика воромыола, 
не менее 70 68 65

67 Зазор валика по отверстию 
в коромысле, не более 2 5 7

68

Рычаг опрокидывания

Диаыетр центрального от
верстия , не более Ю З 106 П О

68 Завор цапфы коромысла в 
центрах ной отверстии, 
не более I 5 7

70 Диаметр нижнего и верхне
го отверстий, не более 76 78 80

71 Завор валика по отверстию, 
не более I 5 7

72

Звено промежуточное

Диаметр отверотия, не 
солее 76 78 80

78 Завор валика по отверстию, 
на более I 5 7

74

8вепо направляющее

Завор направляющего вве- 
на по пальцу , не более 5 15 25

75 Ширина пава, не более 85 90 100

76 Диаметр отверотия направ
ляющего звена, не более 76 78 80

77 Зазор валика по отвер
стию, ве более I 5 7

78

Продольный борт

Диаметр отверотия в пет
ле под валик, не более 78 80 86
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79

Автооцепкй

Bucosa продольной оои 
авмсцепки над головками 
рельоо»:

вагоны четырехоовыо 
н« -юлехках типа 
ЦЙИЙ-Х8-0

па более 1080 1060 1080
не uauee 1020 1000 990

на тележках остальных
типов
не бодав 1060 1080 1080
аа менее 1000 980 950

60 При писание автосцепки, 
не более 5 ю 10

61 Зазор между верхней плос
костью хвостовика авто
сцепки и кромкой окна в 
буерном брусе, не менее 20 20 20

62 Зазор между верхней плос
костью хвостовика авто
сцепки и потолком розет
ки, не менее 20 25 80

68 Толщина перемычки хвосто
вика автосцепки, не менее 48 46 46

84 Толщина стенки корпуса 
поглощающего аппарата, 
не менее 18 16 14

65 Нанос полосы тягового хо
мута по толщине, не более 2 4 4

86 Ширина клина тягового 
хомута, не менее 92 89 8?

Толщина клина, не менее 80 80 80

67 Разность между высотами 
автосцепок по концам ваго
на, не более 15 20 25

66 Расстояние между передни
ми и задними упорными 
угольниками в пределах 622-62? 622-627 622-627
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сэ Приложение 5

Т а б л и ц а

наименьших допускаемых диаметров ссек осей колесных пар, подкатываемых 
под специальные вагоны, км

* \
OS j

I
I
I
I

Тип вагона

2

!Вес гру- При заводском ремонте I При годовом ремонте
!ксного I-----------------------------!----- — --------------------------
!вагона ! дкэкетры шеек осей с под- I диаметры веек осей с подаипнв-
!брутто»! Еипник&мв скольжения при ! нами скольжения при длине
! т | длине !
! i----------------------------т-------- -------- .-------------------
I | 2ч5 I 260 I 265 I 270 { 25* j 260 ! 265 270
!-------- I--------!--------!------- 1--------- :---------:---------1----------- -----------
I 3 I » ! 5 » 6 1 7 ! 8 j 9 j Ю  { II

1 jХоппер для горячего
агломерата грузоподъ
емностью 50 т пост
ройки Калининградско
го завода

2 Ixounep для горячего j 
(агломерата грузоподъ-1 
‘емностьв 58 т построй-* 
ки Днепродзержинского 
завода

3 Думпкар грузоподъем
ностью 50 т постройки 
Калининградского за
вода

Ося 2 типа

80,0 122 123 12* 125 120 121 122 123

1
8*,5 125 125 127 127 123 123 125 125

81,* 122
1

123И
|

i
i 12*
;

125 120 121,5 122 123



<r

6

7

1 3  i 4 ! 5 1 6 ! 8

'Полувагон грувоподъем- 
'НОСТЬЮ 100 т постройки 
|Днепродзеркинского завода
!Угольный полувагон с 
седлообразным полок для 
открытых угольных раэреаов 
грузоподъемностью 90 т 
постройки Крюковского ва
гоностроительного завода

145

126

119 120 121 122 117

Роликовая*)

Хоппер для горячего агло
мерата грузоподъемностью 
I80 т постройки Калинин- 
I градского аавода 125 Роликовая*)

;Думпкар грузоподъемностью 
'100 т постройки Калинин
градского аавода 147,77 Роликовая1^

