План – конспект

Тема №7 «Ремонт механической части автотормозного оборудования»
НАДЕЖНОСТЬ И ДОЛГОВЕЧНОСТЬ

РАБОТЫ ТОРМОЗНЫХ ПРИБОРОВ

Эффективность действия тормо​зов в поездах во многом зависит от качества изготовления и ремонта тормозных приборов и надежности их работы в эксплуатации.

Надежностью называется свойство объекта (изделия) сохра​нять свои эксплуатационные показа​тели в заданных пределах, соответ​ствующих заданным режимам и ус​ловиям использования. Надежность изделия обусловливается его безот​казностью, сохраняемостью и долго​вечностью.

Долговечность —свойст​во объекта сохранять работоспособ​ность до предельного состояния при установленной системе обслужи​вания и ремонта. Показателями дол​говечности могут служить, например, «технический ресурс», «срок служ​бы».

Предельное состоя​ние —состояние объекта, при кото​ром его дальнейшая эксплуатация должна быть прекращена.

Технический ресурс — наработка объекта от начала эксплу​атации или ремонта до наступления предельного состояния.

Наработка — продолжи​тельность или объем работы объекта.

Отказ — нарушение работо​способности, признак отказа огова​ривается в технической документа​ции.

Вероятность безотказ​ной работы — вероятность того, что в пределах заданной наработки отказ объекта не возникает. Вероят​ность безотказной работы определя​ется отношением числа объектов,безотказно проработавших до опре​деленного момента времени, к числу объектов, работоспособных в началь​ный момент.

Безотказность — свойство объекта сохранять работоспособ​ность в течение некоторого времени или некоторой наработки.

Средняя наработка на отказ — математическое ожидание наработки объекта до первого отка​за. В общем случае она зависит от длительности периода работы объекта.

Срок службы — календар​ная продолжительность эксплуата​ции объекта до наступления предель​ного состояния.

Срок гарантии — период, в течение которого изготовитель гарантирует и обеспечивает выпол​нение установленных требований к изделию.

Надежность работы тормозных приборов проверяют в лабораторных условиях на испытательных стендах и в эксплуатации на опытных замкну​тых маршрутах. В первую очередь испытаниям подвергаются узлы и ма​териалы, наиболее уязвимые в эксплуатации (резиновые уплотне​ния, смазка, трущиеся пары и др.), один раз в три года.

Воздухораспределители пасса​жирского типа, включая и электро​воздухораспределители, испытывают на стабильность работы при темпе​ратуре до —55°С и длительность работы без ремонта в течение 200 тыс. торможений. Максимальное число торможений в эксплуатации не превышает 100—150 тыс. в год (электропоезда).

Вероятность безотказной рабо​ты электровоздухораспределителей№ 305 составляет 0,95, средняя на​работка на отказ не менее 300 тыс. торможений. Вероятность безотказ​ной работы воздухораспределителей № 292-001 составляет примерно 0,91, средняя наработка на отказ не менее 60 тыс. торможений. Вероятность безотказной работы кранов маши​ниста 0,9.

Воздухораспределители грузово​го типа испытывают на стабильность работы при температуре до —55°С (на перспективу до —60°С) и дли​тельность работы без ремонта в тече​ние 100 тыс. торможений. Макси​мальное число торможений воздухо​распределителей грузового типа в эксплуатации не превышает 30 тыс. в год, или 120 торможений на 1000 км.

Электровоздухораспределители № 305-001 на электропоездах произ​водят в год около 150 тыс. торможе​ний, считая одно торможение через каждые 2 км.

В течение трех лет резиновые уп​лотнения воздухораспределителей должны обеспечивать стабильность работы при температурах до —55°С. Проверку их производят методом искусственного старения при температуре +70 "С в течение 72 ч или при температуре +100 °С в течение 24 с последующим опреде​лением коэффициента морозостой​кости и величины остаточной дефор​мации при постоянной величине сжатия на 20% (коэффициент эластичного восстановления).

