
МИНИСТЕРСТВО УГОЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР

всесою зны й  научно-и сследовательский
ИНСТИТУТ ГОРНОЙ МЕХАНИКИ им. М. М. ФЕДОРОВА

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ИНСТРУКЦИЯ
ПО ДЕФЕКТОСКОПИИ ДЕТАЛЕЙ 

ТОРМОЗНЫХ УСТРОЙСТВ ПОДЪЕМНЫХ МАШИН, 
ПОДВЕСНЫХ И ПАРАШЮТНЫХ УСТРОЙСТВ 

ПОДЪЕМНЫХ СОСУДОВ, ОСЕЙ КОПРОВЫХ шкивов
РТМ 07.01.021 —87

ДОНЕЦК -  1987

кружевные воротнички

https://meganorm.ru/Index2/1/4293723/4293723510.htm


Министерство угольной промышленности СССР 
ВСЕСОЮЗНЫЙ НАУЧНО-ИССШОНАТЕДЬСЮЙ! ИНСТИТУТ ГОРНОЙ МЕХАНИКИ 

■м.М.М.ФТДОРОВА
УТВЕРДЦАЮ

„у^^ачальник Энергоыехв- 
v0rD управления

А.И.Григорьев 
0 6  1987Г.

тш олотчтш  ИНСТРУКЦИЯ

ПО ДЕФЕКТОСКОПИИ ДЕТАЛЕН Т0Ш03ШХ УСТРОЙСТВ ПОДЪЕМНЫХ 
МАШИН, ПОДВЕСНЬ£Х И ПАРАШЮТНЫХ УСТРОЙ ТВ ПОДШЛНЫХ 

СОСУДОВ, ОСЕЙ КОПРОВЫХ ШКИВОВ 
Рта 07.01.021-87

Донецк 1987г,



t

содктпик
отр .

ш е д ш и е ............................................................................................. з

1. обще п о л с ш ш ............................................. *
Приложение I . I  ............................................................................ Ю
Приложение 1 .2  ......................................................... » 21
Приложение 1 . 3 .............................................................................39
Приложение 1 . 4 ................................................ .........  41
Приложение 1 .5  . . . . . . . . .  44
Приложение 1 .6  г ....................................................................45

2 . УЛЬТРАЗВУКОВАЯ ДЕФЕКТОСКОПИЯ.......................................46
Приложение 2 .1  . . . . . . . . .  56
Приложение 2 .2  ............................................................................ 65
Приложение 2 .3  . ................................................................... 66
Приложение 2 .4  . . . . . . . . .  70
Приложение 2 . 5 ............................................................................  76
3 . МАШЛШОРОШКСШЙ КОНТРОЛЬ................................................  81
Приложение 3 ,1  , ...................................................................86
Приложение 3 .2  . . . . . . . . .  90
Приложение 3 . 3 ............................................................................ .92

4. датлода дефектоскопии деталей тормозной
С ИЗ ТЕШ 1 Ш М ............................................................................. 95

5 . ТЕХНОЛОГИЯ ДЕФЕКТОСКОПИИ ДЕТАЛЕЙ ПОДВЕСНЫХ
УСТРОЙСТВ И ПАРАШЮТОВ ПОДЪЕМНЫХ СОСУДОЬ . . 98

6 .  ТЕХНОЛОГИЯ ДЕФЕКТОСКОПИИ ОСЕЙ КОПРОВЫХ ШКИВОВ
ПОДЪЕМНЫХ УСТАНОВОК ......................................................... 101

Приложение 6 .1  . . . . . . . . .  114
Приложение 6 .2  ............................................................................. 117
Приложение 6 . 3 ....................................... .........  1X9

7 .  (ЛОЩЕНИЕ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ДЕФЕКТОСКОПИИ . 123

Приложение 7 .1  .............................................................................  1 2 5

8 . ТЕХНИКА В Ш Ш С Н О С Т И .......................................................... 127

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ НА ДЕФЕКТАЦИЮ ДЕТАЛЕН ПОДВЕСНЫХ 
И ПАРАШЮТНЫХ УСТРОЙСТВ ПОДЪЕМНЫХ СОСУДОВ . 128



3

В В Е Д Е Н И Е

Ь процессе эксплуатации детали ответственных элементов 
шахтных подъемных установок подвергаются воздействию динами­
ческих нагрузок, которые могут явиться причиной их усталост­
ного разрушения. Поэтому важным условием обеспечения надежной 
и безаварийной работы подъемных установок является организация 
контроля сплошности металла деталей с целью выявления техноло­
гических и эксплуатационных дефектов и, в пергто очередь, уста­
лостных трещин на возможно ранней стадии юс зарождения.

В подъемной установке к числу ответственных элементов, 
внезапный отказ которых создает аварийную ситуацию, относятся 
тормозное устройство подъемной машины, подвесные и парашютные 
устройства подъемных сосудов, оси копровых шкивов.

Настоящая "Технологическая инструкция.. ."  разработана 
ВНИИГМ им.М.М.Федорова, Базовой изотопной лабораторией МУЛ 
УССР, МакНИИ и является руководством по проведению неразруша- 
дцего контроля указанного оборудования на предприятиях Минуглэ- 
прома СССР.

"Технологическая инструкция..." предназначена для специ­
алистов по н ер аз рушащему контролю и работников энергомехани- 
чеоких служб шахт и объединений отрасли.

С вводом настоящей "Технологической инструкции . . . "  дей­
ствие "Временной мэтодини проведении дефектоскопии элементов 
подвесных устройств при эксплуатации и капитальном ремонте" 
РТМ07,01*009-78, "Временной методики проведения дефектоскопии 
элементов тормозных систем шахтных подъемных машин" PTM07.0I* 
013-79, "Временной методики ультразвуковой дефектоскопии осей 
копровых шкивов" РТМ07,01.006-78 прекращается.
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i* с ш  ш о м я т

1 .1. Дефектоскопия деталей тормознъх систем подъемных 

наши» подвесных устройств и парашютов подъемных сосудов, 
осей копровых шкивов шахтных подъемных установок (Ц1ПУ) провод 
дятоя с целью выявления в них поверхностных, подповерхностных 

(трещин, надрывов, закатов, заковоз) и внутренних (включений, 

трещин) дефектов,

1 .2 , Периодичность дефектоскопии

1 .2 ,1 , Детали тормозов шахтных подъемных машин (ШГШ);
-  поверхностных и подземных подъемных машин людских, 

грузо-людских и грузовых подъемов -  перед вводом их в эксплу­

атацию (кроме тех, детали которых подвергались дефектоскопии 
на эаводе-изготраителе о соответствующей отметкой в паспорте 
машины) ;

-  поверхностных и подземных подъемных машин людских, 
грузо-людских и грузовых подъемов -  после истечения назначен­
ного завод ом-изготовителем срока службы до первого капиталь­
ного ремонта машины ;

-  поверхностных и подземных подъемных машин лодских и 
грузо-людских подъемов б случае необходимости их дальнейшей 

эксплуатации -  после истечения срока службы механической час­

ти машина, затем через калоше 3 года, машин грузовых подъемов 
После истечения срока службы механической части машины, затем 
черев каждые 5 л е т ;

-  поверхностных подъемных машин подъемов, имеющих до 20 
циклов в сутки и предназначенных только для осмотра ствола, 

спуска-подъема груза и подъема лщьл в аварийных случаях, а 

также подземных подъемных машин грузовых подъемов с числом 

циклов до 20 в сутки при необходимости их дальнейшей эксплу-
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а та дни -  после истечения срока службы механической части 
машины, затем через каждые 6 лет.

1 .2 .2 . Детали подвесных устройств и парашютов подъемных 

оооудов -  после 5 лет эксплуатации.
1,2.3* Оси копровых шкивов;
-  людских, грузо-людских и грузовых подъемов -  после 8 

лет эксплуатации * затем через каждые 3 го д а ;
-  подъемов, имеющих до 20 циклов в сутки и предназначен­

ных для осмотра ствола* спуска-подъема груза и подъема людей 
в аварийных случаях -  пооле 8 лет эксплуатации* затем черва 
каждые 6 лет*

1,3* Номенклатура контролируемых деталей и объем 

контроля
1 .3 Л . Тормозное устройство подъемной машины

Перед вводом подъемной машины в эксплуатацию (если дета­
ли не подвергались дефектоскопии на эаводе-иэготовителе) и 
пооле истечения срока службы механической части машины прове­
рять следующие детали (приложение 1 .1 ) ;

-  в исполнительном органе -  горизонтальные и вертикаль­
ные тяги по всей длине, головки, вилки шарнирные в зоне отвер­

стий ;

-  в приводах тормоза -  тяги, штоки поршней рабочих ци­
линдров и штанги по всей длине, а также головки, видки, диффе­
ренциальные pi чаги (кроме сварных) в зоне отверстий и местах 
изменения сечения ;

-  в подвеске грузов -  тяги по всей длине, траверсы в зон» 
проушин (цилиндрических хвостовиков) ;

-  во всех вышеуказанных узлах -  валики, демонтированные 
при контроле деталей.



При всех остальных проверках контролируются следующие 
детали:

* в исполнительном органе -  горизонтальные и вертикальные 
таги на участках резьба, проточки для сбега резьбу $

-  в приводах тормоза -  тяги на участках резьбы и в зоне 
отверстий, штанги в зоне отверстий;

* в подвеске грузов -  тяги на участках резьбы, проточки 
для сбега резьбы и в зона проушин, а также траверсы в зоне от­
верстий иди цилиндрических хвостовиков.
Примечание. На всех деталях контролю подлежат места выборки 

дефектов.

1*3.2* Подвесные и парашютные устройства подъемных 
сосудов

Дефектоскопии подлежат только те детали подвесных и пара­
шютных устройств, износ поверхностей трения которых не превышает 
величин, указанных в "Технических требованиях на дефектацию***п. 
Номенклатура деталей, подвергаемых дефектоскопии, указана в прило­
жении 1*2* Зонами контроля деталей подвесных и парашютных уст­
ройств являются участки вокруг отверстий, места изменения сечения, 
резьба, несущая нагрузку, цилиндрическая поверхность валиков, 
осей, тяг, штоков, а также пазы листов (щек) коушей ККБ и КД»

1 .3 .3„ Оси копровых шкивов
Контролю подлежат оси копровых шкивов диаметром 3 м и более. 

Номенклатура осей копровых шкхвов приведена в приложении 1.3. Зо­
нами контроля осей являются галтели и крайние участки подегупич- 
ной части (до 40мм)•

1*4* Методы дефектоскопии
I.4 .I*  Инструкцией предусмотрено применение ультразвукового 

(УЗ) и магнитопорошкового (Ш) методов контроля с использованием
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оерийно выпускаемой аппаратуры*
J.4.2. Ультразвуковой контроль производится с целью выявле­

ния внутренних дефектов в деталях тормозных систем НИМ (перед 
вводом их в эксплуатацию, если детали не подвергались дефекто- 
окопии на заводе-изготовителе), поверхностных усталостных тре­
щин в осях копровых шкивов, поверхностных усталостных трещин в 
коушах КРГ, ККБ и КД в случае, если не представляется возможным 
произвести их разборку.

1.4.3* Магнитопорошковый контроль производится с целью 
выявления поверхностных и подповерхностных дефектов в деталях 
тормозных систем ШПМ, подвесных и парашютных устройств подъем­
ных сосунов*

Т.4#4* Чувствительность контроля при ультразвуковом мето­
де дефектоскопии деталей тормозных онстем 1ШМ и коушей ККБ,КРГ, 
КД должна обеспечивать обнаружение искусственных отражателей 
площадью Змм2 , осей копровых шкивов -  обнаружение искусственных 
отражателей площадью 15мм2 на минимальном расстоянии 83ш (мини­
мальное расстояние до первой галтели), и площадью 325мм2 на 
максимальном расстоянии 537Мм (максимальное расстояние до ком* 
тролируемой зоны подступичной части).

1.4*5. При магнитопорошковом методе чувствительность 
контроля должна соответствовать условному уровню я чувствитель­
ности В (ГОСТ 2II0S-75).

1,5. Дефектоскопия деталей ШУ выполняется специализиро­
ванными подразделениями. Лица, производящие контроль, должны 
иметь удостоверение о теоретической и практической подготовке 
по уке энным в инструкции методам дефектоскопии и владеть мето­
дикой и практикой проведения работ по дефектоскопии номенклату­
ры деталей, указанных в инструкции*

1*6. Дефектоскопия должна проводиться при температуре 
окружающего воздуха не ниже +5°с*
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При проведении магнитопорошковой дефектоскопии освещен­
ность контролируемой поверхности детали должна бить не хуже 
500лк (мощность лампы не менее 100Вт при расстоянии до контро­
лируемой поверхности не белее 1м).

1.7. Подготовка подъемной установки и деталей к проведе­
нию дефектоскопии.

1,7,1. Проведению дефектоскопии деталей ответственных 
элементов шахтных подъемных установок предшествуют подготови­
тельные работы, задачей которых является обеспечение полной 
безопасности работ, доступа к деталям для их контроля соот­
ветствующим методом, требуемого качества поверхности деталей 
в зона . контроля.

1.7. *2, Подготовительные работы выполняются персоналом 
шахты согласно мероприятиям, разработанным в соответствии о 
установленным в отрасли порядком.

1 .7 .3 . Общее руководство работами осуществляется главным 
механиком шахты. Непосредственное руководство работами осуще­
ствляется бригадиром электроолееарей цодъема или лицом, его 
заменяющим. Работы должны производиться в присутствии лица 
технического надзора шахты.

1 .7 .4 . Подлежащие контролю детали тормозных, подвесных
Ш парашютных устройств должны быть демонтированы и уложены на 
подставки или специальные приспособления (приложение 1.4).

1 .7 .5 . Б копровых шкивах демонтируются крышки и упорные 
шайбы подшипников для обеспечения доступа к торцу оси.

1 .7 .6 . Шероховатость поверхности в зонах контроля дета­
лей тормозных, подвесных, парашютных устройств и осей копровых 
шкивов должна быть не более К щ ^  «

Подготовка поверхности деталей к контролю заключается в 
очистке её о помощью ветоши, омоченной в керосине, от смазки 

и грязи, удалении отслаивающейся краски, ржавчины, окалины с



использованием напильников, шаберов, металлических щеток, наж­
дачной бумаги и т.п. Для очистки резьбы и галтелей рекомендует­
ся применять узкие полоски наждачного полотна длиной ЗСХМООмм. 
Очистка также может производиться с помощью шлифовальных машин 
о дисковой проволочной щеткой.

1.8. Рекомендуемые комплекты аппаратуры и принадлежностей 
для дефектоскопии деталей тормозной системы ОШ, подвесных ус­
тройств в парашютов шахтных сосудов представлены в приложения 
1.5, а осей копровых шкивов -  в приложении 1.6.

1.9. Изменения и дополнения к настоящей инструкция могут 
быть внесены только при согласовании с разработчиками и утвер­
ждении в установленном порядке*
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Вю>1* Тормоз с комбинированным приводом (рабочий -  гидравлический, предохранительный -  ГИДрО- 
гр7зовой) палых лодъемшх швин БЫ-2000-ЗА и 2БМ~2000-34;
I  -  стойка; 2 - тормозная балка; 3 -  горизонтальная тяга; 4 -  угловой рычаг; 5 -  вертя» 
вольная тяга; С -  дифференциальный рычаг; 7 -  шок; в -  тяга подвески грузов.



Рис.2. Тормоз с комбинированный приводом (рабочий - гидравлический, /предохранительный - 
гндрогрузовой) малых поземных шшия БЫ-̂ 500 j 2БМ-2500; БЫ-3000; 2БЫ-Э000:
I -  стойка} 2 -  тормозная балка; 3 -  горизонтальная тяга; Ч -  угловой рычаг;
5,9,ГО -  вертикальная тяга; 6 -  дифференциальный рычаг; 7,II -  траверса;
6 -  ахок; 12 -  гига а о две ага грузов.



Arc* 3. Тормоз с комбинированным приводом (рабочий -  лневмат ческий, предохранительный -  
внекыогрузовой) крупных подъемных махин НКМЙ ЦР-4хЭ/0,7; 2Ц-4х1,8; 24-4x2,3; 
ЦР-5хЗ/0,б; 24-5x2,4; 2Ц-5х2,8; ЦР-бхЗ/0,6; 201-6x3,4/0,6; 211-6x2,4; 2Ц-6х2,8; 
БЦК-6/5х2,7; Б ЦК-9/5x2,5: I -  стойко; 2,6 -  вертикальная тяге; 3 -  угловой рычаг; 
4,П -  горизонтальная тяга; 5 - тормозная балка; 7— дифференциальный рычаг;
8 -  итанге; 9 -  тяга грузов; ю -  „о* .