^Допускаемые размеры в отклонения у осей колесных дар с роликовыми подаипниками 
при выпуске из ремонта.
Диаметр вейки оси должен быть не менее: 
типа РУ и С-В рол. - 185 (-0,17)/ 135(-0,2);

PJ-I я C-IJ рол. - 130( +0,010)/130( +0,005);
-»- С-У рол. - 135 (+0,010)/ 135(+0,005).
Диаметр вейки после переточки не менее:

РУ и СНВ рол. - 135(-0,08)/ 134,5(-0,08); 134,0(-0,08)/ 13*,0(-0,08);

135,5(-0,08)/133,5(-0,08); 133,0(-0,06)/ 133,0(-0,08).
Резмеры в мм: числитель - со сменой элементов, знаменатель - без смены элеыентов. 
Допускается износ аейкя оси до 0,2 ым от промежуточных номинальных ремонтных размеров.



г ! 3 ! 4 1 5 ! 6 I 7I ! 1 8  | 9 I 10 | II

Оси Б/типа С-1У

II

Сдедивздные оси 
При длине веек оси

12 I)! Думпкар грузоподъемностью 
|ьи т гида "Коппель*
|

13 (Думпкар грузоподъемностью 
(So т типа *Магорв

Платформа грузоподъемно
стью 70 т для перевозки 
горячего чушкового чугу
на постройка Дкепродзер- 
* гласного завода 100,6 136 137 i33 140 134 135 136

Платформе грузоподъем
ностью 90 т зля перевоз- 
;на горячего чушкового чу- 
!гуна п о с т р о й к и  Дзепро- 
1дзергинского завода

1

П 3 ?6

[

143 144 144 146 141 142 142
i
1 Думпкар грузоподъем
ностью 60 т постройка 
(Даепродзерашнского заво- 
{да

j
i
i

[ 105,3 139

i
i
1
i 140 141

l
142 137 138 139

Думпкар грузоподъемностью 1 
80 т пострейки Днепродзер-1- 
ганского завода 1 120 145

1

j 146 147 ;

i
!
I 148
1 143 144 145

138

144

140

146

254 j 254 265 265 268 254 260 265 168

93,0 ]I 129
I

130 131 132 127 128 129 130

64,5 109 n o Ш 112 107 108 109 |
i

n o



Прняожаииа 6

Нагрузки я раочетниа прогибы дан пружин юлежак

01



Приложение 7

П Е Р Е Ч Е Н Ь

вагонных деталей, подлежащих проверке 
магнитными дефектоскопами

к*
пп

Наименование деталей 1 Проверка производится при
1

1 Шейки и предподступичные 
части осей колесных пар

Всех видах освидетельствова
ния, у колесных пар с ролико
выми подшипниками при полном 
освидетельствовании

2 Подступичные части осей 
колесных пар

Обточке перед запрессовкой

3 Средние части осей колес
ных пар

Полном ссвидетельствовании 
и при каждом выпуске кодео- 
ных пар из ремонта

4 Бандажи - по внутренней 
поверхности

Насадке нового бандажа и 
подборе старого

5 Средние пояса тележек в 
местах иагибов

Заводском и деповском ре
монте вагонов

6 Тяги гормонные - в местах 
сварки стержня

Изготовлении вновь, заводс
ком ремонте, приварке новых 
частей в стержне

7 Кдавья тяговых xomjtob 
автосцепки

Изготовлении, а также при 
приварке новых частей и ре
монте болтов аваркой

8 Стяжные болты фрикцион
ных аппаратов автосцепок- 
в местах сварки

Приварке новых частей и ре
монте болтов сваркой

9 Колоночные и буксовые бол
ты поясных тележек - в 
местах сварки

- Периодических видах ремонта 
вагонов
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Приложение 8

П Е Р Е Ч Е Н Ь
вагонных деталей, подлежацих испытанию 

на раотяжение

*кп !
Наименование

деталей
Уоилия 

, испытания, 
т

1 В каких случаях про- 
1 изводится испытание 
! на растяжение

I Трианг^ля тележек 12 При изготовлении вновь 
и при ремонте трианге- 
лей сваркой

2 Тяга тормозные ив расчета
16 кг/ыц2
наименьшего
сеченая

При изготовлении вновь, 
дри заводском и депов
ском ремонт» а ремонте 
тяг сваркой