Компрессоры (ГОСТ 10393—74) до первой плановой разборки не должны иметь отказов в работе 0,003 на 1 тыс. ч работы, или 0,1 на 1 млн км пробега локомотива; для маневровых и промышленных локо​мотивов — 0,025 в год. Ресурс до первой плановой разборки (смены поршневых колец) 10—13 тыс. ч ра​боты, или примерно 0,3—0,44 млн. км пробега, а для компрессоров манев​ровых и промышленных локомотивов 2—3 года.

Электропневматический клапан автостопа (ЭПК) № 150 проверяютна стабильность и надежность рабо​ты без ремонта при 300 тыс. циклах (включениях), а также на вибростен​де в течение 7 сут. с частотой вибра​ции 40 Гц, амплитудой колебаний 10 м и ускорением 5g.

Редукторы с металлическими диафрагмами (№ 348, 350, стабили​затор и редуктор кранов машиниста № 394 и 395) испытывают на 300 тыс. включений, при этом отказов и пов​реждений не должно быть.

Краны машиниста золотникового типа (№ 334, 394, 222 и др.) испыты​вают в течение 30 дней (600 переме​щений ручки из I положения в поло​жение V или VI и обратно). При этом усилие перемещения ручки должно быть не более 150 Нив поло​жении IV давление в уравнитель​ном резервуаре не должно изменять​ся более чем на 0,01 МПа за 3 мин. Материалы пары трения золотник — зеркало золотника (латунь ЛС59-1 и чугун СЧ18-36) на существующих смазках обеспечивают необходимую плотность при условии их смазыва​ния через 10—15 дней работы.

Тормозные цилиндры (ГОСТ 15608—81) должны иметь ресурс не менее 1,5 млн. двойных ходов на величину не более 500 мм, наработку до первого отказа не менее 200 тыс. двойных ходов и срок гарантии 18 мес. со дня изготовления, но не более 24 мес. со дня отгрузки с предприя​тия. Клапаны всех типов имеют ве​роятность безотказной работы в те​чение гарантийного срока (2 года) не менее 0,9. Пробковые краны имеют наработку до первого отказа не менее 15 тыс. ч.

Манжеты (ГОСТ 6678—72) должны иметь 95%-ный ресурс не ме​нее 100 км (суммарное перемещение поршня, уплотненного манжетой), сохраняемость с момента изготовле​ния не менее 4 лет, срок гаран​тии 3 года со дня начала эксплуа​тации.

Работоспособность отдельных тормозных приборов проверяют на воздействие вертикальных колебаний с частотой 1 —10 Гц и ускорением1 —10 м/с2 и на ударную прочность с горизонтальным ускорением 30 м/с2.

РЕМОНТ И ИСПЫТАНИЕ ОСНОВНЫХ ТОРМОЗНЫХ ПРИБОРОВ

Тормозные приборы ремонтируют в соответствии с утвержденным тех​нологическим процессом. Согласно требованиям техники безопасности запрещается: работать неисправным инструментом и пользоваться неис​правными приспособлениями; проду​вать детали сжатым воздухом, если его струя направлена на рядом стоящих людей; промывать детали в бензине. Размеры и допуски на детали тормозных приборов, проверяемые при ремонте, даны в офици​альных инструкциях и вывешены на рабочих местах.

Вращающиеся части компрессора должны быть ограждены. На меж​ступенчатом воздухопроводе комп​рессора устанавливают предохрани​тельный клапан. Окраска компрес​сора и трубопроводов должна соот​ветствовать требованиям санитарной гигиены.

Компрессоры. При капитальных и текущих ТР-3 ремонтах компрес​соры с локомотивов, моторвагонного подвижного состава и дизель-поез​дов снимают.

Проверка деталей. После разборки и очистки детали компрес​сора обмеряют и осматривают. Снимать крышки цилиндров, поршни и другие тяжелые детали нужно с по​мощью подъемных приспособлений. Внутренние поверхности картера и цилиндров очищать только кероси​ном. В процессе сборки компрессора запрещается производить проверку совпадения отверстий и деталей пальцем и держаться рукой за флан​цы. Негодные детали заменяют, а вы​шедшие за пределы допусков ремон​тируют. При всех видах ремонта компрессора с выемкой коленчатого вала подлежат магнитному контролю коленчатый вал, шатуны и шатун​ные болты.