Ряо.4. Тормоз о комбинированны* приводом (рабочий -  пневматический, предохранительный -
пневмогрузовой) подъемных машин ШО и ШЩ: I -  тага грузов ; 2 -  Штанга ; 3 -  диф­
ференциальный рычаг ; 4,5 -  вертикальная тяга ; 6 -  угловой рычаг ; 7,IT -  горизон­
тальная тяга ; 8 -  тормозная балка ; 9 -  стойка ; ю  -  шток.



Рвс»5. Тормоз малых барабанных подъемных машин Донецкого матзавода виЛЮГ о пружинным
гидравлически* безгрузовым приводом Ц-1,2х1 ; 2Ц-1,2хО,8 ;1Ы,6х1,2 ; 2Ц-1,6хО,8 ; 
It~2il,5 ; 2Lt-2xI Д и лебедок ДГЛ-Х600 и 2ШЖ6О0Я -  шток ; 2 -  угловой рычат;
3 -  холодка;  4 -  горизонтальная тяга ; 5 -  тормозяая балке ; 6 -  головка (волка) ;
7 *. маю варниршя; 8 -  головка.



Pxq. 6> Тормоз подъемных машин Донецкого иашзавода им.ЛКУ с пружинный пневматическим безгру- 
зовш приводом средних барабанные Ц-2,5х2 ; 2Ц-2,5х1,2 ;Ц-Зх2,2 ; 2Ц-Зх1,5 ; 1x2,5x2 ; 
2x2,5x1,2 ; 1ХЗх2у; 2x3x1,5у ; Ц-3,5х2А.; Lfc-3,5xl,7А и МНОГОКанатньх Щ2,1х4 ; Ш2,25х4 ; 
ЦЩЗ,25х4 ; Щ4х4; I  -  штек ; 2,9 -  тяга ; 3 -  угдово4 рычаг ; 4 -  видка шарнирная ;
5 -  канадка; 6 -  горизонтальная тяга ; 7  -  головка ; 8 -  тормозная балка.



Рис.7. Тормоз подъемных машин Донецкого машзавода нм*ЛКУ о пневматическим прудинно-грузовш 
приводом средних барабанных Ц-3,5х2А ; 2Ц-3,5х1г7А в многоканатных МКх2,25х4 ; МКЗ,25х 
4 ;1Шх4 ; ЛК5х4 ; хЛШ2Дх4 ; 1202,25x4 ; Щ13»25х4 ; Щ4х4 ; ЦЩ5х4: I -  тяга грузов ; 2 -  траверса ; 
3 - шток ; 4 - угловой рычаг; 5 - тормозная балка ; 6 - горизонтальная тяга ; 7 - колодка ;
8,9 -  тяга ; головка шарнира.
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£вс,8« Тормоз с пружинным шгашатдчесхдм бвзгрузовыы приводом многоканатнкх подъемных машин 
Донецкого иашвавода им.ЛКУ ЦЩ5х4 я ЦШ5х8: I  -  шток ; 2  -  угдовоД рычаг ; 3 -  колодка ; 
4 -  горизонталь кая тяга ; 5 -  тормозная балка ; 6,7 -  тяга ; 8 -  головка шарнира.



Ю  7 6 5

Ito .9 . Тормоз о пневматическим пруяинногрузсгаш приводом 1гаагомшатных подъемных машин Донецкого 
мддтао̂ пдя fu-ЖУ ЦШ5х4 л  ЦЩ5хВ: I -  тага грузов; 2 -  траверса ; 3 -  шток ; 4 -  угдово! ры­
чаг ; 5 -  тормозная балка ; 6 -  горизонтальная тяга ; 7 -  колодка ; 8,9 -  тяга ; 10 -  головка 
шарнира.



РжсДО. Встроенный тормоз новых барабанных подъемных «вагин унифицированного рада ШУ:
I - тормозная балка ; 2 - вертикальный рычаг; 3 - горизонтальный рычаг; 4 - гори­
зонтальная тяга ; 5 - шток ; 6 - тяга ; 7 - головка ; 8 - валка шарнирная.



«
ПРИЛОЖЕНИЕ 1.2

Номенклатура деталей подвесных устройств и парашютов, 
подлежащих контрол»

г “  1
Наименование f I Наименование
сборочной 1 Обозначение f детали
единицы ! ___________ J

Устройство подвесное УП6,3 ; УШ2.5 j Тяга
УП с коушем КД для УП20 i  УП26 ; УПЗО Серьга
клетей одноканатного Бьлик
подъема (рис.4) Коуш
Устройство подвесное ПУС6>5; ПУСИ.6; Звено
НУС с коушем КлБ для ПУС20 {ПУС30,5 | Валик
скипов одноканатного 
подъема (рис.2)

ПУС38.6 f ПУС46 Коущ

У о тройство подвесное ПКПЗ)ПКН5,5; Траверса
нерегулируемое с пре­ ПИЮ 5 ПШО; Звено
дохранительными свая­ ПКШ4;ПКНГ8; Штанга
ми ПКН для клетей ПКЙ24 Коромысло
одноканатного подъема Петля
(рис.З) Валик

Коуш
Серьга

Устройство подвесное DKP8; ПКР12 { Траверса
регулируемое о предо- ПКР24 Звено
хранительными целями Штанга
ПКР для клетей одно­ Коромысло
канатного подъема Серьга

Вилка
Винт
Валик
Коуш

Устройство подвесное ПЖ } ЙУМ2 } ГОМЗ ; Тяга
ПУМ с коушем КРГ для ПУМ4 ; ПУМ5 ; ПУЫ6 Щека
клетей одноканатного Серьга
подъема (рис.Х) ВаликРычагОсь



Наименование сборочной ! ! Наименование
единицы | Обозначение i деталиL _ _ _ _

Устройство подвесное УПБ-500 i Тяга
безуравнительное УПБ упв-аоо г Траверса
с коушем КД для сосудов УПБ-1200 Планка
н противовесов миогока- 
натяого подъема (рис.5)

Устройство подвесное 1Ш ; 2Ш ;

Тяга
Валик
Коуш
Тяга

безуравнительное ПМ о ЗПМ ; 4Ш Валик
коушем ККБ для сосудов 
многоканатного подъема 
(рис.6)

Коуш

Устройство подвесное УПХ ; УП2 ; Тяга
УП и УП-М для хвостовых УПЗ ; УП-2М ; Траверса
канатов многоканатного УП-ЗМ Вал вертлюга
подъема (рис.7)

Устройство подвесное 1ПМУ ; 2ПМУ :

Корпус вертлюга
Серьга
Вилка
Ось
Валик
Коуш
Тяга

уравнительное ПМУ с ЗПМУ ; 4ПМУ Траверса
коушем 2ККБ, ЗККБ, 
4ККБ для сосудов 
многонана тного подъ­
ема (рис.б)
Подвесное устройство 
для скипов с груше­
видным коушем для 
канатов 21-65мм од­
ноканатного подъема 
4рис.9-12)

Проушина
Валик
Коуш

Коуш
Валик



Наименование сборочной | Обозначение | Наименование
единицы * детали

Парашюты для клетей ПТК, ПТК6,3 ; П Ш 2,5; Спинка
ПТКШ, ПТКА, ПТКША ПТК19 ; ПТК25 j Рычаг
(рис.13) птгао; Серьга

ПТКП119; ПТКШ25 • Тяга
ПТКШЗО; Траверса
ПТКА6.3 t ПТШ2.5 ; Шток
ПТКА20; ПТКА25; Валик
ПТКАЗО;
ППШ1А20 ; ШКША25; 
ПТКШАЗО

Ось

Парашюты для противовесов 1ПТКП ; 2ПТКП;
ПТКП, ПТКПА ЗПТКП {4ПТКП;

5ПТКП ; 6ПТКП; 
7ПТКП ; ОПТКП; 
9ПТ1Ш} ЮПТКП 
ПТКПА.000-01 
ПИША.000-02 
ПТКПА.000-03

Парашюты для клетей типе ; ПКЛ23 { Спинка
ПКЛ, ПКЛШ, ПКЛА, ПКЛША 
(рио.14)

ПКЛЭ5 ; ПКЛ46; Рычаг
ПКЛШ35 ; П КЛШ46j Серьга
ШШ6,3 ; ШСШ2,5 Тяга
ПКЛА20 ; ПКЛАЗО; Шток
ШШ11А20 i ПКЛШАЗО Валик

Парашвты для клетей ДП ДП { ДП2 ; ДОЗ ; Траверса
(рис. 15) ДП4 } ДП5 ; ДО ; Рычаг

ДД7;Д18 Серьга
Ось
Валик

Подвесное устройство УПЗ УПЗЗ-4/20; Траверса
для проходческих бадей, УПЗ-5/22} УПЗ-5/25 » (верхняя»
присоединяемых к канатам УПЗ-в/25 ; Ш -8/30 ; нижняя)
аакрнтой конструкция УПЗ-И/ЗЗ ; УГО-8/35 } Щеки
(рис,16) УПЗ-15/36 ; УПЗ-Н/35 Крюк

УПЗ-15/ЗЗ ;



Наименование ]
сборочной | Обозначение
единицы J

Подвесное устройство УПП УПП-2,8 
для Проходческих бадей, УПП-5
присоединяемых к пряде- УПЦ-8
вым канатам

j Наименование 
j детали
i_ _ _ _ _ _

Траверса
Щеки
Крюк
Клиновая муфта 
Валик



3»

Рис. I .  Устройство подвесное УП: 1 ,2 ,3 ,6  -  валик {4-серьга ; 
5 -  лист (щека) коуша {7-тяга.



м

Рио.2. Подвесное устройство для сканов одноканатного верти­
кального подъема (о коушами ККБ) ПУС: I -лисдщека) 
коуша ; 2,4 -  валик ; 3 -  тяга.
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Рис* I». Подвески клетевые нерегулируемые ПКН: I -  травероа; 
2,3#6,8,12 - валик ; 4 -  петля ; 5,9 «• звено ; 7 -  ко­
ромысло I Ю - штанга ; 11 -  серьга*



ф ф ф ф

12

АГ0У4С/

Р и о .4 . УстроАртво подвесное ЦУМ: 1 , 2 , б , 6 ,8  -  валик ; 3 -  хяга; 
*/- 7у#<&£/?С& - • i 7 “ серьга.
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и с п о л н е н и е  д м  к л е т и

Рио.5. Устройство подвесной безуравнительнов УПБ: 1,10 -  лист 
(щека) коуша ; 2,5,7,9,11,13 -  валик ; 3,8,12 -  тяга;
4 -  траверса ; 6 -  планка.



so

Рио*6. Подвесное устройство ^уравнительное ИМ; I -  лист 
(щека) коуша ; ^,4 -  валик ; 3 -  тяга#



Рис. 7, У стройстве подвесные модернизированные уц-м двд тупик 
прадннх уравновешивающих р а н е то в : 1 , 5 , 6 , 8  -  в а л и к ; 
2-корпус вертлю га } з  -  тр авер са  ; 4 -  се р ь г а  j 7  -в ^ ц с а  :
9 -  тяга ; 10 - №8» *



32

Fnc.8, Устройство подвесное уравнительное ПНУ: I -лист (щека) 
коуша ; С,5,7,2,I I , 13,15 -  валян ; 4,10 -  траверса ; 
j . e . i r . I i  -  тяга; 8 -  проугтна.
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рис.9. Коуи ККБ: I -  лист (щека); 2 -  вали*.

Bio ДО. Коуш KPT: I  -  рычаг; 2 -  ооь
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Fho. I I .  Коуш КД: I -  лист (щека) ; 2 -  валик.

Рис, 12. Коуш литой: I  -  коуш ; 2 -  валик.
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Рис. 13. Парашют щахтцыА для клетей ПТК (ПТКА); I -  шток ;
2 -  серьга ; 3 -  рычаг; 4,5,? -  валик ; 6 -  траверса ; 
В -  гага*
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Рно.14. Парада* шахтны! для клвтв8 ПКЛ: 1,3,5,7,9 -  вали j 
2,6  -  рычаг ; 4 -  тяга ; 8 -  серьга ; 10 -  шток.
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Рис Л 5. Парашют шахтный доя клетей ДЦ: 1-штаага ; 2-кровште|н; 
3 -  ось i 4 -  кронштейн ; 5 -  захват; 6,7 -  рычав ;
8,10 -  валик ; 9 -  серьга ; II -  траверса ; 12 «, тяга.
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Ржи 16. Прицепное проходческое устройство УЛЭ: I -  верхняя 
траверса ; 2 * звено (щека) ; 3 -  йияняя траверса ;
4 -  кряк.



fe.

тип i шиза !' i
| L ,  !
; ММ 1

-----"Т
L h | 
мм i чММ j

| Л
 § 

1

! Lfq 1I Г! т \ цмм !
£  !
^  1 ш !

; npeotip. 13 ! преобр, 10е 
' 0,. г  £>г, ! а ,, ! дг,

\ мм ! ум  \ мм ! мм
^преобрЛ3°;Щтеобр Л0°j £
( Ct t i CZj | i 1I MM ! MM \ MM : MM ! MM

j b ,
i мм

!пщб<
i н - л

X. пккз 1034 83 158 315 300 120 23 - - 30 33 _ - 342 329 - -
2. шкал шво 99 174 323 308 140 27 - - 19 25 _ — 350 340 -
3. ИЩА 1159 III 186 348 344 160 30 68 - - 18 402 - 369
4. ИЗЙБ 1148 117 195 351 32В 170 32 60 68 - - 402 385 — _ _ - -
5. ДВА 1140 115 210 324 316 170 31 30 26 • - 378 370 - -  - - -
6. ПБ 1290 134 225 345 315 200 35 33 23 - - 396 362 <_ _ _ «•
7. ffifOIOI 1330 160 252 360 330 250 43 - - 30 33 — - зга 355 - -
8. ВЗЗб 1675 305 447 537 537 260 78 105 105 -тт 760 760 w *• — -
9. ПИЗЕ 1068 117 220 335 170 32 65 65 - - 388 388 mm -

Ю. Ш4А 1148 П7 220 349 349 170 32 75 75 - - 403 403 _ .. m
II. ПКФ4А П59 133 225 356 355 200 35 64 64 - - 414 414 -  - -
12. ЕБ П63 133 225 ЗЭб 336 200 35 48 48 - - 390 390 mm *»
13. Н336,1 1345 170 _ 425 425 280 44 69 69 - - 492 492 -
14. ШбЗоЮШ 1320 КО 252 364 364 260 43 53 53 - * 424 424 —
15. ВЗЗб,2 1465 170 342 « 5 435 280 44 €4 64 - 510 510 _
16. ШЗ 1190 232 _ 395 398 150 -  149 1Я 205
17. НК4Б 1415 370 •ь» 477 480 240 262 220
18. M80I2 1330 300 415 415 200 234 250
19. Г8017 1335 300 417 387 200 234 250
20. Г8015 1405 370 477 447 240 262 280
21. IB0I3 1530 370 465 465 240 270 290
£2. гвоао 1535 370 467 457 260 294 Э15

Примечание: Шкивы поз Д-8 -  далиндроксническая форма оси с подшипниками качения (рис*1); шкивы лоз9-15- 
пижищцическая фор̂ а оси с подлинникам! качения (рис.2); шкивы позЛб-22 -  рилиндрокони- 
ческая фор*а оси с поддагпикаш скольжения (рис.З).



<0 к прилочсе нта> 1.3

Рис.З
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Приложение 1,4

Подставка для укладки деталей

1. Подставки (2 шт.), складывающиеся дня удобства тран­
спортировки, предназначены для укладки деталей тормозной 
системы с целью обеспечения их всестороннего осмотра и безо- 
пмсности работ при дефектоскопии.

2. Подставка (рисЛ) состоит из следующих деталей: осно­
вания I ,  ножек 2 ,  диоков (роликов) 3 и фиксатора (4, 5, 6 ) ,  

щтдохраняющего от случайного складывания ножек.
3. При контроле деталь укладывается на диски и поворачи- 

В й о т с я  на них в удобное положение.
4. Приспособление для укладки деталей подвесных устройств 

В парашютов (рис.2) состоят из каркаоа I со съемными водками 
4, на котором по направляющим 6 перемещаются разновысокие 
уголки 5. К каркасу крепится пдадон 7 со штуцером 2, через 
который производится олив суспензии.

5. Детали укладываются на разновысокие уголки о наклоном 
(10° -  15°) для отекания суспензии, что обеспечивается уголка­
ми разной высоты.