3 Колоночные болты 
поясных тележек

18 При изготовлении вновь, 
при заводском я депов
ском ремонте и ремонте 
болтов сваркой

4 Буксовые болты по
ясных тележек 10 То же

5 Стяжные болты фрак
ционных аппаратов 
автосцепок 10

Пря приварке новых час
тей м ремонте болтов 
сваркой

б Тяга открытая бор
тов думпкаров

Пра изготовления вновь 
и ремонте

П р и м е ч а н и е .  При необходимости испытания на растяж е
ние других вагонных д еталей -усялн я  опре

деляю тся из расчета  получения напряжения 16 ж г /ы м ^ в  наиболее 
слабом сечеиии д етали .
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Приложение 9

П Е Р Е Ч Е Н Ь
подъемных ыехвнинмов, приспособлений ■

ыеханизированного инструмента для вагонных депо

Ь I I Минимальное I Рекомеидуеыые
п„ 1 Наименование 1 количество для 1 конструкции

1 ! депо !
--- 1--------------------1------------------ 1--------------
I ! 2 I 8 1 4

I

2

3

4

I. Подъемные механизмы

Крены, кран-бедки, 
тельферы, адектро- 
тали для подъемки 
и транспортировки 
колесных пар т е л е 
ж е к и других тяже
лых вагонных дета
лей

В подсобно-заго
товительных и 
сборочных цехах 
в вавиоиыоотн от 
объеыа работ

Типовые

То же

Комбинированный 
подъемник о гай
ковертом конст
рукции ЦВ ПКБ КПС, 
подъемник кон
струкции вагонно
го депо Лейлино 
Московской ж»д«

Электрифицированныеf0o потребности 
пневмогидравличес- в соответствии 
кие и гидравличео- о планом ремонта 
кие домкраты длн 
подъемки вагонов

Гидравлические ком- *° * *  
Санированные дом
краты для смены 
рессор и подшипни
ков

Подъемники для сня- 2 
тия и постановки 
Фрикционного аппа
рата и автосцепки

I

I

У-1

Пж Приспособления для правильных и
слесарных работ при ремояте вагонов

Стенд для правки 
рем к металличес
ких каркасов кузо
вов
Приспособленке для 
правки брусьев ра
мы

По потребности в 
зависимости от 
местных условий

Сборник ЦВ.вып.П 
чертеж к  Рп-31

»

2 (при отсутст
вии предельного 
стенда)

Сборник ЦВ1а"п.В 
чертеж Не РПЭ-2 
сб.1 и к  РПЗ-З 
обЛ иди альбом 
ЦВ по оснастке 
для ремонта четы
рехосных полува
гонов, над, 195? г

OrSfiiJkb



Продолжение

I ! 2

3 Стенд для превнл I
бортов думпкаров

8 И

4 Приспособление 
для правки раны 
вагона

1-2 Альбом ЦВ.вып.Ш 
чертеж * II

5

б

7

8

Форсунка для на
грева металлвчео- 
ких брусьев для 
правки

Ставлвги для удер
жания боковин я 
бруоьев тележек 
пои ремонте (для 
депо, не имепцих 
оюндов для рав- 
Оог (си и сборки те
лежек)

Стенд для иопытання 
поясов тележек ва
гонов
Приспособление для 
расточки отверстия 
у лито.1! боковины 
тележки для валика 
подвески тормовно- 
го башмака

1-2

1-2

1-2

1-2

Альбон ЦВ.вып.П 
чертеж J6 ы-29

Альбон чертежей техно
логической оснастки дня 
ремонта, разборки ж 
сборки тележек грузо
вых вагонов, нвд.1957г., 
чертеж К Т9-00 сб.

То же, чертеж 
IB TI0-00 сб.