Сборка. Компрессор КТ6 собира​ют в такой последовательности: ставят в картер масляный фильтр и маслопроводный штуцер; на колен​чатый вал напрессовывают шарико​подшипники, предварительно нагре​тые в масле до температуры 100— 120 °С; вал вставляют в картер так, чтобы задний шарикоподшипник вошел в свое гнездо, а затем ставят переднюю крышку.

Узел шатунов устанавливают через левое окно картера, причем сначала заводят прицепные шату​ны. Головки шатунов крепят на шей​ке вала с постановкой регулировоч​ных прокладок для обеспечения свободного вращения. Затем шатуны соединяют с поршнями, на которые надевают кольца, смещая замки на 120°С относительно друг друга.

Далее цилиндры надевают на порш​ни и закрепляют на картере.

После проверки мертвого прост​ранства между крышкой и поршнем, которое должно быть не более 2 мм, ставят клапанные коробки, но не за​крепляют их. Масляный насос соеди​няют с маслопроводом и маномет​ром. Затем устанавливают фильтры, крышки картера и вентилятор. После обкатки компрессора ставят хо​лодильник и крепят клапанные ко​робки.
Краны машиниста № 394 и 395.

Ремонт верхней и промежуточной частей кранов машиниста № 222М, 328, 394 и 395 в основном заключа​ется в притирке золотника (см. п 68). В нижней части притирают кольца уравнительного поршня и клапаны Уравнительный поршень в сборе должен перемещаться под усилием не более 40 Н Плотность поршня считается достаточной, если падение давления в резервуаре объе​мом 8 л с 0,5 до 0,3 МПа будет проис​ходить не менее чем за 60 с (без резиновой манжеты) Редуктор после притирки питательного клапана и сборки регулируют и испытывают на приспособлении, проверяя плотность притирки питательного клапана и его чувствительность.

Диаметр отверстия в ниппеле кор​пуса стабилизатора должен быть 0,45±0,05 мм. При быстром падениидавления необходимо ослабить пру​жину стабилизатора, а при медлен​ном подтянуть ее винтом.

В контроллере проверяют крепле​ние микропереключателей, вращение роликов, состояние рычага с пружи​ной, толкателя, пайку проводов и ка​чество изоляции. Выводные концы разрешается паять припоем ГЮС-40 без кислоты. Контакты должны иметь зазор в разомкнутом состоянии не менее 7 мм и усилие нажатия не менее 5 Н. Подгара на контактах не должно быть.

Кран № 254. Поршневую втулку или цилиндрическую часть корпуса при наличии рисок и овальности до 0,2 мм шлифуют чугунным кольцом с абразивом, а при значительных де​фектах растачивают не более чем на 0,9 мм по диаметру. Ремонт крана заключается главным образом в при​тирке двухседельчатого клапана.

Электровоздухораспределитель № 305. Все детали после разборки тщательно осматривают, очищают и продувают сжатым воздухом де​тали, изношенные или имеющие де​фекты заменяют. Отверстие в седле клапана вентиля перекрыши прибора № 305-000 должно быть диаметром 1,2+0,12 мм и прибора № 305-001 — диаметром [image: image2.png]2.072%ypm



; отверстие в седле клапана тормозного вентиля — диаметром 1,8+0,12 мм. Отношение сопротивления выпрямительного клапанав прямом направлении к сопротивлению в обратном прибли​зительно 1:200.

Воздушный зазор в вентиле пе​рекрыши от верха якоря до поверх​ности соприкосновения корпуса с мембраной должен быть 1,1 – 1.4 мм. В тормозном вентиле ход клапана 0.8—1,6 мм, ход якоря 0,8— 0,9 мм. Высота контактов на изоля​ционной колодке 8± 1 мм.
Резиновую диафрагму реле заме​няют при наличии остаточного прогиба более 3 мм, прорезов и рас​слоений. В собранном реле ход диаф​рагмы и клапана вверх от среднего положения должен быть не менее 2.5 мм и столько же вниз. Регулируют ход прокладками толщиной 0,2 и 0,4 мм.
Воздухораспределители № 270- 005-1 и 483-000. Ремонт, сборку и испытание воздухораспределителей производят по узлам — отдельно ма​гистральную и отдельно главную части.