6. При контроле валиков и ооей соленоид с полюсным нако­
нечником устанавливается на сдвинутые уголки, деталь уклады­
вается на хомутик, навешенный на уголки, и прижимается к оер- 
дечнику.
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Рис, 2. Приспособление дли укладки деталей: I -  каркас ; 
2  -  штуцер ; 3 -  втулка ; 4 -  ножки ; 5 -  уголок ;
6 -  направляющая ; 7 -  поддон.
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Приложена 1.5

Аппаратура, принадлежности и инструмент для 
дефектоскопии деталей тормозной систоаш ШПМ, 
подвесных устройств и парашютов подъемных 

сосудов

I* Дефектоскоп ПМД-70 о комплектом принадлежностей и 
приспособлений.

2. Дефектоскоп ДУК-66ПМ или УД-ППУ (УД-12ПУ,, УД2-12) о пре­
образователями на частоту 2,5МГц о углами 13° и 30°, стан­
дартным образцом Щ и соответствующими принадлежностями*

3* Дула 3-5-кратвого увеличения,
4, Тубус, подставки для дефектоскопа и укладки деталей,
5, Анализатор концентрации суспензии, краска в аэрозольной 

упаковке, солидол,
6, [Наборы, напильники, надфили, наждачное и ножовочное полотна
7, Линейка металлкчеокая, 3Com.
8, Лампа переносная, удлинитель о розеткой, индикатор напряже­

ния сети»
9, Отвертка, молоток, нож, клеймо, ветошь.

Ю, Блокнот ж карандаш, мелок*
II* Перчатки и паста защитные, аптечка.



45 Приложение 1.6

Аппаратура, принадлежности и инструменты для 
дефектоскопии осей копровых шкивов

I. Дефектоскоп ДУК-66ПМ или УД-ППУ (УД-12ПУ, УД2-12) О
пре обра зова телями
-  0° на частоту 1,25 МГц;
-  0° на частоту 2,5 МГЦ 1

-  10° то же 2,5 МГц!
-1 3 ° 2,5 МГЦ!
-  30° 2,5 МГц;
-  40° _н_ 2,5 МГц;

сл о о —•1— 2,5 mi* ;
-  PC малогабаритный на частоту 5 МГц, стандартным образцом 

№1 и соответствующие принадлежности*
2. Тубус специальный, подставка для дефектоскопа.
3. Солидол, линейка металлическая, 30см.
4. Планшет с АРД-диаграммой и таблицей данных.
5. Рюкзак для доставки комплекта к месту проведения контроля, 

клеймо.
6. Ветошь, блокнот и карандаш, молоток .отвертка.



2. ультразвуковая д а ш о с к о ш

2Л . Ультразвуковая дефектоскопия основана на регистрации 
изменения характера распространения ультразвуковых роли в ме­
талле при наличии нарушений сплошности. Ультразвуковая дефекто­
скопия деталей шахтных подъемных установок производится эхо­
импульсным методом.

2.2. Ввод ультразвуковых волн в деталь осуществляется с 
доступных поверхностей так, чтобы обеспечивались наиболее бла­
гоприятные условия выявляемости дефектов в местах их наиболее 
вероятного возникновения,

2.3. Основными параметрами ультразвковой дефектоскопии 
являются рабочая частота ультразвуковых колебаний ; угол накло­
на акустической оси преобразователя (угол призмы) ; чувствитель­
ность контроля ; погрешность (точность работы) глубиномера.

2.4. Аппаратура, материалы и принадлежности
2.4.1. Инструкция предусматривает применение ультразву­

ковых дефектоскопов типа ДУК-66ПМ, УД-11ПУ.
Примечание. I .  Возможно применение дефектоскопов других типов, 

позволяющих соблюдать основные параметры кон­
троля и другие требования настоящей инструкции.

2. При работе с дефектоскопом необходимо пользовать­
ся прилагаемой к нему инструкцией. Рекомендуемый 
порядок эксплуатации дефектоскопа УД-ППУ изло­
жен в приложении 2.1.

3. Для удобства в работе дефектоскоп рекомендуется 
устанавливать на специальный штатив (приложение 
2 .2 .)

2.4.2. Для контроля используются типовые и специальные 
ультразвуковые преобразователи:

-  прямой совмещенный на частоту 2,5 и 1,25МГц;
-  наклонные совмещенные с углом призмы 30, 40 и 50° на 

частоту 2,5МГц;
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-  раздельно-совмещенный малогабаритный на частоту 5МГц;
-  специальные наклонные совмещенные с углом призмы 10 я 

13° на частоту 2,5МГц;
Примечание* Для улучшения акустического контакта при контроле

деталей цилиндрической формы рекомендуется дополнить 
наклонные преобразователи специально изготовленными 
сменными насадками (приложение 2.3)* Возможно также 
преобразователи притирать цо контуру поверхности 
ввода ультразвуковых волн.

Угол приемы преобразователя должен соответствовать значе­
нию, указанному в инструкции к прибору.

2.4.3. Установка, измерение и проверка параметров ультра­
звукового контроля производится по стандартным и испытательным 
образцам.
Примечание. Испытательные образцы изготавливаются в соответствия 

о требуемыми параметрами на контроль соответствующих 
деталей. Технология изготовления и применяемые при 
этом приспособления приведены в приложении 2.4.

2.4.4. Для создания акустического контакта применяется 
контактная среда. Основным требованием, предъявляемым к контакт­
ной среде, является обеспечение высокой акустической прозрачно­
сти и стабильного акустического контакта между преобразователем 
и контролируемой деталью. В качестве контактной среды рекомен­
дуется использовать автол, компрессорные и другие минеральные 
масла, технический вазелин, солидол и т.п.
Примечание. При контроле деталей малого диаметра и корродиро­

ванной поверхности рекомендуется использовать смазку 
более густой консистенции.

2.5. Подготовка к контролю
2.5.1. Подготовка к контролю включает в себя:
-  проверку работоспособности дефектоскопа о преобразова­

телем;
-  настройку дефектоокопа на контроль конкретной детали;
-  нанесение контактной среды.



2,5,2, Проверка работоспособности дефектоскопа с преобра­
зователем проводится в начале рабочей смены перед выездом на 
объект контроля) и заключается в проверке угла призмы преобра­
зователя, чувствительности дефектоскопа с преобразователем, 
точности работы глубиномера.

Угод призмы проверяется о помощью угломера (транспортира).
Чувствительность дефектоскопа с преобразователем считавт- 

оя достаточной, если всеми его индикаторами обеспечивается чув­
ствительность поиска, которая может превышать условную или пре­
дельную чувствительность до 6 ДБ.
Примечание. Конкретное значение чувствительности поиска уста­

навливается таким, чтобы отсутствовала мешающая 
расшифровке результатов дефектоскопии информация.

Предельная чувствительность контроля характеризуется 
минимальной площадью (в т ^ )  искусственного отражателя, выпол­
ненного в испытательном образце и ориентированного перпендику­
лярно акустичеокой оси преобразователя, который еще обнаружи­
вается на заданной глубине в детали при данной настройке аппа­
ратуры.

Условная чувствительность контроля характеризуется глу­
биной залегания (в мм) выявляемых иокуоственйых отражателей, 
выполненных в образце из материала с определенными акустиче­
скими свойствами.

Предельная чувствительность может быть переведена в 
условную и наоборот.

Погрешность глубиномера проверяется по стандартному 
образцу Л1, Ш  или по испытательному образцу и должна соответ­
ствовать требованиям, указанным в паспорте прибора.

2.5.3. Настройка дефектоскопа на контроль конкретной де­
тали выполняется непосредственно на рабочем месте и заключает­
ся в кастройке временной селекции (рабочей зоны) и чувствитель-
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ности контроля.

Настройка временной селекции производится для того* что­
бы сигналы от дефектов располагались в определенной зоне экра­
на дефектоскопа и срабатывание автоматического сигнализатора 
дефектов (АСД) происходило только от этих сигналов.

Настройку временной селекции рекомендуется производить 
так, чтобы конец рабочей зоны располагался в правой части экра­
на дефектоскопа.

Настройка временной селекции осуществляется по испыта­
тельным образцам или по соответствующей шкале расстояний глу­
биномера таким образом, чтобы участок развертки, заключенный 

в строб-импульсе, соответствовал участку пути ультразвукового 
луча в металле от 3-5мм до предельного размера детали по тол­
щине.
Примечание, I .  Если нет необходимости в использовании АСД, то 

конец рабочей зоны фиксируется меткой глубиномера, 
положение которой должно соответствовать толщине 
или диаметру контролируемой детали.
2. Допускается установка конца рабочей зоны совме­
щением метки глубиномера о максимумом сигнала от 
угла детали (или места перехода в резьбовую часть) j 
в этом случав расположение дефекта определяется 
ориентировочно по положению преобразователя на де­
тали и максимуму сигнала от дефекта на развертке.

Предельная чувствительность при контроле конкретной дета­
ли устанавливается по искусственному отражателю соответству­
ющего испытательного образца или по АРД-диаграмме, а условная, 

соответствующая предельной, -  по стандартному образцу №1 или 
№ . При этом амплитуда сигнала на экране дефектоскопа должна 
быть равна 20мм.
Примечание. I .  Чувствительность АСД настраивается так, чтобы 

дополнительные индикаторы срабатывали от сигналов
с амплитудой 2 0 ж  и более.
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2. При настройке чувствительности не рекомендуется 
вводить ЬРЧ.
3, Установка чувствительности при использовании наса­
док к преобразователям производится в соответствии о 
приложением 2.8.

2.5*4. И а предварительно подготовленные участки деталей, 
по которым производится перемещение преобразователя, наносится 
контактная смазка.

2.6. Основные положения технологии дефектоскопии

2.6.1. Проэвучивание деталей (поиск дефектов) осуществля­
ется на чувствительности поиска в соответствии с п.2.о.2.

2.".2* Проэвучивание производится прямым лучом путем про­
дольно-поперечного перемещения преобразователя по поверхности 
детали. Величина поперечного перемещения прообразователя долж­
на быть не более половины его ширины, продольного перемещения -  
ЗО-вОмм, при этом он поворачивается на 5-15°(рис.2.1) вокруг 
вертикальной оси. Контакт преобразователя с поверхностью дета­
ли обеспечивается через контактную смазку легким нажатием руки 
на преобразователь. При контроле деталей перемещение преобразо­
вателя осуществляется в двух противоположных направлениях по 
всей поверхности (кроме резьбы), при этом детали прямоугольно­
го сечения контролируются с двух противоположных широких плос­
костей (риагйтУ-). Ь зонах отверстий контроль осуществляется с 
двух противоположных плоскостей обводом преобразователя вокруг 
отверстия ( ш *  рис.2 .2).

Контроль осей копровых шкивов с торцевой поверхности про­
изводится о помощью специального приспособления (приложение 
2 .5), в котором закрепляются одновременно два преобразователя 
(прямой я специальный наклонный для контроля подступичной час­
ти) на заданном расстоянии от центра торца оси. Контроль осу­
ществляется путем вращения приспособления вокруг собственной
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Рис. 2*1* Перемещение искателя по поверхности детали*

Рио. 2,2* контроль зон вокруг отверстия.



52
оох на торца.

2.6*3. При з н а к о м  н а л и ч и я  д е ф е к т а ,  
п о д л е ж а щ е г о  р е г и с т р а ц и и ,  я в л я е т с я  
п о я в л е н и е  и п е р е м е щ е н и е  н а  э к р а н е  
д е ф е к т о с к о п а  с и г н а л а ,  м а к с и м у м  
к о т о р о г о  р а с п о л а г а е т с я  в р а б о ч е й  
з о н е  к и м е е т  а м п л и т у д у  20мм и б о л е в  
(рис.2.3)* а т а к ж е  с р а б а т ы в а н и е  д о п е л *  
н ж т е л ь н ы х  и н д и к а т о р о в  д е ф е к т о в .  
Амплитуда сигнала определяется при чувствительности, соответ­
ствующей предельной или условной для данной глубины располо­
жения дефекта.
Примечание* I .  Ложные сигналы шумов прибора, преобразователя 

с кабелем располагаются в начале линии развертки 
и не перемещаются по ней при движении преобразо­
вателя.
2* При выявлении поверхностных дефектов* а также 
при наличии сигналов от неровностей поверхности 
данное место зачищается, осматривается и контро­
лируется магкитопорошковым или оптико-визуальным 
методом.

2*6.4. При наличии дефекта определяются его координаты 
х условная протяженность.

Условная протяженность д Ь  в мм измеряется длиной зоны 
между крайними положениями преобразователя, перемещаемого 
вдоль дефекта (рио.2.4). Крайними положениями преобразовате­
ля считаются те, при которых амплитуда сигнала от дефекта 
уменьшается до уровня 20мм.

2.6.5. Скопление дефектов (в отличив от одиночного) ха­
рактеризуется наличием частокола сигналов на экране дефекто­
скопа.



Ряс» л2»3« Картина на экране дефектоскопа при прозвучиванни детали с дефектен: 
X -  вандирухвдй импульс ; 2 -  сигнал от внутреннего дефекта ;
3 * сигнал от новврзшост.



Рас*2Л, Определение условно* протяженности дефекта.



$5

6 ) в)

РисЛ. Пульт управления дефактоснопа УД-ИЦУ: а -  передняя 
Панель ; в -  задняя панель ; а -  шшняя панель.
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Приложение 2.1

Рациональный порядок работы с дефектоскопом УД-ИПУ 

I .  Органы управления дефектоскопа.
В инструкции будут указаны органы управления дефектоскопа» 

иопользуемке при настройке и проведении контроля по данной ме­
тодике*

1.1. Передняя панель (рис. 1а):
1 -  злекаронно-лучевая трубка(ЭЛТ) ;
2 -  индикатор БЦО (блока цифровой обработки сигналов) ;
3 -  сенсорный переключатель "режим отсчета” ;
4 -  "АСД* -  световой сигнализатор обнаружения дефекта ;
• - л  -  регулятор длительности строба глубиномера ;
6 -  "Ослабление ДБ” -  переключатель ослабления усилителя

преобразователя (УП) ;
7 -  -  выходной высокочастотный разъем возбудителя

преобразователя (ЕЛ) ;
3 _ -  входной высокочастотный разъем усилителя преобра­

зователя (УП( ;
9 -"накал—  кнопка выключения накала ЭЛТ ;

10 -"работе" -  кнопка включения дефектоскопа,

1.2. Задняя панель (рис.16):

1 п Д Р 4 - Д ? 2 "  -  переключатель частоты синхронизации ;
2 -  предохранитель блока питания 0,5А ;
3 -  шнур питания от сети 220В, 50Гц;
4 -  предохранитель высоковольтного блока питания 2А;
5 -  (Ж) -клемма защитного заземления ;

1.3. Нижняя панель (рисЛв):
1 -"скорость УЗК-1 ,П,Ш" -  регуляторы изменения заполняющей
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частоты для определения расстояния до дефекта при работе 
о наклонными (х,у) и прямыми преобразователями.

1,4* Верхняя панель (пульт управления -  рис.2):
-  блок ЭЛТ-У4

1 -  регуляторы управления лучом ЭЛТ ;
-  блок возбудителя преобразователя -  У$:

2 -"частота ГДГц v -  переключатель Ш ;
-  блок развертки -  У7;

3 -  гнездо и4" -  вход БЦО для измерения прямоугольных импуль­
сов ;

4 -  “ " -  переключатель входов БЦО $
5 -  гнездо "3й -  выход импульса длительности задержки УЗК;
6 - С J  -  переключатель режимов работы БЦО ;
7 -  ь Г \  -  регулятор компенсации задержки УЗК в призме преоб­

разователя ;
8 регулятор длительности задержки развертки ;
9 -  гнездо "Iм -  выход импульса длительности задержки разверт­

ки i
10 -  -  регулятор длительности развертки}
11 - гнездо р2* - выход импульса длительности развертки;

12 -  переключатель диапазонов развертки ;
- блок АСД - У8;

13 -  регулятор громкости звуковой сигнализации ;
14 -  "эхо-тень Д " -  переключатель режимов работы ЛСД 5
15 -  гнездо "3* -  выход импульса длительности задержки строба

АСД;
16 -  -  регулятор конца строба АСД;
17 -  HR -  регулятор начала строба АСД ?
18 -  "АСД ха- БРЧ О н -  переключатель вывода на экран ЭДТ к

гнездо "2" импульса строба АСД (накат) ;
19 -  гнездо "2" -  выход импульса длительности зоны строба АСД;
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Рис. 2. Верхняя панель пульту управления дефектоскопа УД-ППУ«



-  блок приемного устройства -  У9:
-ц---20 ~ ^ регулятор уровня шума ;

21 -  " Д А  - П А  " -  переключатель формы сигнала ;
22 -  " <3 20ДБ" - переключатель ослабления УП на 20ДБ;
23 -  "частота МГц*1 -  переключатель диапазонов частот УП.

2* Включение дефектоскоца и настройка ЭЛ!Г

2.1. Произвести внешний осмотр прибора и убедиться в исправ­
ности кожуха, ручек управления.