Конструкция, разрабо
танная ЦВПКБ

9 Приспособление для 
расточки подпятни
ков у литых надрес- 
сорных балок телеиек

10 Станок для пригонки 
подвипникоь по вей
кам оси

1-2

I

То же

Изготовление Москов
ского ремонтно-механи
ческого завода ЦВ

II Гайковерт для от
вертывания и за
вертывания гаек 
колоночных и буксо
вых болтов поясных 
тележек

1-2 Конструкция 
тонная ЦВ Ш

реарвбо-

12 Переносный кран 
машиниота

13 Стенд для свароч
ных работ при ре
монте поперечных 
свяаей тележек 
грузовых вагонов

1-2

1-2

Типовой технологичес
кий процесо ремонта 
газовых вагонов (рио,

Альбом чертежей 
технологической 
оснастки для ремонта, 
разборки и сборки 
тележек грувовых ва
гонов ,иэд.1957 г,чер
теж hi’III-00 сб.
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Продолжение

I 2 8 4

14 Пресо для испыта
ния рессор проб
ной и рабочей на
грузками

I Альбом чертежей АКБ ЦВ 
над, 1958 г.

15 Пресс для распрес- 
совки и запрессов
ки втулок в детали 
рычожной передачи

1-2 Выпускается ремонтно- 
механическим заводом 
ЦВ МПС

Ш,- Приспоооблеашя ДЛЯ ремонта чуЗьЛД

Тележка иди пе 2-3
редвижная пло
щадка для ремонт
ных работ на кузо
вах вагонов

Кондуктор-стенд м
для изготовления
комплекта бортов
платформ

Угловая оверлиль- 1-2
ная машинка

Пистолет-распыли 1-2
тель с ыасловодо-
стделителем дтя
окраски вагонов

Альбом чертежей тех
нологической оснастки 
для ремонте четырех
осных полувагонов, 
над. 1957 г., чертеж 
№ Т40-00 об. или аль
бом ЦВ, вьш.Ш, чертеж 
№ 5.

Сборник ЦВ, вып.Ш, 
чертеж Ns РПЗ-4 об.

Сборник ЦВ, вып.УШ 
чертеж Ns РП81-00 об.

Типовой технологичес
кий процесс ремонта 
грузовых вагонов (рио, 
36| 37) •

17. Приспособление для очистки вагонных 
деталей и их транспортировка

I Моечные установ
ки и камеры для 
обтвки колесных 
пар и вагонных 
деталей

Моечная маши
на для колео- 
ных пар-1, 
моечная маши
на для вагон
ных деталей-1

Главное управление ло
комотивными и вагоно
ремонтными заводами 
ПКБ.Однокамерная моеч
ная машина для вагон
ных колесных пар, 
изд.1955 г., проект
№ 849-54 л*
Однокамерная моечная 
машина для вагонных 
деталей МУ-I или 
конвейерная моечная 
ыошина для вагонных 
деталей ММД-6

II



Продолжен»

I 2

2 Автопогрузчик I 
или влектрокара 
в подъемником

3 Механизированные 
и ручные тележ- 
ю. для транспор
тировки вагонных 
деталей

8-5

4 Тележки для пе
ревозки кислород 
ных галлонов

1-2

3 4

Типовой

Сборник ЦВ вып,1У, 
чертеж te РП4-1 об. 
альбом ЦВ.выпЛ,чер
теж te U-023, альбом 
ЦВ, вып.П, чертеж 
te М-34,то же, чертеж 
fe М-33, то же, чертеж 
№ М-35. Альбом черте
жей технологической 
оснаотки для ремонта 
автосцепки, мвд.1957г. 
чертеж К» Т58-00 об.

Руководство свариику 
вагонного депо, 
над.1953 г.,отр.212, 
рис.133.

I

2

У. Пневматический и влекгричеокий 
инотрумаит___________

I
Пневматические I 2-3 
сверлильные машин- 
ки для диаметре 
сверла ло 32 мы

Типовом

Пневматические 
клепальные мо
лотки для различ 
ных диаметров ьа 
клепок

2-3 То же

В Пневматические 
поддержки для *а 
клепок

3

4 Пневматический 
рубильный молоток 
для оредней обруб
ки

1-2

5

б

Пневметичеокая 1-2 
шлифовальная на- 
юикка для зачист
ки оварньгх швов
Пневматические 8-6
или электрические 
ключи-гайковерты

Электродоек* по 
метвлпу

Я-б

Типовой
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Продолжение

I 2 3 11 4

У1. Иамв(ительная н контрольная 
аппаратуры

I Дефектоскоп ко
ечный

1-2 Типовой

2 То ае, поясной 1-2 То же

3 То же, для сред
ней чаоти оси

1-2 -И-

к Лупа 5-7-кратная « 
более

1 1-2

5 Комплект щупов 3-4

6 Дефектоскоп
ультразвуковой

УП. Ко*

1-2

it рольные иаблоиь

-Н_

1

I Комплект шаблонов 
для проверки наи
более ходовых ме
таллических вагон
ных деталей |

I

1

•И*

1
2 
В

4
5
6

?