Магистральная часть. Седла клапанов вывертывают только торцовыми ключами. Диафрагмы и манжеты с подрезами и надрыва​ми заменяют новыми. Резиновые уплотнения на клапанах зачищают на абразивном бруске или шлифо​вальной шкурке без нарушения пер​пендикулярности соотношению к на​правляющей части клапана (прове​ряют на просвет под угольник). Для этого клапаны вставляют в специальные оправки или в патрон сверлильного станка.
В плунжере проверяют и продува​ют дроссельные отверстия. Браковоч​ные допуски на отверстия установ​лены +0,05 и —0,03 мм. В местах постановки заглушек пропуск возду​ха не допускается. Фрикционное кольцо в сборе на хвостовике диска в магистральной части № 270-1000 должно иметь размер по наружному диаметру 14,7—15,0 мм и вместе с диафрагмой перемещаться под усилием 10—15 Н.

Главная часть. Проверяют состояние и наружные диаметры всех манжет. Смазочное кольцо должно выступать из ручья на 1,0—1,5 мм. Наружный диаметр манжет на глав​ном поршне должен быть не менее 112 мм. При постановке одной ман​жеты № 270-397-3 на канавке порш​ня со стороны бурта манжеты долж​на быть фаска 4 мм под углом 45°, постановка второго фетрового коль​ца не обязательна, однако ручей под вторую манжету надо хорошо сма​зать во избежание коррозии.

Вместо существующего обратного клапана с пружиной разрешается постановка резиновой шайбы (диаф​рагмы) толщиной 2,5±0,3 мм с упо​ром для ограничения ее подъема.

При ремонте главной части № 466 необходимо проверить состояние трех узлов в сборе: диафрагмы, штока и уравнительного поршня. Диафраг​ма 3 (рис. 262) в сборе с алюминие​выми чашками 2 и 4 вставляется в крышку главной части и переме​щается до упора, при этом клапан 1 должен отжиматься от седла на 1,5 мм. Диаметр отверстия в дроссе​ле 5, запрессованном в чашку 4, дол​жен быть 0,5 мм.

Магистральные части № 270-1000 и 483-010 испытывают с эталонной или проверенной главной частью № 270-023, а главные части № 270- 023 и 466-110 — с эталонной или проверенной магистральной частью № 270-1000 на стенде (рис. 264)Совместное испытание отремонтиро​ванных магистральных и главных частей запрещается.
Демонтаж и разборка электропневматического клапана автостопа ЭПК – 150.
Разборка осуществляется специально обученными слесарями в следующем порядке: отвернуть болт крепления кожуха ЭПК-150, кожух снять при помощи набора ключей; отвернуть болты крепления корпуса к кронштейну, корпус снять; установить ЭПК-150 на стенд и произвести его предварительную проверку для определения характера неисправностей и объема работы.

Вывернуть свисток из корпуса электропневматической части. Отвернуть болты крепления замка, замок снять. Отсоединить провода от всех двухштырных клемм и клемм путевого и концевого выключателя. Отвернуть болты крепления электромагнита и снять его. Вывернуть стопорный болт регулирующей упорки, упорку вывернуть на половину резьбы для ослабления пружины. Отвернуть болты крепления электропневматической части, снять кронштейн с клеммами и путевым выключателем, концевой выключатель, крышку, промежуточную часть с диаграммой и толкателем.
Отвернуть болты крепления накладки замка, после необходимо накладку снять, вынуть муфту, шарики и пружины. Отворачиваем гайку крепления кулачка, кулачок снимаем. Отворачиваем опору, вынимаем эксцентрик и буфер в сборе. Собираем замок в последовательности обратной разборке. После сборки опробуем ключом его действие. Износ плоского конца эксцентрика допускается не более 0,7 мм, рабочей поверхности не более 0,5 мм. Высота пружин замка в свободном состоянии 14 - 15 мм, пружины буфера 18 - 19 мм. 