2.2; Подсоединить к разъемам на передней панели прибора
я£г ■ « "  Э п кабель Щ04.850.278 с прямым (наклонным) 
преобразователем.

2.3. Все независимые кнопки на верхней и задней панели уста­
новить в отпущенное положение*

2.4. Нажать кнопки " О " '  "250“ "« А  - Л Д  " (У9),
"эхо О  -  тень О  "(У8).

2.5. Установить все ручки регуляторов на пульте управления, 
кроме ручек ЭЛТ,в крайнее правое положение.

2.6. Ручку * 1Чг " на передней панели установить в крайнее 
левое положение.

2.7. Нажать вое кнопки "ослабление ДБ" на передней панели.
2.8. Нажать кнопку " <3 20В" (У9).
2.9. Нажать кнопку "ДН - Д ? 2  "  щ  ъ в м р в й  панели,
2.10. Нажать кнопку "накал" на передней панели -  должна ааго- 

ретьоя лампочка коале кнопки, в противном олучае прове­
рить предохранитель 0,5А,

2.11. Нажать кнопку "работа" на передней панели.
2.12. Ручками регулировки ЭЛТ (У4) установить желаемую яркость 

луча и установить его на нулевую линию горизонтальной 
шкалы индикатора* Начало луча совместить о левой границей 
шкалы.
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3* Настройка чувствительности дефектоскопа

3.1* Нажать кнопку "1-2,5" (или "П-2,5" для наклонная преобра­
зователей) на пульте управления (У6).

3.2. Нажать кнопку "2,5МГц" (79).
3.3* Установить преобразователь на испытательный образец о 

отражателем (беээталонная настройка чувстви­
тельности контроля по АРД-диаграммам описана в пункте 
6 .8 .2 ). Получить на экране ЭЛТ отраженййй от дефекта 
сигнал.

3.4. С помощью кнопок "ослабление ДБ" на передней панели устано­
вить амплитуду сигнала ло шкале индикатора ЭЛТ, равной 15- 
20 малым делениям. Записать показания аттенюатора (настрой­
ка дефектоскопа производится в лабораторных условиях;
все записанные показания параметров сигналов используются 
затем для безэталснной настройки на объекте).

3 .5. Установить преобразователь на испытательный образец о 
дальним отражателем. Получить на экране ЭЛТ отраженный 
от дефекта сигнал.

3.6. Установить амплитуду сигнала с помощью аттенюатора,
равной 15-20 малым делениям шкалы индикатора ЭЛТ.

Запжоать показания аттенюатора.
Примечание; I .  Показания аттенюатора равно суымв его

отдельных звеньев ("2", "4", "8", "16" и 
"32" ДБ).

2* Чтобы сигналы от ближнего и дальнего 
отражателей попадали на экран ЭЛТ, выб­
рать необходимый диапазон развертки о помо­
щью кнопок "50-100-250", "х10 и регулято­
ра длительности развертки * (У7).
Измерение длительности раэвертгч произво­
дится, как указано в п.7.2.
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4. Настройка зоны АСД

4.1. Нажать кнопку "АСД п  -  ВРчО п (У8).
4.2. Ручкой регулятора " - R  " (У8) выставить напало строб- 

импульса так, чтобы сигнал от ближнего отражателя попа­
дал на строб.

4.3. Скоммутировать соединителем ЩЮ5.282.034 гнездо "4** (У7) 
и гнездо "3" (У8).

4.4. Переключателем "режим отсчета ► " на передней панели 
установить режим работы БЦО "

4.5. Нажать кнопку " ▼ ” (У7).
4.6. Записать показания яадикатора БЦО*
4.7. Ручкой регулятора - R -  (У8) выставить конец строб-им­

пульса так, чтобы сигнал от дальнего отражателя попадал 
на отроб.

4.8. Скоммутировать гнезда "4" (У7) и "2* (У8).
4.9. Записать показания индикатора БЦО.

4.10. Регулятором " OU3 " (У8) установить желаемую громкость 
звукового сигнализатора при наличии дефекта.

5. Настройка глубиномера
5.1. Переключателем "режим отсчета " на передней панели 

установить режим работы БЦО *ш П" -  для прямого преоб­
разователя или "мм I" -  для наклонного преобразователя.

5.2. Получить на экране ЭЛТ сигнал от ближнего отражателя на 
испытательном образце.

5.3* Регулятором " Р Ь "  на передней панели погасить все им­
пульсы на экране ЭЛТ,расположенные левее начала строба АСД.

5.4. Регулятором (У7) установить на индикаторе БЦО по­
казания, равные расстоянию до ближнего отражателя.

5.5. Скоммутировать гнезда "4" (У7) и "З'ЧУ?).

5 ,6 . .Установить режим работы БЦО
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5.7. Записать значение времени задержки в призме по индикато­
ру БЦО (после окончания настройки),

5.8. Установить режим работы БЦО "мм IT' (или "мм I" для наклон­
ных преобразователей).

5 .9 . Получить на экране ЭЛТ сигнал ох дальнего отражателя на 
испытательном образце,

5.10. Регулятором искорость УЗКЧД" (или 1#П для наклонных пре­
образователей) установить на индикаторе БЦО показания, 
равные расстоянию до дальнего отражателя.
Примечание. Настройку повторить 2-3 раза для более точ-

ре 20,00J*S .
5.14, Установить режим работы БЦО "мм П" (или "ым 1*ддя наклон­

ного преобразователя) и записать ^оказания БЦО, 
Примечание. В режиме "мм I" необходимо записать частоту

Беззталонная настройка дефектоскопа применяется при рабо­
те на объекте при невозможности осуществления настройки по ис­
пытательным образцам. В этом случае используются данные, полу­
ченные при настройке дефектоскопа по образцам в лабораторных 
условиях. В комплекте о прибором должны использоваться та же 
кабели и датчики, что и при настройке по образцам.
6.1. Установить соответствующие показания аттенюатора, необхо­

димые для обнаружения отражения от дальнего дефекта в 
контролируемой детали, минус 2-3 ДБ для установления поис­
ковой чувствительности.

ной настройки глубиномера.

установить на цифровом индикато-

ааполняющих импульсов для 1  и У координат в 
отдельности.

6. Беззталонная настройка чувствительности
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8.2. Проверить установку чувствительности по стандартному 
образцу Н .

7. Безаталонная настройка зоны АСД

7Л . Переключателем "режим отсчета ► " на передней панели 
установить режим работы БЦО " Л *  *  ; нажать кнопку " V й 
(У8).

742* Установить длительность рээвертки, для чего скоммутиро- 
вать гнезда "4" и "2" (У7>. Нажать соответствующую кноп­
ку диапазона развертки и регулятором длительности раз­
вертки " -/Я г"  по индикатору БЦО установить длительность 
развертки в » {записанную ранее при настройке по 
испытательному образцу).

7 .3 .  Скомяуткровать гнездо "4" (У7) с гнездом ”3'* (У8) и 
регулятором " r F l  " на У8 установить длительность ям- 
пульсов задержки АСД.

7.4. Скоммутировать гнездо "4"(У?) о гнездом "2* (У8) и ре­
гулятором " Р Ъ  " на У8 установить длительность эоны 
АСД.

8. Безэталонная настройка глубиномера
8.1. Скоммутировать гнезда "4" и "3м (У7).
8.2. Ручкой " (У?) установить по индикатору БЦО вре­

мя задержки в призме.
8.3. Скоммутировать гнезда "4" и "I* (У7).
8.4. Ручкой " (У7) установить длительность задержки

развертки 20.00jiS  •
8.5. Переключателем "режим отсчета ^  " установить режим 

работы БЦО "мм П'Чяли "мм I" при работе с наклонным 
преобразователем).

8.6. Ручкой "скорость УЗК-11Г (для наклонных преобразователей
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“скорость УЗК-1, 1Г) на нижней панели выставить соот­
ветствующие показания цифрового ицдгчатора.

Орие нтировочныэ данные для настройки длительности раз­
вертки, зоны АСД, гдубиномерного устройства для преобразова­
телей 0° 31 30° даны в таблице I  и £•



Приложение 2*2

Штатив для установки дефектоскопа

1. Штатив (рис.1) предназначен для установки дефекто­
скопов ДУК-66ПМ, УД-ППУ при проведении ультразвукового кон­
троля деталей тормозных систем, подвесных устройств и пара­
шютов.

2. Для удобства в работе штатив изготавливается из лег­
ких алюминиевых сплавов и в транспортном положении складыва­
ется. Основные элементы штатива обозначены на рисЛ.

3. При контроле осей копровых шкивов используется штатив 
(рис.2). Штатив изготовлен из алюминиевых уголков* В транспорт­
ном положении он вкладывается и помещается в рюкзак с дефекто­
скопом. Размеры даНы для дефектоскопа ДУК-66ПМ. В случае исполь­
зования дефектоскопа УД-ППУ необходимо изготовить штатив, из­
менив размеры в соответствии с габаритными размерами дефекто­
скопа.
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I« Штатив для установки дефектоскопов: I #g -  упор; 
2 -  фиксатор ; 3 -  стойка ; 4 >10 -  основание «
& ,Э  -  хомут ;  ? -  труба; 9  ~  хар&тяа ; Л  -  олоба 
(алшвний) ; 12 -  ножка ; 13 -  опора ; 14 -  гайка ; 
15 -  ролик*
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Рис. 2. Иташв для установки ультразвукового дефектоскопа: I  -  утолок 20x25(6шт) ; 
2 -  стяхвак шпилька (Зит); з  -  ralxa (12шт).
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Приложение 2*3

Сменная насадка к наклонному ультразвуковому 
преобразователю (рис.1)

I ,  Насадка к преобразователю (из того же материала) при  ̂
меняется при контроле деталей о цилиндрической поверхностью*

2» Контактная поверхность насадки I изготавливается в 
соответствии с радиусом контролируемой детали*

3* Крепление насадки к преобразователю осуществляется с 
помощью скобы 3 и винта 5 ; между преобразователем и насадкой 
необходим слой контактной среды*

4. Условная чувствительность преобразователя с насадкой 
устанавливается по стандартному образцу И  следующим образом:

-  установить чувствительность контроля для конкрет­
ной детали по данным таблицы 4.1 без наездки ;

-  повысить чувствительность на 5*ш (одно отверстие) ;
-  одеть насадку.

5. При пользовании глубиномером необходимо вводить соот­
ветствующую поправку, боли настройка глубиномера произведена 
для типового
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Рис.I. Ультразвуковой . о насадкой:
I -  насадка ; 2 -  прлэма ; 3 -  скоба ; 
4 -  шайба ; 5 -  винт.
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Приложение 2,4

Испытательные образца для ультразвуковой 
дефектоскопии

I .  Испытательные образцы предназначены для настройки пре­
дельной чувствительности и установки рабочей зоны*

I . I .  Испытательные образцы для контроля деталей тормозной 
системы 111ПМ*

I.I.2 *  Испытательные образцы (рис.1) изготавливаются из 
металла, по акустическим свойствам соответствующего контролиру­
емому и не имеющего естественных дефектов. Профиль контактной 
поверхности ввода УЗ волн и шероховатость её на образце должны 
соответствовать профилю поверхности ввода УЗ волн и шерохова­
тости её (не болееRjr на контролируемой детали. Высота А 
образца должна соответствовать толщине (диамотру) детали, а 
длина составлять величину не менее 1,5 -g—g — *

1,1*3* В качестве искусетвешшх отражателей используются 
зарубки (угловые отражатели).

I.I.4 *  Зарубки (угловые отражатели) изготавливаются о 
помощью устройства УНЭД-Ц2 из комплекта эталонных и вспомога­
тельных устройств КЭУ-1. Для расширения диапазона изготовления 
зарубок по глубине к устройству необходимо изготовить дополни­

тельные кольца. Высота их определяется глубиной зарубки, для 
изменения её на 0 ,1мм необходимо высоту кольца изменить на 
0,9ш*

I . I .5 .  Для сохранения сто*жости бойков рекомендуется на­
носить зарубки способом вдавливания с помощью специального ус­
тройства (рис. 2), Приспособление устанавливается в слесарные 
тиски и приводится в действие*

1.1*6. Заточка бойков может осуществляться на шлифоваль­
ном станке в специальном приспособлении, позволяющем выдержи­
вать необходимый угол заточки и шлифовать одновременно четыре



Рис.I. Испытательный образец для настройки ультразвуковых дефектоскопов (А -  размер, соот­
ветствующий толщине (диаметру) контролируемой детали).



Рис.2. Устройство для нанесения зарубки способом вдавливания: I -  уголок ; 2 -  образец; 
3 -  боек ; 4 -  патрон; 5 -  оправка индикатора ; 6 -  направляющая.
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бойка.

I Л «7. Возможно изготовление зарубок с помощь» специаль­
ных зубил (рис.З) соответствующих размеров, Ддя увеличения из­
носостойкости зубила рекомендуется снять фаску 1- 2мы перпенди­
кулярно отражающей (рабочей) поверхности его.

1.1.8. Глубина зарубок измеряется о помощь» штангенцирку­
ля со специально заточенным глубиномером или специальным ус­
тройством (рис,4), Устройство состоит из индикатора (И4-10) I ,  
основания 2 ,  штока о иглой 3.

Измерение глубины зарубок производится следувдим образом. 
Приспособление устанавливается на соседний бездефектный учас­
ток, а шкала индикатора -  на нуль. Затем игла вводится в ш>- 
лость зарубки. Показания считываются по шкале индикатора.

1.1.9. Для контроля точности изготовления отражающих по­
верхностей зарубок и для измерения их размеров возможно приме­
нение метода сделка (отпечатка). Отпечаток изготавливается 
заливкой отражателя плаотмасоовой само твердеющей пастой типа 
"Протокрил-М1’. Перед заливкой полость отражателя обезжиривается 
и покрывается разделительным лаком "Изокол”. По изготовленному 
отпечатку с помощью измерительной лупы определяются размеры 
зарубки, качество отражающей поверхности и её ориентация.

1«2* Испытательный (тренажерный) образец ддя контроля 
осей копровых шкивов

1.2 .1 . В качестве испытательного образца при контроле 
осей копровых шкивов используются отслужившие свой срок или 
забракованные оси. На образцах производится установка предель­
ной чувствительности и рабочей зоны, а также отработка приемов 
дефектоскопии контролируемых зон.

1.2.2. В соответствующих местах контролируемых зон оси 
(рис.5) наносятся фрезерованием или выпиливанием ножовкой
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Рже. 3. Зубило для нанесения зарубок на испытательных 

образцах.
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Рис. 4. Приспособление для измерения глубины 8 ару бои: 
1-индикатор ; 2-основание ; 3- шток о иглой.
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Рио* 5. Оои о искусственными дефектами: а -  цилиндре- 
коническая ось ; б -  цилиндрическая ось.
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перпендикулярно образующей поверхности искуственные отражате­
ли площадью, соответствующей предельной чувствительности кон­
троля (см. п .1.5).
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Приложение 2*5

Приспособление для контроля осей копровых шкивов

I* Приспособление (рис.1) предназначено для фиксации и 
перемещения ультразвуковых преобразователей по торцу контролиру­
емой оси с постоянным прижимом и по заданным траекториям так, 
чтобы ультразвуковой луч яроэвучивал место наиболее вероятного 
расположения трещины.

2. На основании (материал -  листовой дюралюминий толщиной 
5-?мм) приспособления устанавливаются в держателях два преобра­
зователя: прямой -  для контроля поверхности первой и второй гал­
тели и наклонный (угол призмы 10 или 13°) -  для контроля поверх­
ности подотупичной части. Постоянный прижим преобразователей к 
торцу оси создается с помощью двух цилиндрических пружин,

3. Держатели, изготовленные из сплава ДЕ6 , о преобразова­
телями перемещаются в лавах основания и фиксируются с помощью 
винтов. Кроме того, вият-фиксатор указывает расстояние от центра 
оси до точки ввода преобразователя.

4. На торце оси приспособление удерживается с помощью че­
тырех магнитов, могут перемещаться по торцу внутренней обоймы 
подшипника. Возможно применение двух магнитов, но при этом для 
устранения перекоса основания необходим тщательный подбор пру­
жин*

5. Удерживающие магниты (используются равные частя из одно­
го сплава» например, серийно выпускаемые магнитные держатели 
типа МД-1) приклеиваются к планкам клеем ЭЦО (ЭДО) и могут ус­
танавливаться на основании приспособления на расстоянии между 
ними, равном диаметру внутренней обоймы подшипника. Фиксация 
магнитов осуществляется о помощью четырех специальга винтов, 
двух гаек-барашков и двух ручек. На поверхности магнитов, при­

легающих к обойме подаипннка, наносится слой клея 2-Змм с целью
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Рйс.1. Приспособление для контроля осей копровых шкивов: Г - дгчка(аи): 
2 - Фиксирущий ринт(2шт); 3 - болт(2шг), 4 - основание; б - ста­
кан для искателя (2щт); б - гайначЗарвяек(2тт)} 7 - магнит о ли-неШсой{4шт)| 8 — центратор.
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уменьшения силы взаимодействия настолько, чтобы удеркивать 
приспособление йа торце и не создавать слишком большое усилие 
для прокручивания приспособления.