8

Инструмент, выдаваемый ояеоарям

Молоток олесарный 
Зубила
Бородки разных раз' 
меров
Крейцмейседь

1
2

3
I

Херн
Ключа гаечные ходо
вых размеров |
Драчевая и личневая 
пила плоская |
Рашпиль полукруглый

1 

3

2 
I

9 Драчевая пила 
полукруглая I

П р и м е ч а н и е .  Технические характеристики оборудования: 
кранов, вгтопогруэчиков, домкратов, став

ков, дефектоскопов, сварочных аппаратов, пневматического и 
электрического инструмента и ар. можно получить из книги "Спра
вочник по сооружениям и оборудованию вагонного хозяйства", 
Кащеев Н.Т., Балетов А.И., Комаров С.Г., М., Транскелдориэдат, 
1962.
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Приложение 10

Ияниотеротво

Предприятие

уведомление к!________

о прявшее вагонов ив __________________ремонта
(заводокого,деповского,теку не го)

( число, ыеояц, год )

ва _________
( вавод, депо, DTO, опециалвно выделенный рем.путь) 

нккеперечнелейных вагонов ________________________ парка
(грузового, паосахирокого)

пп It вагонов
Род I Чиоло I Подъем-Время 1 
ваго- I ооей I ная 1нача-1 При
ва I I сила Iла ре- ме-

I I после Iмонта! ча-
I ре- I(да— I яяе

I I монта 1та, I
I I 1 чао. 1

кия} I

Указанные вагоны отремонтированы во воем ооглааяо правилам 
__________________________  ремонта, техническим условиям

и чертежам и признаны годными для вкоплуатации.

Начальник вагонного депо,ОТО

Приемник вагонов ___

Начальник цеха ___

(подпвов)

(подпиов)

(подпноь)
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Гадальны й
EQTiOp В
свободной
состоянии,

UU

заднйЙ
передний

Посадочные диаметры буксы
Е У ч у ТГ

+

dJzteirisSl
■d; *!

1ч 15 Гб

Завод-изготови- 
тель,уоловное обо
значение я номер 
подшипника, несяц 
и год иэготовле- 

ния

задний перед
ний

17 18 '

П р и м е ч а н и е .  Данные иа формы МПС, ВУ-90,

1 СО

Правомочие II
роликовых подиипннкох

оси, мм Наш-
болх-
аая
оваль
ность
иейки
оси,
мм

Нанболх 
мая ко- 
нуоао- 
о*ь 
■ей ял
ООН,
мм

Посадочный 
диаметр лаби
ринтного лолх- 

ца, им

Натяг ва 
посадку 
лабиринт
ного колх- 
аа. мм

ds
z 4i. 

<Ц-а'}i„ dl
8 9 10 II- - 12 18

Продолхенше

Выход 
8акрвпе
тельной 
втулки 
(чаоли- 
ii! яь) и 
продолже
ние (зна
менатель), 

мм

Давле
ние
запрео-
совкн,

Смазка
(марка,
завод,
партия)

Подпяох 
инспек
тора СЯС 
или тех
ника по 
измере
ние ПОД
ШИПНИКОВ

Подпяох
мастера
омаяы Примечание

19 20 21 22 21 24

—

IOI



оЛ?