Далее необходимо отвернуть восемь винтов крепления сердечника электромагнита, вынуть его и зажав в тиски отвернуть гайки штока, сердечник разобрать. Вынуть катушку электромагнита и уплотняющую шайбу из корпуса. Вывернуть заглушку срывного поршня, вынуть, очистить и осмотреть поршень и его пружину. Отворачиваем четыре болта, снимаем регулирующую и промежуточную часть с диафрагмой и толкателем. Выворачиваем из промежуточной части возбудительный клапан. Все выше перечисленные процессы производятся в специально оборудованном цеху.

Очистка и мойка деталей
Значение очистки и мойки объектов ремонта особенно велико потому, что качество таких процессов существенно влияет на надежность и долговечность отремонтированных узлов. Различают следующие способы удаления отложении: механический, гидравлический, химический, термохимический и электрохимический.

После разбора электропневматического клапана ЭПК–150 производят тщательную очистку его составляющих деталей. Сначала процесса очистки проверяют свисток. При тихом звуковом сигнале, свисток разбираем, промываем его детали в обезвоженном керосине, этот способ относится к химическому методу очистки, отверстия мы продуваем сжатым воздухом, данную работу необходимо производить в зашитых очках. Далее осматривается кронштейн электропневматического клапана на локомотиве, обязательно снимается фильтр для тщательной ревизии, каналы и трубопроводы ЭПК необходимо прочистить и продуть сжатым воздухом. Продувку производить в защитных очках сжатым воздухом, давлением 3,5 - 5 атм. Этот метод относится к механическому методу очистки деталей. Фильтр необходимо тщательно очистить, промыть в керосине и пропитать в масле. Работу по очистке следует производить в специальных очках согласно инструкций по охране труда. Все детали замка тщательно промываем в керосине, и продуваем сжатым воздухом высокого давления. Протираем детали электромагнита салфеткой, смоченной в керосине. Катушку мы протираем салфеткой, смоченной в бензине, и даём ей, подсушится. Выворачиваем заглушку срывного поршня, вынимаем, очищаем и внимательно осматриваем поршень и его пружину. Калибровочное отверстие срывного поршня тщательно прочищается и проверяется калибром. Диаметр калибровочного отверстия должен составлять 0,8 мм. Диафрагму промывают в мыльном растворе и осматривают. Корпус очищаем от ржавчины при помощи металлической щётки и сжатого воздуха, после чего требуется протереть его салфеткой. Данная очистка производиться в специальной одежде и в проветриваемом помещении.

Анализ износа (повреждений) деталей и методы дефектировки
При выполнении дефектировки электропневматического клапана ЭПК-150, сначала осматривается кронштейн на локомотиве для выявления дефектов визуально. Трещины в корпусе электропневматического клапана и вмятины и забоины колпачков так же выявляются визуально. Проверяется работа буфера в сборе, для чего требуется нажать на толкатель и сжать пружину, после чего толкатель должен возвратиться в исходное положение. Износ плоского конца эксцентрика допускается до величины не более 0,7 мм, износ рабочей поверхности должен составлять не более 0,5 мм. Высота пружин замка в свободном состоянии 14 - 15 мм, пружины буфера 18 - 19 мм. Износ верхнего колпачка буфера в месте соприкосновения с эксцентриком допускается не более 0,3 мм, по диаметру не более 0,5 мм.
Износ нижнего колпачка в месте соприкосновения со штоком не более 0,3 мм. Износ отверстий в муфте под штифты не более 0,4 мм. Длина и диаметр штифтов ключа должны быть:

Длина 


Диаметр

№1 4,0-3,7мм / 6,0-5,25мм

№2 5,5-5,2мм / 6,0-5,25мм

№3 7,0-6,7мм / 6,0-5,25мм
№4 8,5-8,2мм / 6,0-5,25мм

Детали электромагнита осматривают, резьбовые отверстия проверяют калибрами. Резьбу штока необходимо проверить плашкой. Износ верхнего торца штока должен составлять не более 0,2 мм, износ наружной поверхности по диаметру должен быть не более 0,1 мм. Катушку требуется осмотреть визуально, омическое сопротивление необходимо измерить, проверить состояние выводных проводов. Сопротивление изоляции катушки должно быть не менее 2 МОм. Электрическую прочность требуется проверять напряжением 1000В переменного тока частотой 50 Гц в течение 1 минуты. Испытание электрической прочности производится лицом, имеющим группу допуска не ниже 1У на специальной изолированной и огражденной подставке. Осматриваются двухштырные клеммы, их крепление к кронштейну, состояние и крепление проводов. Проверяется разрывы, нажатие, износ контактов. Разрыв контактов должны быть не менее 2 мм, нажатие не менее 50 г, толщина контактов не менее 0,7 мм. Калибровочное отверстие срывного поршня прочистить и проверить калибром. Толщина резиновой прокладки должна составлять 2,7 - 3,5 мм. Диаметр калибровочного отверстия 0,8 мм. Износ направляющей части стержня должен быть не более 0,5 мм, износ ручья поршня не более 0,2 мм. Высота пружины в свободном состоянии будет составлять 46-48 мм. 
Диафрагма не должна иметь расслоения, наплывов и пузырей на поверхности. Данные неисправности выявляются при помощи визуального осмотра. 

Пружину, потерявшую упругость выявляют при помощи динамометра, просевшую или с обломанными витками выявляют визуально. 
Износ верхнего конца хвостовика возбудительного клапана должен составлять не более 1,5 мм. Высота пружины в свободном состоянии составляет от 13 - 15 мм. Осматриваем регулирующую упорку, пружину, проверяем выработку хвостовика переключателя в месте касания хвостовика возбудительного клапана и концевого выключателя. Высота пружины в свободном состоянии составляет от 66 - 69 мм. Выработка хвостовика переключателя должна быть не более 1 мм. Осматриваем корпус визуально, резьбовые отверстия проверяем калибрами, калибровочные отверстия прочищаем, продуваем и проверяем калибрами.

Выбор способа восстановления деталей
В процессе ремонта и обслуживания ЭПК-150, его проверяют на герметичность швов и соединений, при обнаружении неисправности производят запайку трещин и лишних отверстий. После разборки металлические клапаны притирают по месту при помощи специальной пасты, а в клапанах с мягкой посадкой зачищают или заменяют резиновое уплотнение при наличии забоин на нем. При тихом звуковом сигнале, производят промывку свистка, добиваясь его четкого звучания, либо производят его полную замену. При недостаточном давлении производят осмотр целостности швов и соединений.
Засорённые каналы и трубопроводы необходимо прочистить и продуть сжатым воздухом. Продувку производить в защитных очках сжатым воздухом, давлением 3,5 - 5 атм. При наличии трещин в корпусе или срыве резьбы в отводах, кронштейн подлежит замене. Фильтр тщательно очистить, промыть в керосине и пропитать в масле. Порванные уплотнения электропневматического клапана необходимо заменить. Забитую резьбу на стержне поправить плашкой, гайки с забитыми гранями заменить. Отвернуть болты крепления накладки замка, накладку снять, вынуть муфту, шарики, пружины. Резьбовые отверстия замка проверить калибрами, осмотреть все детали замка, неисправные заменить. Проверить работу буфера в сборе, для чего нажать на толкатель и сжать пружину, после чего толкатель должен возвратиться в исходное положение. Исправный буфер можно не разбирать. При необходимости смены пружины вынуть стопорное кольцо, толкатель, заменить пружину и собрать буфер. Наружную поверхность буфера и эксцентрика смазать смазкой ЖТ - 75Л. Осмотреть муфту и ключ замка, измерить диаметры отверстий в муфте, диаметры и длину штифтов ключа. При растягивании одной из гофр мембраны, обрыве более 2-х отверстий под крепящие винты или наличии трещины мембрану необходимо заменить. Резьбу штока проверить плашкой при необходимости требуется их восстановить. Риски и задиры на торцах штока запилить надфилем. Рассверловка корпуса электромагнита должна производится лицом, имеющим допуск к работе на сверлильном станке в соответствии с правилами техники безопасности при работе на сверлильных станках т.е. работник должен знать принципы и методы рассверловки и находиться в специальной одежде. Работа без защитных очков категорически запрещается. Прокладки при наличии обрывов более 2-х отверстий требуется заменить.