С этой же целью используются половины магнитов ( в двух­
магнитном варианте -  целые магниты).

6« Центровка при вращении приспособления яа торце оси 
осуществляется с помощью центратора, состоящего из двух соеди­
ненных частей: магнитной -  для крепления его на торце и немаг­
нитной -  для вращения вокруг неё.

7. Контроль осуществляется прокручиванием приспособления 
вокруг центратора с помощью двух ручек.
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3. МАПИТШОРШКОНЫЙ КОНТРОЛЬ

3.1. Магнитопорошковый метод контроля ооновая на явлении 
притягивания частиц магнитного порошка в местах выхода на по- 
иорхность детали магнитного потока рассеяния, связанного с на­
личием нарушений сплошности. Метод служит для выявления поверх» 
постных (подповерхностных) дефектов.

3.2. Аппаратура, материалы и принадлежности

3.2.1. Инструкция предусматривает применение переносного 
магнитного дефектоскопа типа 1Щ-70 о набором намагничивавших 
устройств: гибкого кабеля, электроконтактов, соленоида и элек­
тромагнита для намагничивания различных по форме и размерам 
деталей циркулярным или продольным магнитным полем, а также 
возможность размагничивания деталей.
Примечание. Допускается применение других типов дефектоскопов, 

обеспечивающих все режимы намагничивания деталей, 
указанных в данной инструкции.

3.2.2. В качестве регистратора дефектов используется 
керосино-масляная суспензия магнитного порошка (например, по­
рошка магнитного черного по ТУ-6-14-1009-74, состоящая из сме­
си масла (ИИ или трансформаторного) о керосином в пропорции 
f)0/5Q# (по объему) и магнитного порошка с концентрацией 20±5г/л.

Способ приготовления суспензии: оначала магнитный порошок 
тщательно растирается в небольшом количестве маола (при этом не­
большие комочки удаляются) до получения пастообразной смеси, а 
затем она размешивается во воем необходимом об7>еме керооина и 
масла.
Примечание. Допускается применение других составов суспензий, 

позволяющих получить чувствительность контроля, 
соответствующую уровню чувствитасьнооти В по 
ГОСТ 21105-75.



3.2.3. Концентрация магнитного порошка в суспензии опре­
деляется анализатором концентрации суспензия AKC-I или прибо­
ром» описание которого представлено в приложении 3 . 1 .

3 .2 .4 . Для увеличения цветового контраста рекомендуется 
произвести осветление поверхности контролируемого участка де­
тали путем нанесения тонкого слоя (не более 0 ,01мм} светлой 
нитроэмали*

3.2 .5 . В комплекте аппаратуры д ля магвитоцорошкового 
контроля в качестве вспомогательных приспособлений должны 
быть лупа о 3-5-кратным увеличением в переносной светильник 
для создания оптимальной освещенности зоны контроля*

3.3. Подготовка к контролю
3.3.1* Подготовка к контролю включает в себя;
•  проверку работоспособности дефектоскопа ;
-  нанесение нитроэмали на контролируемые участки деталей.
3.3.2* Для проверки работоспособности дефектоскопа юдоль-* 

дуется контрольный образец с искусственными дефектами, входя­
щий в комплект прибора ПМД-70. Возможно применение друга* кон­
трольных образцов, отбираемых по методике, изложенной в ГОСТ 
21105-75.

3.3.3. Нанесение нитроэмали на контролируемые учаоткн де­
талей целесообразно производить аэрозольным способом*

3.4. Основные положения технологии дефектоскопия
3.4.1. Технология магннтопоршковой дефектоскопии включает 

в себя намагничивание детали, нанесение суспензии на участок 
контроля, Осмотр и расшифровку результатов контроля, размаг­
ничивание детали.

3.4.2* Чувствительность магнитопорошкового метода контро^ 
ля зависит от магнитных характеристик материалов контролируемых 
деталей, их формы и размеров, чистоты обработки, взаимного рас-, 
положения намагничивающего поля и дефекта, качества суспензии
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и освещенности зоны контроля.

3*4*3. Детали тормозных, подвесных и парашютных устройств 
ШПУ изготавливаются из мало- и среднеуглеродистых (ели средне­
углеродистых малолегированных) сталей.

Для деталей из магнитомягких сталей (СтЗ, Ст5 и др .) приме­
няется контроль способом приложенного поля (СИЛ), т .е . когда на­

магничивание начинается раньше или одновременно с поливом суспен­
зии и заканчивается после отекания основной массы суспензии. При 

этом применяется продольное (полюсное) намагничивание электромаг­
нитом или соленоидом.

Б некоторых случаях рационально применять контактное намаг­
ничивание детали с помощью соленоида с полюсным наконечником 
(приложение 3 .2 ). Величина тока в соленоиде устанавливается не 

менее чем в случае, когда деталь расположена в соленоиде.

Оптимальная напряженность магнитного поля, обеспечивающая 

уровень чувствительности В (Г0СТ21105-75), достигается при токе 
электромагнита (или соленоида) 0,7 -  2А и составляет II20-1300A/M.

Намагничивание деталей производится так, чтобы направление 
намагничивающего поля было перпендикулярно предполагаемому направ­
лению дефекта. Схемы намагничивания при контроле СИП приведены 
на рис.3 .1  — 3 .3 .

Во избежание перегрева детали при длительном отекании сус­
пензии намагничивающий ток может периодически выключаться на 

1~2с.
3 .4 .4 . Для контроля деталей, изготовленных из сталей 45 и 

40Х, макет применяться как СПП, так и способ остаточной намагни­

ченности (СОН).
Контроль СОН заключается в предварительном намагничивании 

контролируемой детали и последующем нанесении на неё суспензии. 

Оседание порошка на детали в зоне дефекта происходит при отсут­

ствии внешнего намагничивающего поля. Осмотр деталей производятся
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Рис,3*1. Намагничивание а поле соленоида: 1 -  деталь;

Рис.3*2* Полюсное намагничивание: J -  деталь ; 2 -  дефект f 
3 -  соленоид; а -  продольное расположение солено­
ида с наконечником к намагничиваемой детали \
<5- поперечное расположение соленоида с наконечни­
ком к намагничиваемой детали.

Рис.3.3. Намагничивание детали в поле электромагнита:
а -  вокруг отверстия (А—А -  2-е положение полюсов 
электромагнита) ; 6  -  по цилиндрической поверхности ; 
I  -  дефект ; 2 -  соленоид ; 3 -  деталь.
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после окончания отекания суспензии.

Намагничивание при контроле СОН осуществляется гибким 
кабелем сечением 4мм  ̂ от импульсного блока дефектоскопа. Опти­
мальная напряженность намагничивающего поля составляет 8000- 
XI200A/M. Схемы намагничивания при контроле СОН приведены на 
рис.3.4.

3.4*5. При проведении дефектоскопии рекомендуется периоди­
чески контролировать чувствительность контроля с помощью на­
кладного образца о искусственным дефектом, который намагничи­
вают совместно с деталью (приложение 3 .3 ).

3 .4 .6 . Нанесение суспензии на контролируемую деталь произ­
водится обильной струей со слабым напором на расстоянии не бо­
лее 250мм от соленоида или между полюсами электромагнита.
Примечание. I .  Суспензию перед нанесением необходимо тщательно 

перемешать.
2. Стекающая с детали суспензия собирается в ем­

кость для повторного использования.
3 .4 .7 . Поиск дефектов производится путем тщательного оо- 

мотра поверхности детали на наличие отложений магнитного порош­
ка после отекания суспензии. При необходимости рекомендуется 
применять лупу. Поиск дефектов производится путем тщательного 
осмотра поверхности детали на наличие отложений магнитного по­
рошка после отекания суспензии. При необходимости рекомендуется 
применять лупу. Поиск дефектов при намагничивании соленоидом 
ведется на расстоянии не более 250мм от края соленоида, а при 
контроле электромагнитом -  между его полюсами.

П р и з н а к о м  н а л и ч и я  д е ф е к т а  я в л я ­
е т с я  п о я в л е н и е  в а л и к а  п о р о ш к а  н а д  
н и м .

Примечание. В случае нечеткого осаждения порошка деталь необхо­
димо размагнитить и произвести повторный контроль.
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*7
3*4.8 . Проконтролированные детали должны быть размагничены. 

Размагничивание осуществляется в переменном поле соленоида 
(электромагнита), при этом начальное поле размагничивания должно 
быть не менее максимального поля намагничивания.

3.4.9. При необходимости изготовления дефектограам участ­
ков деталей рекомендуется применение прозрачных самоклеющихся 
лент иди фотографии.
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Приложение 3.1.

Прибор для определения концентрации -орошка в 
суопензии

Прибор (рис.1) предназначен для определения концентрации 
магнитного порошка методом отстоя. Он состоит из сосуда I ,  
переходной втулки 2 , отеклянной трубки 3, пробки 4.

Градуировка прибора производится в г/л по точно измерен- 
ному весовому составу суспензии (о концентрацией порошка ЗОг/л) 
ж строго определенному объему (150мл).

Для определения концентрации порошка в прибор заливается 
150мл тщательно перемешанной суспензии. После суточного отстоя 
по толщине осевшего слоя порошка определяется концентрация 
суспензии.

Возможно применение трубок других диаметров, при этом 
масштаб шкалы будет отличаться от указанного на рис.1 .
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Рис Л . Прибор для определения концентрации порошка в 
суспензии; I -  сосуд; 2 -  переходная втулка ; 
3 -  трубка ; 4 ~ пробка*
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Приложение 3.2

Вставной сердечник к соленоиду для контактного 
намагничивания

1. Для контроля участков деталей сложной конфигурации 
вокруг отверстий, деталей большого диаметра используется 
устройство для контактного однополюсного намагничивания 
(рио.1 ) # представляющее собой электромагнит со сборным сер­
дечником,

2. Сборный сердечник состоит из трубы 3 с крышкой I ж 

сменного полюсного наконечника 4, при контроле накладываемо­
го контактной поверхностью на деталь таким образом, чтобы 
площадь их соприкосновения была максимальной. Геометрия на­
конечника зависит от конфигурации детали и доступности места 
контроля.

3. Сердечник вставляется в соленоид 2, имеющийся в ком­
плекте ПМД-70. Питание устройства может производиться пере­
менным током 220В» 50Гц или постоянным от блока управления 
ПМД-70.
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/ Я 3 Ф

Рис.1. Соленоид о полисным цакскечником: I  -  крышка;
2 -  ооленоид ; 3 -  трубка ; 4 -  полосный наконечник.
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Приложение 3*3.

Контрольные образцы для магнитопорошкового контроля

1, В качестве контрольных образцов рекомендуется применять 
образец, входящий в комплект прибора, отрезки деталей, имеющих 
естественные дефекты соответствующих размеров, или специально 
изготовленные образцы*

2. Один контрольный образец изготавливается из магнитомяг­
кой стали толщиной 1мм с дефектом размерами 6x0 ,5мм и раскрытием 
0,3мм, длина образца должна быть не менее 120им* Образец наклады­
вается на деталь стороной, на которую нанесен дефект, и намагни­
чивается совместно с деталью. По оседанию порошка над дефектом 
определяется оптимальный режим намагничивания и чувствительность 
контроля.

3. Другой контрольный образец, помещенный в специальное 
устройство, представлен на рис Л . Предлагаемое устройство пред­
назначено для определения направления магнитных силовых линий 
намагничивающего поля и оценки чувствительности контроля при 
магнитопорошковой дефектоскопии.

Образец из стали 45 представляет собой стальной диск, 
состоящий из семи сешентов, плотно подогнанных друг к другу и 
соединенных между собой пайкой. На одном из сегментов наносится 
дефект длиной Змм, служащий для сценки чувствительности контро­
ля. Дефект изготавливается механическим способом с помощью зуби­
ла или бойка из комплекта УНЭД-Ц2 с обратной стороны сегмента 
так, чтобы на рабочей поверхности образовался четкий след режу­
щей кромки. Затем рабочая поверхность стачивается и шлифуется 
до образования равной без выступов плоскости с видимой тонкой 
полостью на месте следа от зубила. После этого рабе .ая поверх­
ность образца покрывается слоем светлой эмали (толщиной 0,3мм- 

0.5мм). Покрытие производится в несколько приемов после высыхания
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Рио* I .  Устройство ддя определения направления намагничивающего поля и чувствительности 
контроля: а-устройство в сборе ; 6 -  образец/



и
каждого предыдущего слоя краски.

Образец вклеивается в оправку из немагнитного материала, 
в которой оделены отверстия для слива суспензии. Оправка кре­
пится в проволочной рамке о т р ^ ,атой ручкой( а которой она 
может вращаться*
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4. ТЕХНОЛОГИЯ ДЕФЕКТОСКОПИИ ДЕТАЛЕЙ! ТОРМОЗНОЙ 
СИСТЕМЫ Ю

4Л« Ма гни топ орошковый контроль

4 . I . I .  Демонтированные, очищенные, обезжиренные и уложен­
ные на специальные подставки детали тормозной системы (см* 
ц .1 .7 .4 , п .1 .7.6) тщательно осматриваются. При этом отмечают­
ся все видимые дефекты и механические повреждения в зоне кон­
троля, которые могут вызвать оседание магнитного порошка. При 
необходимости производится дополнительная зачистка этих участков 
с помощью напильников, прщфшкурки, надфилей.

4Л .2. На поверхность контролируемых участков деталей на­
носится тонкий слой светлой нитроэмали (см. п .3 .2 .4 , п .3 .3 .3 ).

4 Л .З . В соответствии о п .3 .3 .2  проверяется работоспособ­
ность дефектоскопа.

4Л .4, Производится намагничивание деталей согласно схе­
мам, предо та вленным на рио.ЗЛ -  3.4.

Намагничивание деталей тормозных систем подъемных машин 
Ново-Краматорского машиностроительного завода производится спо­
собом СИП, а машин Донецкого завода им*Ленинского Комсомола 
Украины -  способом СОН. Оптимальная напряженность и режимы на­
магничивания должны устанавливаться в соответствии с п .3.4.3 и 
п .3 .4 .4 . Резьбовые участка тяг, штанг, штоков рекомендуется на­
магничивать о помощью соленоида в три приема с поворотом детали 

на 120°(см. рио.ЗЛ, 3 .2). Головки, вилка, дифференциальные рыча­

ги и другие детали в зоне проушин и местах изменения сечения ре­
комендуется намагничивать о помощью электромагнита или гибкого 
кабеля (см. рио.З.Э).

4.Х.5. Производится обработка намагниченных деталей суспен­
зией согласно п .3.4,6 и п .3 .4 .5 .

4 .1 .6 . В соответствии с п .3.4.7 производится осмотр дета-
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лей на предмет выявления дефектов и затем размагничивание 
(см. п .3 .4 .8 ).

4 .8 . Ультразвуковая дефектоскопия
Данным методом контролируются детали тормозных систем 

подъемных машин перед вводом их в эксплуатацию, если на заводе- 
изготовителе они не контролировались.

4 .2 .1 . На очищенные от грязи, ржавчины и отслаивающейся 
краски поверхности ввода ультразвука контролируемых деталей 
тормозной системы наносится контактная смазка согласно п.2.4.4.

4*2.2. В соответствии с п. 2.5.3 производится настройка 
дефектоскопа с преобразователем. При этом резьбовая часть тяг 
прозвучивается с торца прямым преобразователем на 2,5МГц па 
расстояние, равное длине участка резьбы. Условная чувствитель­
ность устанавливается по стандартному образцу ЖЕ и равняется 60мм 
для деталей с максимальной длиной резьбовой части 600-700мм. При 
уменьшений длины участка условная чувствительность уменьшается 
до величин, когда исчезают мешающие шумы.

Плоские поверхности деталей и цилиндрические (без резьбы) 
участки тяг лрозвучиваются наклонным преобразователем о углом 
призмы 30° на частоте 2,5МГц. Условная чувствительность настра­
ивается по отверстиям стандартного образца ЖЕ согласно таблице
4.1.

Таблица 4.1.