Ijpsa* демонтажа ролгковых подвязников 

(18 форш МПС, BJ-9I)

Орможение 12

►
пи

Л ета
ооиотра

Тил подпл
ав ке

Дата взготовления 
подшипника

Номер подшип
ника

Вид
н еи с п р ав н о сти

i. 2 8 4 5 б

—  1

_ ___

*
1



Журнал промежуточной ревизии роликовых подлинников 

(is формы МПС, ВУ-92)

Приложение 13

*
пп

Дата
ревизии

Номер колесной 
пары и номер 

плавки

Номер
вагона

Состояние 
подлинников 
в буксах

Подпись лица, 
производивше
го ревизию

Подпись
мастера

Приме
чание

т г 3 4 5 6 7 8

ои>



Приложение 14

ГАРАНТИЯ

аа прочность и исправность отремонтированных 
вагонов и их деталей

ь* 1 Сроки гарантии после 
* 1 Наименование частей вагонов 1 выхода ив заводского 

! 1 ремонта

I Основные металлические части До заводского
кузова и рамы вагона ремонта

г Крыиа ив кровельной стали (да-
2 годалость листов)

3 Рана телекки До заводского ремонта

4 Рессоры и пружины I год
5 Надреоозрные брусья 3 года

6 Пятник* и подпятники 3 года

7 Букоы о подшипниками качения до полной ревизии букс

8 Буком о подшапникаки скольжении 3 года

9 Подмипн«кк скольжения I год

10 Автосцепка (корпус) I год

II Автоториоэ (аа исключением
колодок) I год

12 Рычажная передача I год

15 Колесные пары До очередного срока 
полного освидетельст
вовании

14 Система опрокидывания

........ ........... . ,  - ___J

До деповского ремонта

i---- -----  -
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Приложение 15

Транспортный цех 
взвод ( предприятие )

НАТУРНАЯ КНИЖКА
старшего осмотрщика вагонов на пункте технического осмотра
Предъявлена для осмотра а текущего ремонта п а р т и я ........ вагонов 19____ г.
Кз них 2-осных вагонов....... . 4-осных...... , 6-осных *........ вагонов
Результаты осмотра а текущего безотцепочного ремонта

*
П С

Ш заво
зов

Этметка
о

тораове

Род, тип 
вагона

Число
осей

Наименование ра- 
бот до исправление 
обнаруженных при 
осмотре дефектов

Количество работ №  рабо
чих, вы
полнявших 
работу

установ,
осмот
ром

фактяч.
выпол
нено

г 2 3 4 5 6 7 8 9

*

1



Продолжение

I 2 3 j * 5 6 | ? IГ 8 9

1
----------1----------

1
11

--------1 1

j
1

* ! 1

Старший осмотршик (подпись) вагонный мастер (подпись)

Д р и м е ч а н и  я Л . В  графу 3 вносится в (яетормозной), Т (тормозной).
2.В графу 4 - кр-крытый, Пл - платформа, п/в - полувагон, Цис - цистерна, 

Хоя-хоппер, Гон - гондоле, Пл/сд - платформа для горячих слитков, п/ва - полувагон для 
агломерата, п/в. кп * полувагон для колошниковой пыли, Л - думпкар и т.д.

3. В натурную книжку заносятся все вагоны, прошедшие осмотр.



Приложение 16

Министерство * 

Предприятие . *

УВЕДОМЛЕНИЕ*^ ц.________

на подачу неисправного вагона для реионта на 
ремонтные пути

________________________ M U L .  ___________________
парк

Прибыл ____________ чао __________ мин
Станция _________________________________________

1, Вагой 16
2, Род вагона ...
3. Чяоло ооай .
4. Груженый, порожний (подчеркнуть)
5, Число,месяц,год, наименование и место последнего планового 

ремонта вагона ___________________________________
6. Наименование неисправностей _______________________
7» Вид требуемого ремонта _________________________
В. Требует или на требует лерагруакн .

9. Куда подать вагон для ремонта

Поданоь оомотрцнка __________________
Время вручения уведомления ДСП ______________
_________ чао ________ниа _________

(дата)
Подпись ДСП _______________________

х) Уведомление формы ВУ-23 составляется осмотрщиком ва
гонов в двух экземплярах под копмрку: первый экз. 
вручается дежурному по станции (парка), второй зла, 
(дубликат) - мастеру депо или НТО.



Приложение 17
Министерство ................... . . . .

Предприятие , ...........................

СПРАВКА О ТОРМОЗАХ*^

Локомотив 1й _ _ _ _ _ _  " " 19 г.