„ J Условная чувствительность.
Размеры деталей, мм | мм

Толщина 10-30 
30-50 
50-60 
80-100 

свыше 100

20

30

35
40
50
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Продолкение табл. 4.1

! Условная чувствительность,
Размера деталей, мм j  ш

Диаметр 10-30 25
30-50 35
50-80 40
80-100 45

свыше 100 55

4.2.3. Производится поиск дефектов в зоне контроля в 
соответствии с п.2.6. Схемы прозвучиваняя представлены на рис. 
2.1 -  2.2.
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5. ТЕХНОЛОГИЯ ДЕФЕКТОСКОПИИ ДЕТАЛЕЙ ПОДВЕСНЫХ 

УСТРОЙСТВ и парашютов подъемных сосудов

5.Х. Магнитопорошковая дефектоскопия

5 .1 .1 . Демонтированные, очищенные, обезжиренные и уложен­
ные на специальные подставки детали подвесных я парашютных 
устройств (см. п .1 .7 .4 , п .1 .7 .6) тщательно осматриваются. При 
этом ошечаются все видимые дефекты и механические повреждения 
в зоне контроля, которые могут вызвать оседание магнитного по­
рошка. При необходимости производится дополнительная зачистка.

5 .1 .2 . Поверхность контролируемых участков деталей покры­
вается тонким слоем светлой нитроэмали (ом. п .3 .2 .4 , п .3 .3 ,3 ).

5 .1 .3 . В соответствии с п .3 .3 .2  проверяется работоспособ­
ность дефектоскопа.

5 .1 .4 . Производится намагничивание деталей согласно схе­
мам, представленным на ряс.3.1 -  3.4.

Намагничивание участков деталей вокруг отверстий и в мео- 
тах изменения сечения рекомендуется проводить C/W с помощью 
электромагнита, устанавливаемого последовательно в двух взаим­
но перпендикулярных плоскостях (см. рис.3 .3 ,а).

Намагничивание валиков, осей, цилиндрических участков 
тяг, штоков может производиться как с помощью соленоида (см. 
рис.3.1 -  3 .2 ), так и электромагнита (ом. рис.3 .3 ,6 ). Контроль 
данных деталей производится в 3 приема с поворотом детали на 
120°.

Намагничивание пазов в лиотах (щеках) коушей ККБ и ВД 
целесообразно производить о помощью кабеля (ом. рис.3 .4 ,б). 
Рекомендуется после укладки кабеля в паз сверху наложить 
стальную полосу для локализации намагничивающего поля.

5 .1 .5 . Производится обработка намагниченных деталей сус­
пензий согласно л.п. 3 .4 .5  и 3.4.6.
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5.1.6. Б соответствии с п.3.4.7 производится осмоор дета­

лей на предмет выявления дефектов и затеи их размагничивание 
(см. п .3.4.3).

5,2. Ультразвуковая дефектоскопия
Данным методом контролируются только коуши КРГ, ККБ и КД 

в сборе в случае невозможности их разборки, а именно; коуши 
КРГ -  корпус в районе прямоугольных отверстий, в коушах ККБ и 
КД -  паз листа (щеки).

5.2.1. На очищенные от грязи и ржавчины наружные участки 
поверхности коушей в воне контроля наносится контактная смазка.

5.2.2. В соответствии с п .2.5.3 производится настройка де­
фектоскопа, оснащенного наклонным преобразователем с углом приз­
мы 30° на частоту 2,5МГц. Условная чувствительность контроля в 
зависимости от толщины контролируемой детали (от типоразмера 
коуша) выбирается по таблице 4.1 (см. раздел 4). Проэвучивание 
осуществляется на поисковой чувствительности.

5.2.3. Перед про заучиванием паза коуша ККБ преобразователь 
устанавливается так, чтобы точка выхода располагалась на рассто­
янии If и £ | от края листа, как указано на рис,5.1, Затем пре­
образователь перемещается последовательно в обе стороны от этих 
положений на 5 мд по траектории, описанной в п .2.6.2 и произво­
дится попок дефектов. При наличии дефекта в рабочей зоне экрана 
появляется импульс.
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T h & jv ts i ja  S . /

Тип
ЛГ0£/ШСС /кг Л/  УУЖ

42 Ь7 /6 6
кке-2 51 St 76 7
fc/cs-з SB в* 25 9
Ar*S-f 71 67 25 9
ЛГЛГВ-S 79 71 25 9
ККБ-6 75 75 35 //

Рис.5.1, Положение преобразователя при контроле 
паза коуша.
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6. технология дажтоскопии ОСЕК КОПРОВЫХ шкивов
ПОДЬШШХ УСТАНОВОК

GЛ . Дефектоскопия осей копровых шкивов проводится о 
целью выявления в них усталостных трещин, которые могут воз­
никать в галтелях и крайних участках подступячной части,

6.2. Дефектоскопия производится УЗ-методом о помощью 
дефектоскопов ДУК-66ПМ (УД-ППУ) следующими преобразователями:

-  типовыми прямыми на частоту 2,5МГц или 1,25МГц для 
контроля галтелей I и П ;

-  специальными наклонными с углом призмы 10°, 13° на 
частоту 2,5МГц для контроля подступичной части ооей о подшип­
никами качения (приложение 6.1);

-  типовыми наклонными о углом призмы 30° (40°, 50°) на 
частоту 2,5МГц для контроля подступичной части дилшщрокони- 
ческих осей с подшипниками качения я скольжения;

-  типовыми раздельно-совмещенными малогабаритными на 
частоту 5ЩЦ для контроля подступичной части цилиндрических 
осей с подшипниками качения.

6.3. Доотавку дефектоскопа на псдшкивную площадку обео- 
дечивает персонал энергомеханической службы шахты совместно о 
дефектоскопистами, С целью удобства транспортирования дефекто­
скоп рекомендуется уложить в рюкзак.

Для удобства работы дефе ктоскопис там следует пользовать­
ся складным стульчиком, тубусом (приложение 6.2) и штативом 
к дефектоскопу (приложение 2.2).

Рекомендуемый комплект для дефектоскопии осей копровых 
шкивов представлен в приложения 1.6.

6.4. Подготовка осей к контролю заключается в обеспече­
нии тщательной очиотки торцов и при необходимости конических 
поверхностей от масла, грязи п ржавчпны, а в осях с подшип­

никами скольжения -  поверхности подш:ашшсоБ1*х паек оси* Пред-
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варктельно должны быть выполнены действия» указанные в п.п.
1.7.5 и 1.7.6 настоящей инструкции.

6.5. Серед проведением дефектоскопии необходимо убедить­
ся в соответствии типоразмера оси данным» указанным в паспор­
те.
Примечание. Если общая длина оси не соответствует данным» ука­

занным в таблице приложения 1.3» то контроль под- 
стушгчной части оси производится в соответствии с 
П. П. 6 .  В . 6 —6 . 6 .  в»

6.6. Для приобретения навыков до обнаружению дефектов «а 
оси в местах их возможного возникновения рекомендуется в ка­
честве испытательного образца использовать ось с искусствен­
ными дефектами определенной площади (приложение 2.4).

6.7. Подготовка к контролю производится в последователь­
ности» описанной в п.2,5. Настройка временной селекции» Чув­
ствительности и схемы прозвучивашш контроля имеют особеннос­
ти при использовании названных преобразователей для контроля 
осей различного типа.

6.3. Дефектоскопия осей с подшипниками качения (рио.1 и 
рис.2 приложения 1.3).

6,8.1. Для контроля галтелей I и П прямыми преобразователя­
ми настройка временной селекции производится следующим образом. 
Передний фронт строб-импульса глубиномера выставляется на от­
метку на 10мм меньше расстояния до соответствующей галтели» 
а задний фронт -  на отметку, равную расстоянию до галтели 
\таблица приложения 1.3).

Для контроля крайних участков подступичной части преобра­
зователями 10° кии 13° в зависимости от типоразмера шкива 
настройка временной оелекции производится следующим образом. 
Передний фронт строб-импульса устанавливается на отметку, соот-



ветствутощую расстоянию или С2 (таблица приложения 1 .3 ), а 
задний фронт так, чтобы размер строб-импульса по развертке сос­
тавлял 5мм.
Примечание. При настройке дефектоскопа для работы с преобразова­

телями 10° и 13° следует пользоваться той же шкалой, 
что и для прямых преобразователей.

6 .8 .2 . Чувствительность контроля устанавливается с исполь­
зованием АРД (амплитуда-расстояние-диаметр) -  диаграммы (прило­
жение 6 .3 ). По оси ординат отложена относительная амплитуда от­
раженного от дефекта (плоскодонного отражателя) сигнала в отри­
цательных децибеллах, а по оси абсцисс -  расстояние до дефекта. 
С помощью АРД-диа граммы можно определять и эквивалентную пло­
щадь обнаруженных дефектов.

Чувствительность контроля при дефектоскопии подстуличной 
части устанавливается следующим образом:

-  установить преобразователь 0° (2,5МГц) на торец оои, по­
лучить отраженный от противоположного торца сигнал я довести 
его амплитуду до отсчетяого уровня (рис.6Л а,в) ;

-  по АРД-диаграмме определить разность амплитуд по кривым 
"донный сигнал" и "диаметр дефекта" для расстояния, равного 
расстоянию от торца до подступичной части оси (Cj или С2 » см. 
по таблице приложения 1.3) ;
Примечание. На АРД-диаграмме дано две кривых "диаметр дефекта"-

4 и 12 мм. Для расстояний до дефекта 50-300мм ис­
пользуется кривая "0 4мм", а более 300мм -  "0 12мм".

-  увеличить усиление прибора на разность амплитуд, опреде­
ленных по АРД-диаграмме ;

-  не изменяя настройки.прибора перевести полученную чув­
ствительность в условную по стандартному образцу Jtt ;

-  установить полученную условную чувствительность для 
работы с преобразователем 10° (13°).
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б) получение донного сигнала в)уровень донного сигнала
от образующей поверхности на экране дефектоокопа 
на второй шайке оси

Рис.6.1. Положение преобразователя при настройке чувстви­
тельности контроля безэталонным методом
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б.й.З. Чувствительность контроля при дефектоскопии гал­

телей I устанавливается следующим образом:
-  установить преобразователь 0° (2,5МГц) на шейку второй 

галтели (рио.6.1 ,б ,в ), полупить отраженный от образущей шей­
ки сигнал и довести его амплитуду до отсчетного уровня ;

-  по АРД-диаграше определить разность амплитуд по кривым 
"донный сигнал" и "диаметр дефекта 4мм" для расстояния, равно­
го расстоянии от торца до галтели I ;

-  увеличить усиление прибора на разнооть амплитуд, опреде­
ленную по АРД-диаграмме. Полученная чувотвительнооть будет яв­
ляться предельной для галтели I. Чувствительность контроля при 
дефектоскопии галтелей П устанавливается аналогично.
Примечание. I .  Пример контроля оси о использованием АРД-диаг- 

раммы дав в приложении 6.4.
2. Воли невозможно производить контроль на частоте 

2,5МГц, то контроль проводится на частоте 1,25МГц. 
Последовательность контроля в атом случае следу­
ющая: получить донный ои*вал и довеоти его до от-
очетного уровня, затем этим же преобразователем 
при той же чувствительности произвести контроль 
галтели I и П.

3. Воля ооь ие проевучивается на чаототе 1,25 и 2,9 
МГЦ, то контроль оси не производится.

6.8.4. Ультразвуковой контроль ооя необходимо производить 
на поиоковой чувствительности, как указано в п.2.5.1, о помощью 
специального приспособления (приложение 2,5), в которое уста­
навливается одновременно два преобразователя: прямой -  для 
контроля галтелей и наклонный -  для контроля храйних участков 
подсту'ичной части оси.

Для контроля галтелей осей с подшипниками качения (рис.6.2) 
необходимо установить преобразователь на край торца оси, а для 
контроля крайних учаотков подотупичвой части (рио.6.3) устано­
вить наклонный преобразователь на расстоянии CL j (  <2g) от цент-



Esc* 6*2* Контроль галтелей осей: а - схема прозвучивания цилиндр
б - картина на экране дефектоскопа ; в - схема прозвучивашш цилиндрической оси; 
г - картина на экране дефектоскопа.
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в) картина на экране дефектоскопа при включенной 
задержке.

Рис.6.3. Контроль крайних участков подстутггаой 
части цилиндрической оси.
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ра оси и медленным поворотом (со скорость*) около 1мДшн) при­
способления вокруг цзнтратора сначала по часовой, а затем про­
тив часовой стрелки осуществить поиск дефектов.
Примечание. Дня повышения надежности контроля рекомендуется 

поворот приспособления производить в обе стороны 
2-3 раза.

При контроле галтели I  в случав появления сигналов необ­
ходимо произвести прозвучивание, отступая от края окружности 
торца оси на расстояние 6  (см. таблицу приложения 1.3). От­
сутствие сигналов при этом показывает, что отражение УЗ луча 
было от обоймы подшипника ; наличие же сигнала является призна­
ком дефекта (рис. 6 .4).

6 .8 .J. При контроле крайних участков подступичной части в 
некоторых случаях могут возникнуть сигналы от буртика или про­
точки. Для более точной расшифровки сигнала необходимо увели­
чить разрешающую способность дефектоскопа (рис.6 .3 ,6). При пе­
ремещении преобразователя по окружности этот сигнал почти не 
изменяется по амплитуде и остается на том же расстоянии (в том 
же положении на экране дефектоскопа). Сигнал же от дефекта бу­
дет изменяться от максимальной амплитуды до нуля при перемеще­
ния преобразователя по окружности и при смещении к центру торца 
оси.

6 .8 .6 . Крайние участки подступичной части циливдрокониче- 
скях осей могут быть проконтролированы наклонным преобразователем 
с конической поверхности (рис.6 .7). Такой контроль рекомендуется 
применять в качестве дополнительного при обнаружении дефекта в 
подступичной части оси, а также в том случае, если размеры кон­
тролируемой оси не совпадают с размерами, указанными в таблице 
приложения 1.3 для данного типа оси* 0*лимальный угол призмы 
преобразователя -  50°,
Примечания. I .  При конусности оси, отличающейся от данных табли­

цы, для получения максимальной амплитуды отражен-
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Рис. 6.4* Контроль галтели оси при наличии сигнала от 

внутренне! обоймы подшипника:
и- схема прозвучивакия ; б»в -  картина на экране 
дефектоскопа при расположении преобразователя в 
положении I  и 2.
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ного сигнала от бурта (или проточки) необходимо 
выбрать один из преобразователей о углом призмы 
30° -  50°.

2. Коническая поверхность оси может иметь чистоту 
поверхности, отличную от указанной в п .2 .1 . В 
этом случае для получения надежного акустического 
контакта рекомендуется применять прокладку из лако­
ткан* „ на которую с обеих сторон наносится слой 
контактной смазки*

Поиск дефектов осуществляется перемещением преобразовате­
ля вниз по образующей конической части оси до исчезновения сиг­
нала от бурта или проточки (рис.6 .5 ), а затем ори дальнейшем 
перемещении преобразователя в зоне до 10м*ведется поиск дефек­
тов. В поперечном направлении преобразователь перемечается с 
шагом 5-10мм.

6.8 .7 . При контроле крайних участков подступичной части 
настройка скорости развертки производится следующим образом» 
Получив сигнал от бурта (проточки), преобразователь перемещают 
вниз по конусной части оси до исчезновения сигнала» Передний 
фронт строб-импульса глубиномера устанавливают в точке, где 
сигнал от бурта (проточки) исчезает, а задний фронт строб-им­
пульса отодвигают на 20ш по развертке.

Настройка чувствительности производится в следующем поряд­
ке:

-  получить максимальный сигнал от бурта (проточки) и умень­
шить амплитуду сигнала до отсчетного уровня ;

-  предельную чувствительность устанавливают, поысаая чув­

ствительность на 12ДБ с помощью аттенюатора прибора;
-  контроль производится на поисковой чувствительности.
6.8»8. Контроль подступичной част» цилиндрических осей

возможен раздельно-совмещенным малогабаритным преобразователем 
на частоту 5МГц, если крепление ступицы шкива к оси выполнено 
с помощью съемных сегментов. При этом преобразователь уставав-
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6) схема прозвучивания со стороны проточки; ^■’ iS fi " 4̂jC
в и р ) картина на экране дефектоскопа; I -  отражение от

буртика ; 2 - отражение от проточки; 3,4 -  отражение 
от дефекта.

Рио.6*5. Контроль крайних участков подетуничво! части
цвлицдроконичесхо! оси наклонным преобразователем 
50°.

Р и с .6 .6 *  Контроль крайних у ч астк о в  п о д ст у ш ч н о ! ч а с т я
цилиндрической оси р аэд ед ьн о-сош ец ен ш ш  п р еоб р азова­
телем .
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ливается на торец оси у ступицы (рис.6.6). Контроль подотупич- 
ной части производится перемещением преобразователя по торцу 
подотупичной части оси* Условная чувствительность -  35мм.

6.9* Дефектоскопия осей с подшипниками скольжения
6.9*1. При дефектоскопии осей с подшипниками скольжения 

преобразователем о углом призмы 30° настройка скорости раз­
вертки производятся следующим образом:

-  при контроле подшипниковой галтели (рис.6.7) передний 
фронт строб-импульса установить на расстояние, соответствующее 
диаметру шейки оси (см* табл* приложения 1.3) , а задний фронт 
отодвинуть на 5мм по развертке ;

-  при контроле подступичной части (рис.6,8) передний 
фронт строб-импульса установить на расстоянии Н (см. табл, 
приложения 1.3), а задний фронт установить так, чтобы длина 
строб-импульса была равна 5мм.

Чувствительность контроля устанавливается по стандартному 
образцу #1 и равна 60мм.

Преобразователь устанавливается на образующую шейки оси 
на расстоянии t \  * 0t93d (диаметра шейки оси). Продольно-по­
перечными перемещениями с шагом 30-50мм на поисковой чувстви­
тельности проводится контроль нижней половины шейки оси. Затем 
преобразователь устанавливают на расстояние

* 2

где Д -  диаметр подступичной части оси, и производят контроль 
нижней половины подступичной части оси. После этого ось пово­
рачивается на 180°, и аналогично производится контроль второй 
половины шейки оси и подотупичной частя.
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Рис. 6 .7 . Контроль галтели оси с подшипниками скольжения: 
а -  схема проавучиванин галтели; й -  картина 
на экране дефектоскопа.*

а)

Рис.6 .8 . Контроль цодстушчно! чаоти с подшипниками
скольжения: а -  схема проанупшания подотупично! 
части оси; б- картина на екране дефектоскопа.
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Приложение 6Л

Специальные преобразователи для контроля крайних 
участков подступичной части оси

I* Для контроля мест наиболее вероятного возникновения 
дефектов подступичной части осей применяются специальные 
наклонные преобразователи с углом призмы 10 и 13° на частоту 
2,5МГц (рисЛ)*

2. Контроль производится с торца оси о помощью приспособ­
ления (см- приложение 2.5). Необходимо обеспечить фиксацию 
преобразователя в держателе так, чтобы направление акустиче­
ской оси совпало с расчетным для контроля подступичной части.

3. Корпус и призма преобразователя изготавливаются из
оргстекла* Возможно изготовление корпуса из других материалов 
(оталь, алюминий и др*). Демпфер изготовлен из эпоксидной смо­
лы о добавкой порошка вольфрама (соотношение 1:9 весовых частей). 
Используется стандартняв ЦТС-19 диаметром 12мм.
Электроды изготовлены из медной фольги толщиной 0,1мм и прикле­
ены к пьезоэлементу эпоксидной смолой. Затем пьезоэлемент с 
электродами приклеивается к демпферу й к призме эпоксидным 
клеем» Отверждение смолы происходит в течение 24 часов при 
комнатной температуре под нагрузкой 0,5-0,7кг/см2. После от­
верждения смолы к электродам припаивается кабель с разъемом,
ж вся сборка устанавливается в корпусе преобразователя и зали­
вается эпоксидным клеем. При этом особенно внимательно необхо­
димо производить установку призмы по отношению к корпусу*

4. После изготовления для проверки чувствительности, , точ­
ки ввода, угла ввода используются стандартные образцы М» №2,
ЖЗ из комплекта КОУ-2*
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Pho. I .  Наклонный совмещенный с углом правим
IO°(I3°): I  -  пьвзошгаотина ; 2 -  корпус ;
3- демпфер ; 4 -  разъем ; 5 -  призма.
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5. При изготовлении корпуса преобразователя из оргстек­
ла для сохранения стабильности угла ввода ультразвукового 
луча в металл на преобразователь креяитоя металлическое коль­
цо.
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Приложение 6.2

Тубус к дефектоскопу

I .  Тубус (рис.1) предназначен для дефектоскопа ДУК-66Ш1 
и служит для создания нормальных условий обзора экрана элек­
тронно-лучевого индикатора и повышения достоверности резуль­
татов дефектоскопии при дневном освещении.

2» Тубус изготавливается из плотного картона (лучше элек­
трокартона) толщиной 3-5мм. Б местах сгиба поверхности тубуса 
с внешней стороны делаются неглубокие надрезы. Тубус оклеива­
ется темной тканью или дерматином. Внутренняя часть окрашива­
ется в черный цвет. Торец тубуса, прилегающий к лицу операто­
ра, сделан фигурным и оклеен поролоном.

3. Конструкция тубуса предусматривает складывание его 
в одной плоскости, что облегчает укладку и транспортировку 
дефектоскопического комплекта*

4. Тубус закрепляется на защитном козырьке экрана за 
счет плотной посадки*
Примечание. Тубус для дефектоскопа УД-ИПУ (а также для других 

типов дефектоскопов) изготавливается аналогично, hq 
с учетом конструктивных особенностей прибора.
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Рис*I* Развертка тубуса к дефектоскопу ДУК-66ПМ.
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К приложению 6.3

Пример контроля оси копрового шкива с применением 
АРД-диаграммы

Цель: проконтролировать ось копрового шкива ШКК-ЗА, 
длина оси 1034мм.

Установить преобразователь на торец оси и получить дон­
ный сигнал. Довести его до отсчетного уровня ; снять показания 
по прибору; ослабление сигнала на аттенюаторе прибора равно 
19ДБ.

Расстояние до подступичной части Cj » ЗУЙмм (или С2 =
3 2 9 т ) *  По АРД-диаграмме ослабление сигнала для расстояния 
ЗУ2мм равно 33-АЗ = ЮДБ.

Увеличим чувствительность дефектоскопа на ЮДБ. Предель­
ная чувствительность контроля обеспечивается при ослаблении 
сигнала 19-10 -  9 ДБ. Переведем в условную чувствительность по 
стандартному образцу Л1 (рис.1). При этом условная чувствитель­
ность контроля составляет 70мм.

Выбираем по табл.1 (приложение 1,3) преобразователь для 
контроля подступичной части -  10°. Устанавливаем условную чув­
ствительность контроля для данного преобразователя 70мм по 
стандартному образцу HI. К примеру, данная чувствительность кон­
троля обеспечивается при ослаблении сигнала на 5 ДБ. Следователь­
но, поиск дефектов будет вестись при ослаблении сигнала 2-ЗДБ 
(поисковая чувствительность), а оценка -  при ослаблении 5ДБ.

После проведения контроля подступичной части установить 
прямой преобразователь на образующую второй шейки вала. Полу­
чить дойный сигнал и довести его до отсчетного уровня. Получен­
ное ослабление сигнала на аттенюаторе равно 47ДБ.

Расстояние до галтели I равно 83мм. По АРД-диаграмме ос­
лабление сигнала для расстояния 83мм. равно 31-10 = 21ДБ.
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1 - преобразователь I0°(I3°)
2 - прямой преобразователь

Рио.I, Наотройка условной чувствительности контроля.



№

Увеличим чувствительность дефектоскопа на 21 ДБ* Предель­
ная чувствительность контроля равна 47-21=26ДБ. Поиск дефектов 
ведется на поисковой чувствительности (п.2).

Затем по АРД-диаграмме определяем ослабление сигнала для 
расстояния до галтели П. Для ШКК-ЗА. это расстояние по табл.1 
(приложение 1.3) равно 158мм, ослабление сигнала составляет 
38,6 -  15 * 25ДБ. Предельная чувствительность при контроле 
галтели П равна 47 -  25" = 22ДБ. Установив поисковую чувстви­
тельность, производим контроль галтели П.

Бое операции повторяются при контроле оси с противополож­
ного торца.
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7. ОФОРМЛЕНИЕ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ДОШОСШЩ

7.1. Результаты дефектоскопии элементов тормозных уст­
ройств ШПМ, подвесных устройств и парашютов, осей копровых
шкивов ШПУ оформляются протоколом (приложение 7,1) в двух 

экземплярах.
7.2. В случае обнаружения дефекта с признаками, указанными 

в п.п.2.6.3, 3.4 .7 , к протоколу прилагается эскиз дефектных де­
талей (или его участка) с указанием измеряемых характеристик 
дефекта.
Примечание. На дефектную деталь оформляется три протокола:

один -  организация, производящей контроль, два 
других -  шахте и производственному объединению.

7.3. Детали, в которых обнаружены дефекты, к дальнейшей 
эксплуатации непригодны. Элементы тормозных систем ШПМ могут 
быть допущены к дальнейшей эксплуатации при условии удаления 
поверхностного дефекта без снижения регламентированного для 
данной детали запаса прочности. Удаление дефектов производит­
ся до полного их исчезновения путем съема металла напильниками 
или шшфмашинкой с обеспечением плавных переходов к неповреж­
денной поверхности детали. После съема металла этот участок 
детали контролируется повторно.

Забракованные детали должны быть переданы в организацию, 
производящую дефектоскопию.

7.4. Детали, которое по какпм-лгибо причинам не контроли­
ровались, указываются в графе "примечание^щютокола с указа­
нием причин невыполнения контроля.

7.5. На проконтролированных-деталях в зоне шарнирного 
отверстия или выхода резьбы (на осях копровых шкивов и вали­
ках на горце) ставится клеймо.
Примечание. I . За каддой бригадой дефектоокопистов должно  

быть закреплено отдельное клеймо.
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2. На забракованных деталях проставляется клеймо дваж­
ды (рядом) в определенных местах.

3. Результаты дефектоскопии фиксируются в разделе П 
"Книги осмотра подъемной установки".



_______________________________ Прзштншз 7 Л
(наименование организации, 
производящей дефектоскопию)

П Р О Т О К О Л  ft
дефектоскопии деталей ________. ,

______________________ ___________ __________ . тс таяовленной па_______________
{зав. ft, регистрационный ft) (место установка)

Главный янаднер___________
Руководитель подразделения
песЬектоскоШЕИ

Дефектоскошш произвела.______ __________
(•.S.0)

Десектоскошш произвели
повторно __________________________

(ФЛ1.0)

(мы>)

3

Представитель заказчика.

» т 19 Г.
» w _ — 19 Г.
т п 19 г.

(4.И.0)



Я Я | Наименование j Тип ; Результаты осмотра-(1) f
п/п t проконтролированных i дефекто- и дефектоскопии -  (2) ? 

т деталей j скопа ^(наличие дефектов) J
Z i j Z Z Z Z Z C Z Z Z Z Z Z l Z Z l Z Z Z Z i Z Z Z Z Z Z i

Клеймо ! Результаты 
i повторной 
j дефектоскопии

. »______6_____

Примечания
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8. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ

8.1. Работы по дефектоскопии деталей подъемной установки 
должны производиться в присутствии лица, ответственного за 
эксплуатацию подъемной установки.

8.2. Лица, выполняющие дефектоскопию, допускаются к работе 
только после прохождения инструктажа.

8.3. Подключение дефектоскогапеокой аппаратуры к электриче­
ской сети должно выполняться персоналом шахты.

8.4. Запрещается нахождение людей в зоне гтуска я подъема 
демонтируемых деталей.

8.5. Бее работы, связанные с проведением дефектоскопии, 
должны производиться при надежно застопоренной подъемной машине.

6.6. При проведении дефектоскопии должно быть обеспечено 
устойчивое положение контролируемых деталей и дефектоскопической 
аппаратуры.

8.7. Лица, работающие на высоте более 2м, должны закреп­
ляться предохранительными пояоами за стационарные объекты или 
специальные растяжки.

8.8. При работе с дефектоскопами должны соблюдаться тре­
бования безопасности, изложенные в инструкции по их эксплуата­
ции и соответствующих разделах "Правил технической эксплуатации 
электроустановок потребителей" и "Правил техники безопасности 
при эксплуатации электроустановок",

8.9. Дефектосхописты должны работать в спецодежде к иметь 
средства защиты кажи рук (мази, перчатки).

8.10. Запрещается размещать легковоспламеняющиеся матери­
алы вблизи электронагревательных приборов. При работе с аэро­
зольными баллонами запрещается курить, использовать яскрообрэ- 
зующие средства.

8*11* Дефектосхописты д-с/мны проходить ежегодный мадешкн-
скйй ©смотр невропатолога, терапевта, дерматолога, окулиста, 
отолчринголога.
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
НА ДЕФЕКТАЦИЮ ДЕТАЛЕЙ ПОДВЕСНЫХ 

УСТРОЙСТВ И ПАРАШЮТОВ
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/С■\
M

Г

уИ
JН  _ >

V,J
—J UJL/ li,

С1.’■н. Cl.
ларам&Фа

р8&У/2 
ф60Н)2 \

Фвон/г
Ф85Ш2 ф85И1г £85612 (>85S12 ф608)2

Нопи-
ноль-

1‘ ^  ^  % % X  X X t £ \
аооуо-
mumtu

/ / Л Ш ?  / 
46f# i& 9

Ьбон&
'чоашг P/0OW2 frffOgt? ф<00$42 Фво8)2

Номи­
наль­ный I

1■> ijb3? § |  § ] | X $ §№№-
тит/й

ркзон/2 ! 
tm v/2 _ 1

bPQftsk
Ф/2ЯН12 фГШ12 tm S tz ф/го8)2 ф908)2

Но At и-
наяьныц 1 s 

i l l_§ ** |  $ 1 X 1 \
допигтц.
т й
HBMU- „
иальныо 1
допус­
тимый
номи­
нальный
$8№/£\
юимый
Номи­
нальныйJ9̂ л i ̂ji ̂QQOVQ
тимый



1 3 4

У?и ст
коуша

(V )

/Пяга
(Ч )

ЛНяга
(Z)

НаименоЗа- т е  аетала  
(кол-бо ш т)

КД-/25
W -2 0
к д -зо

т-ш а го
улб-ж оя
УП6-№М20

т з о о т
т в -т ш
Ш Ш -ОХ

Обозначение
детали

/ 1 |
&

I

Г\/
/
■ <3гУ

?
Г

fjЛ
ц

У

Условное
обозначениерараметрое

фбДНЯ фбОН/2 ф85(Н2 номи­
наль­ный

1

1
1

, 1 %
С*> Допус­

тимый

ф£ОН/2 Рдангд
-

faooHts
Но ми­
на ль -* 
ныо |\

> - Допуск
ти т/и

ф дом г ф #Ш д фГЗОН/Д Номи­
нальный

аX X Ък
Допус-.
тимыи
Номи­

нальный
Допус
тимыи
Номи­
нальный
Допус­
тимый
Номи­
нальный
Допус - 
шмый



Валик

lb)

Шага

(2)

1 ^ 
о *—
§• тяга

(4)

(ПроВерсо

(4)

т я г а

(Ь)

НаиненоАание
детали
(кол-боит)

2ПН009 
зпм. 004 
чомот

2ПНУ.060
ЗПМЧ.010
Чптою

2ПН9.030 
ЗПМ у. 0 6 0  

ЧПМУМО

2ПМ.060. 
гпм.0 1 0 - 
зпм У. 030 
4 Л МУ. 030

2ПНУ.050 ■
ЪПНЧ.ОЧО
ЧШ.аЧО

гпмч.очО “ глму.о*инк
Ж & 1ЧПНУ. OSO

Обозначение
детали

с=j= 

i! 1
lh

|И.

| Ы
41__ V"

4 $
R.

tgу
(1 &

11«ч*L
J z

У
56-а*

J

у
ж «t5

ci_ Ск. CL сс S' CL S' CL а. УслоЬное „обозначенияпаоанетра
Фчт
нк& HS6

Ф&5Н42 
*85 на

Фюна
Ф Ш

*зт
<№щ

4 85 Н12 
*75 И 42 Ф&5Н42

Йоми~ноль-
ныа за:•рсо**»Ч

~Шб
фП.Ч

Ф 36
шл

фаз
фв9

Ф?Ч
Ф79

ФМ
ф19

Фаз
Ф79 Ф89

Лопус-
тимШ

р Ш
мча

Ф$а :Ы44
*т_ Ф&5Н12

Финн
Финн

фжг
Фина

*85на 
Ф75Н42 Ф35И42

Номи­
наль­ный Ц

asф (6
ФЩ

Фае
ФН2 Ф&9

ф П
*79

Ф9Ч
*?9

*69
*73 *69

Лопус-̂
пн/мыо

Ф90Ы Н 
Н5Ь

ф 400 МИ 
ФШН12

Ф90НП
Ф90Ш1

ф {ООН 42 
Ф90Н42 ф 400Н42Номи­н а л ь ­ны й

0
См §

.23 1
Л  1iC Т
U—?

фъ 6
Ф5Ч.2 $2!