Поезд fe __________ Вео поезда _ _ _ _ _ _ _ _ _  тонн
Всего _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  ооей

Нехатяе колодок в тоннах _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

Требуатоя:
ручных тормозов в осях __________________

Тормозное накатпе 
в тоннах

1 Количество 
осей

Нажатие холодов 
в тоннах

9,5

5

6

6,5

7

8

9

10

Всего:
Наличие ручных тормозных ооей
Плотность тормозной сети поезда _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  ат/мин

Подпиоь _______________

*) Из формы МПС, ВУ-45
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Отметка о производим опробования 
тормоаов а пум следования

Станция или квсто 
опробования авто

тормозов

Вид
опробова
ния

Ори явыененни ваоа
поезда

Под
оловвео

поез
да

нажатие ж 
тоннах

потреб
ное

факта'
чао-
кое

О р » к м  а к I в. Справка составляется в двух аквакгишрах.
Первый вручается машинисту локомотива, 

второй остается в книжке справок о тормозах.
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Приложение 18

П Е Р Е Ч Е Н Ь

подъемных механизмов, приспособлений и инструмента, 
применяемого при ремонте вагонов (для пунктов тех

нического осмотра вагонов)

t I
* I Наименование механизма, приопоообле- ! Примечание 
пп | ний и инструмента {

I .  Подъемные механизмы и приспособления

I Домкрат гидравлический грузоподъем
ностью 15 т

г 30 т
3 Приспособление для Удержания колеоной 

пары при подъемке вагона
k Скоба для удержания надреооорной балки 

(или струбцина)
5 Тележка - подъемник для поотаяовхн

Фрикционного епларата и головы автосцепки
6 Струбцина иди пресс для сжатия фрик

ционного аппарата в хомуте
7 Тележке ручнак иль! механизированная

Jff йепбчен* инструмента, измерительных приборов и оигяальщ|Х__
п'оиналлехыобтей .для осмотрщика вагонов и осмотрщика-авюматчяка
- )Полоток о ручкой длиной 0,6-0,7 м I
2 Складной метилличеокий метр или рулетка
8 Кронциркуль
4 Шаблоны: для ивменения пронята бан

дажей (абсолютный), подреза гребней и
проверки автооцепки

5 Штангенциркуль для измерения диамет
ра осевых веек (без онятия буксы)

6 Фонарь
7 Сумка для инструмента

8 Металлическая щетка
9 Щуп

10 Лупа
II Зеркало
12 Ключи газовые

13 Кдпоч газовый накидной или универсаль
ный

НО
"" " * — ' *** ■*



Продолжение

I I 2 5

1
2
3
4
5
6
7
8

9
10

11
12
13
14
15
16
17
18

19
20 
21 
22

23
24

0. Инструмент олеоарей no ремонт; 
вагонов и автотормозов

Полоток слесарный
Ключ гаечный 22x28 ыы (1/2" х5/8’)
Зубило оласорное
Крючок для извлечения подбивки
Шабер
Ломик
Бородок
Ключ торцовый двухоторовний 26x32 им 
(5/вхЗ/ч")
Кувалда ) хранятся на
Зубило котельное ' отеллажах

Ключ гаечный 41x50 ым (1x1/4")
82x36 (3/4Х7/8")

Петр окладной металлический
Кронциркуль
Ключ гаечный торцовый 22 ни (1/2")

" 41x50 ны (Ixl 1/4")
" 50x60 ны (I 1/4x1 1/2")

Ключ накидной гааовый или универсаль
ный

Ключ гаечный 32x36 ыы (9/4х7/8") 
Отвертка
Лоыик-лапа для извлечения чек
Приспособление для стягивания ры
чажной передачи
Ведерко с мыльный раствором 
Киоть волосяная

П р и м е ч а н и е .  Кроне перечисленных механизмов,приспособ
лений и инструмента в оощ*.ы пользовании 

сиены осмотрщиков должны быть шаблоны для определении, про; ага 
бандажей (абсолютны^, шаблоны для определения вертикального 
подреза, толщиионар для измерения толщины бандажа, шаблон для 
измерения толщииы буртика шейки оси, зернах) (для проверки поя
сов тележек в местах изгиба), шаблоны для изиерения радиусов 
аакоугления шеек, шаблон для изиерения расстояния между внутрен
ними гранями бандажей, штихыас для измерения базы тележки, шаб
лоны для проверки автосцепки, шаблон для изиерения разницы рас
стояния между осями автосцепки, прибор для измерения расстоя
ния от оси авгосцепки до головки рельса.

Источник
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