фон
Ф9Н

Ф40Ц
Ф9Ч ФЮН

Допус­
тимый

фЗОоШ
М Ы фтн12

Ф90Н12
Фзани

Ф400Н42
Ф90Н42 фЮОН42 Нона-,

нольнш
См *
ч1C
*Ф5к,ъ Ф4ок Фок

Ф9Н
*404
*94 Ф40Ч

2ЮПУР-
тимый

Ф m d  и 
М72

фномг
Фтиа

ФШН42
ФИ0Ш2

ф {ЗОН 42 
Ф ИОН 42 ф 130Н12

Номи­
наль­
ный 3:5

О096
Ф10А

ф/ЗЧ
Ф т

ф 404 
4 444

ФиФ
Ф44Ч ф4зЧ

Допус­
тимый

ф foo d и 
МП Ф т ш г

Ф 4 0 0  на 
Фиона

ФИО на 
Ф 410 И 42 ф 430НИ> Номи- 

ИОЛЬгHtHU
“ЗЕТ
<1оN>Ф96

Ф Ю А ФаН
фЮЧ
ФНк

Ф ш
Фнк ф43к

Допус­
тимый



1 3 6

В а л и к

( 2 )

в а л и к

Щ

В а л и к

( 2 )

в а л и к

( 2 )

в а л и к

1 4 )

НаименоВа/шс 
д е т а л и  

( к о п -б о  ш т )

г п н . т  

г п т .о о ь ъ  

a r m y .о<а

И П Ш Г
ЗПН.007

t f i m . o u
т н л н -т

2ПНУ. 05Ь 
з ш ч .о о ъ  

т у .  о о з

2ПНЧ.035
ЗПНЧ.005

УПНЧ.002

2ПНУ.05Ч
Ш 9 .0 0 Ч

Ш У . 0 0 9

Обозначение

д е т а л и

—
\
£

I
ь .--------- —

Ь  ^
-

0
7

Э - ^
У с л о б н о в
о б о з н а ч е н ^
п а р о м е л ш

Ф 8 5 Ы Н
Н 5 6

Ф 8 5  d  44 
И 5 6

ф В 5 д / 4
Н 5 6

ф 75 0 4 4  
М 4 д

к о м и -  
м о л ь ­
н ы й

N>1*0

5

5%.
X%
|

1

Ф 64

ф б 4 ,2
Ф 84

4 > 5 к Л
ф б /
6 5 4 .2

Ф71
Ф 4 6 .4

д о п у с ­
т и м ы й

~ Т в 5 с П Г
M S B

Ф 6 5 Ы 4 4
М 5 6

ф 6 5 0 4 4  

M S B
ф 75041  

М ^ б

Н ом и ­
н а л ь ­
н ы е И

&&
ф$4

6 5 к, г
ф &4
Ф 5 4 .2

Ф81
Ф 5 4 .2

Ф И
Ф 4 6 .4

з а п а с z 
т и м ы и

ф iO O d  U  

N 7 2 *  б
Ф  f o o d  Н  

М ? 2 * &

Ф т с ш  

И 7 2 x6

0 9 0 0 4 4

N 5 6

Но н и - ,  
н о т ш

О*

$
ч:ф 9 6  

Ф 7 0 .1
Ф 9 6
ф ?0 ,4

0 9 6
Ф 7 0 ,{

Ф 9 6
6 5 4 ,2

DonVC- 
т ины и

Ф ю д ы н
N 7 2 x 6

ф Ю О с/И
М ? 2 х 6

Ф м о а н

М 7 6 х 6

ф я о о и

N 5 6

Н о м и ­
н а л ь ­
н ы й

ы
$

Ф 9 6

Ф 7 0 .1
Ф 9 Б
ф ? 0 ,4

Ф 9 6
ф 7 0 ,(

Ф В 6
0 5 4 . 2

Ф ОЛЧС'
т им ы й

ф  t s o d H  

м э а х &
Ф 1 Ш И
N 9 0 x 6

ф Ш с / М

N 9 0 x 6

0 4 1 O O N

N 7 2 x 6

Н ом и­
н а л ь ­
н о й i tT»t:

ъ•<
044 6

Ф 6 В ,1
ф 4 2 6
ф В В А

ф /2 6  
ф б б .4

ф 406 
Ф 70.4

з о л  ч а ­
т и м ы й

Ф И О  d  44 

N 9 0 x 6
Ф Н О б Ш
N 9 0 x 6

ф 430 044 
N 9 0 x 6

Ф И О  d  N  
N 7 2 x 6

П о н и -

« -
1э
*
'рФ 4 2 £

Ф ш

Ф т

Ф В 8 .1

ф 4 2 б  

Ф Ь Ь ,*

0 4 0 6

Ф 70.1

З о п у с -
т и м ы й



J 3 7

Валик

т

Валик

( к)

т я г а

(к]

Наименование
детали
(ш-бо ит)

4ПН. 007. 
2ПИ.ООО, 
ЗЛЫ. ООН 
ЧПН. 007

1пн. док. : 
2 ПН 007 
зон. 007
чпн. он

1ПН.070
гпн.або
гпн.овоЗЛМ.07О 
ЦПН. ОТО

Обозначение
детали

ft__

Екр

1

I

L (__1
С!

г

i
Г

h\

\
_а

к
с

L

3
U

V

а. ̂ а  ^ *  ft Услодное
обозначение
параметра

07ОМ42
нЬ&

ф 7ОНИ 
Нк8

фЮНП 
ф70 Hi2

Номи­
наль­
ные 1

3\1
iг

J

<P$G
ФкбА

фе1
ФкбА

Ф7к
Ф7к

ъопис
тиыыи

ФЮШ2
мк&

Ф ю н а
Н56

Ф70Н12
Ф85Н12

Номи­
наль­
ный

*о
Ф6В
ФЫЛ

Ф8/
Ф5к,2

Ф7к
Ф89

допус­
тимый

ф ЗОН 42 
М5&

Ф&6Ш2
Н56

ФШ42
Ф&5И42

Нами- _ 
наланыи

(О 3 $3 и
* J
5 fiФ86

Ф54.2
Ф64
ф 5*1,2

Ф9Ч
ФЬ9

допус­
тимый

ФЮН42
М56

ф 400Н 72 
7472 x6

Ф90Н42 
Ф 400 М2

Йони-
ноль-
ныо

Ф86
Ф5к,2

Фвь
Ф70.1

Ф9Ч
ФЮк

2 0П У С --
тиньни

Ф1ШН12
М 7 2 х 6

ф 120 Н42 
И 90 К $

ф 400И 42 
Ф420И12

Нами- 
наль-ч НЬ/й 
2ОПУС-
тиншй

-*>
Ф9&
ф70,1

фИ£
фд&,1

Ф40Ч
Ф1 2 к

Нани- . 
нольнши
яопус-„
тимыи



1 3 8



Од

7 6 
со

ro/?/?t/c > шео/7мг*0гс
со

Tpa£epcc i
(r)

?е/?±гс , 
fV

Scrs/xO’ i 
C'J

?e/7*£<* 4*
(2) t

Тае&юлю&с&ыЛ*/?гл̂
ATS. 6SZ00 02.000 */s Ms.oa 02.000 <

YS6S2/T. , v.o/.oooXS6OS/O0O 77.007 2
K66S2.B0. 
70.002 1 KS60S M. 10.00.002. *

*0/02006. 7S0
*0f{7 20.00ZSS-07

ffS64£0a A 06.000 lVS6S2*. Ш.О2000 <9Дру//аг*#е/е
<f*/wa*cc

flr$ f t .

V <&L

f l44
Й

Ll

j # \

Г 11Ч
i

1
iff

id=k (4 '|0.
i■i

§
!

ч -* $ _4iD csi t t
ъ. H. V y<7*0&W* а2%им<г*1Ы4*4 /ia/*arA*&rn/? <r

Ф &5/S/2# $a#tz & 60/9 ф 80/7/2 e£ 80#S2 p /70///2 Ф&ОМ2 *0ЛП/~ \ 0*4Г*ЛМЛ*4 4a!" ъ fe ♦* * 1 & •s jp 7/4 \
% 7*TAfCJЧг

pSf//S2 807772 f?0/S Ф 807//2 0W#f2ф 6&M/2 /f«vW!
H I &

fc \ 4>*4 
f> #4 \ &0/7y0 - # SrttS**A/iS

#4AAH+ii
|

__

{?0S2£/Cr-̂  mt/gr+JL/WW - #егльл0л/1

5cto/TY?n/-S+A/U
#07*}Lf -
<f08wyĉ-J+AW

■I__ -

мзт/#гшW - //nVMAttf



140

&СУЛи/С.

(')

в  ста их:

со
#ас//**ю£сг#ие 

(#0*-fo с&М}

WV.00MK2
т / м ш

X
1
с1

J0

Г
*у

ф1

у>/Л?с/// fS>AS&o'// л*а*л̂ ~
#<Г4ЛА&/1У4

3

*

я» S&& #96 *5tos?4/<r -
‘'7*C//+r+ses

ФЛ&</// *#&<?/? j*a*rts-?
Si&Г06 f* лг &0/7/ / #: 

/rrts/*f*/C/

#0/*res-

&f/ryx? -
SrXCÂfbft/
A'OAftr-

dsay* - 
/ТНг&+/1/

Л&АГи-

^^tr- _ 
STXf**A/V

AWfy.
*r<TA**Wu

6<У/7у<Г‘ f



1 4 1

П7ягй
П)

Серьга
( 2)

Валка
0 )

В а л и к

(2)

Валик
(О

Валик
(2,2)

Ноиненоба- ние детали 
(кол-бошт.)

m .i.o s tt-
vm.asa

чп&.зт..
и о з о . о к о

ш ф ш .
т о м

щ ш ш
... УОЗО. 

0 0 2 - 0 1

№ ,З.ООЗ, 
VlfJ0.003

Ш ЗШ - 
у/гзо.оо* 
тл.аог- 
т о .  оо2

Ойазноием/е
де та ли

Фсi

ш
(i d i d !

a Яшбыоеооиьночение
параметра

ф № на ф к о н и ф кОН 12 Ф к о д н ф М д н ф к о д и Нами-
на льHtitU

«а-«IS & $ u*
допус­
тима

ф BOH 12 ф50Н12 Ф5.0Н12 ф50д Н ф ь о д н iSOdit Нома-наль-мыа
Ъ-
S1 §: & §

Ъ--» j>owcz
тим ый

Ф&0Н12 ФВ0Н12 фбОНП Ф 60 d 21 ФВОсШ ф60е(Н Коми-.
напыли

г Ог> $ о» $опус-
пшнмй

Ф 6 5 Ш 2 Ф Н о н и Фюнп ф70 d H фВ5с!Н ф ? 0с1н
Нони*\. 
намныи

Ъ-**и~*г* & о»
«а.04«■*

ЭОЛУ? ~ 
пшный

Ф90Ш2 Ф ?5тг Ф75Ш2 ф !5дШ фбОс/Н ф75с1Н
Нони~ - 
надыши

*
■ъ-
vS £

допус­
тимый
Нами-ш
налами
дояус-гш /нии



>12

Стойко

т

Лист

(2)

Наименование 

(Кол-во шт)

WO.OX.-
ЧП30. 030

ЩЪ.05С~
m&.as& 
УП6Х0$1~ 
У/)30.0S7

Обозначение
детали

/

1

Р

4 й"+1

я

а д

Ci. cl ^омочена а 
параметра,

ФЪошг фк5Н42
Номи­
наль­
ный I

ь.

Ъйи

I
**

$ чГ
3>0(\УС-
тииь/й

Ф50Н42 Ф60И42 Номи­
наль­ный §

§1 ч
2юпуе- 
тимыц

ф60Н42 Ф&0Ш2 Нони - 
наль~ HbiO 1

*5ъ-
%

Попас - 
ншмый

ф70Н12 Ф&5М 2 Номи­
налыМкШ м

Со
и»

З олу с - 
/пимый

Ф75Н42 ф.ЗОН 12
Номи­
наль­
ный 1

>3
Допус­
тимый

Но ни- 
ноль - 

__Ы&Ш—
допус­
тимый

- -



Вами а

( 2,1)

HPHH6-S-
3-00.002..НРНМЧ2-
1-00.005

о-

ННЗМ.В1. 
OQl_____

Валик
(2,1)

ПУ8Я. 005 
ПУ9Я.005

Валик
(1 )

___ И 3_

Валик
(2,1)

Ш6.006Я
-  ш в  
00. овк

дЬено
(2)

H P M -ib -5 - im m  
6KK6.00.D61

Наименование 
детали 
(кол-бо шт.)

Обозначение
детали

<t>d
l ^ l

фс( ф д

фа) 1 й
'Ф
Ж

С и СХ Си с х Й . С х Л . с и Р - Си
Чслобноеобозначение
парам ет ра

I i
ф50(1 И 

НЧ2
Ф50И12
Ф90Н12

» I
фЧб
фЧ0,5

Ф5Ч,
ф 94

Номи­нал*-
нргй
ЗОЛУОтиныи7  ^

фюойН
М72х6

Фвойи
Н56

ф 10 CU1 
М5Ь

Ф70Н12
Ф80Й12

96,70.1 5%2
Ф66

Ф5Ч.2
Ф 74ф&Ч

Ф70Н12
ФЮОШ2
Ф7Ч,
фЮН

Ночи-
яаль-H6iU__
Залуе-
ти ш и

ЧМ& Н№£_
$9Ш pWdtf
ЧЬИ H72tG

ф121
£681

фбб

ф125 d К 
N90*6
Ф/21,
686,1

ф зосш
Н6Ч

№hoi 8 6 
* JL

фэодн
ноЧ

ф ЗОН 12 
Ф90Н12

Ф86
фб2,1

фди
Ф9Ч

ШИ1
тн12

мюона
Ф125Н12

Ф9Ч
фюЦ

ф ю оаТГ
Н72*6

ф (00 И 12 
Ф100Н12

670.1
фюЧфюЧ

Нони-  ..
HQJtbttUU

Ф №
6129

Jonye-,
тиныи

Ф90Н12ф125Н12
Ф9К
Ф129

ЗОПУС-̂
тиный

ФИ5 dN 
ИЗО* 6

ф /15 Н12 
ф (25Н12

Ф1Н
Ф38.1

ф 119 
ФИ9

ф I304H 
Н90

Ф130Н12 ф ИОН 12
ф1!6
Ф68,1

Ф ПР
Ф13Р

Уамц- . мольный

номи­
нальный
1опус-_
тиныи
Нами-,,
нальныа
Запуск
тиныи

■м
н -

т
ре

ке
 а

й





MS

Валик
( Ч )

Валик
(Ч )

Валик
( 4 }

В алик
(Ю

Ноиненобание
дет али  
(кол-во ш т)

ftN28.002
ПН 40. 00 ? 
ПИВО. 0 0 2

ПН 28. ОН
Пн кО. ОН
ПН60. о н

П М 6 0 .0 0 2  ПМВО.ООЬО*

ф е о д  И
МЧ2

Ol osч<=»

фюсСн
м Ч 6

«  Os

ф б О д Н
И 5 й
^  *©■
<Й ^  „-о «г»
го____

пнге.оо1
ПНШ0&7 
0Н 60 .0 0 7

пмао.с№7

ПНИ 007 
ПШоУ.ООЗ 
ПН 609.001
ПН Spy. 005

О бозначение
дет али

е э
Ф в.

%
ft.

ф =

В- ft. ft. ft.

ф с£

W

ft. ft

ф ю а н
мкВ

ф ? о с С и
Мк&

«■«  55 •в- ■©•
JP ft

Ф 7 5 Ы .1 4
Н Ч В

ф&5оЦ1 
M 5 S

Э: ^jst ^
-*—

■?* ^  !й ел*»■<■ - ч  Ts>
Ф 9 0 а Щ
M S 6

1*
£?ls> ^

ф юо d «  
Н72*&

■&. ■в.
<г*

ф?0сСН
мча

&

Ф85сСН
М б б
•О- О-
ftn 00

I

§*

Условное
о б о зн ач ен и е
п а р а м е т р а .
номи­
наль­ныо
допус­
тимый
нона-н а л а -
ный

< р тс [ И 
М ? 2 * 6

.<5-ч.
'о<Л

допце-
ный
# о н и ^
н а л ь н и *

допус­
тимый

ф {0 0 € 1 и
М 7 2 х €■©■ 'вк
га s  л  о%

Ф  7 2 0  Ы Н  
М90*4

. 1  1

ф 720 а  71 
И9 0 x6  в. •£■Й  %

ч »  04

ф130с111
7490x6&■ t>
5  а

нами-.
Н оям и/

~допос-
п и н ш
нон и--

н а я ь м ы

д о п у с -
ЯХ/МШ
нано­

мальны/
допус­
ти т# /
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Валик
(is)

Валик
(Ч)

Валик
т

Проушина 
(2)

трабсрса 
(Ч)

тяга
(к)

НаинеиоЬоние
детали 
(кал-Ьо шю.)

ПН 23-004 
пнча. 004 
ПН 60. ООН
ПН60. ООН

пн 23. ooi,ПНЧОУ-ООЧПМ60У.О0Ч
ПН80У.007
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