Сердечник при наличии трещин также заменяется. Верхнее отверстие корпуса электромагнита рассверливается до диаметра 32А5 + 0,34 мм в соответствии с информационным письмом № 79Р ПКБ ЦТ МПС. Износ верхнего торца штока не более 0,2 мм, износ наружной поверхности по диаметру не более 0,1 мм. 

Катушку требуется осмотреть, омическое сопротивление необходимо измерить, проверить состояние выводных проводов, при необходимости перепаять наконечники и восстановить нарушенную изоляцию. Покрыть катушку электроизоляционным лаком, ФА-98 в два слоя и просушить на открытом воздухе. При этом омическое сопротивление катушки при t = 20 С° должно быть 145 + 10 см. Пайку производить припоем ПОС - 40 на канифольном флюсе. Работу следует производить в специальных очках согласно инструкции по охране труда. Рабочее место должно быть оборудовано вытяжной вентиляцией. После чего собирается электромагнит в последовательности обратной разборке, также регулируется ход якоря. Ход якоря должен быть 1,4 - 1,7 мм. Трущиеся поверхности штока в местах прохода через отверстие в сердечнике необходимо смазать тонким слоем смазки ЖТ - 79л.

Сопротивление изоляции катушки должно быть не менее 2 МОм. Электрическую прочность проверять напряжением 1000В переменного тока частотой 50 Гц в течение 1 мин. Испытание электрической прочности производится лицом, имеющим группу допуска не ниже 1У на специальной изолированной и огражденной подставке. Двухштырные клеммы, их крепление к кронштейну при необходимости закрепляется по новому. Сквозные трещины, отколы клемм не допускаются. Погнутый кронштейн выправить. При необходимости зачистить контакты, лопнувшие или потерявшие упругость пружины заменить. Проверить разрывы, нажатие, износ контактов. Разрыв контактов должны быть не менее 2 мм, нажатие не менее 50г, толщина контактов не менее 0,7 мм. Снять пружину, вынуть и осмотреть клапан под электромагнитом. Резиновые уплотнение клапана, имеющее износ, надрывы заменить. Новое резиновое уплотнение ставить на клей 88Н. Резиновую манжету и прокладку при наличии повреждении заменить. Калибровочное отверстие срывного поршня прочистить и проверить калибром. Толщина резиновой прокладки 2,7 - 3,5 мм. Диаметр калибровочного отверстия 0,8 мм. Диафрагма не должна иметь расслоения, наплывов и пузырей на поверхности. 

Срок годности резиновых прокладок, диафрагм и манжет не более 3 лет после их следует заменить. Вывернуть из промежуточной части возбудительный клапан, необходимо осмотреть его и при необходимости требуется заменить резиновое уплотнение. Новое уплотнение нужно поставить на клей 88Н. Пружину, потерявшую упругость, просевшую или с обломанными витками мы должны заменить. Осматриваем корпус, резьбовые отверстия проверяем калибрами, калибровочные отверстия прочищаем, продуваем и проверяем калибрами. Забитые резьбы восстановить метчиками.
Трещины в корпусе электропневматического клапана не допускаются.

Сборка электропневматического клапана автостопа
Сборка является завершающим этапом ремонта ЭПК-150 .
Фильтр устанавливаем на место и закрепляем гайку. Уплотнения необходимо поставить на место. Завернуть болты крепления корпуса в кронштейн, корпус закрепить. Завернуть болт крепления кожуха ЭПК-150 и установить кожух. Завернуть болты крепления электропневматической части, установить кронштейн с клеммами и путевым выключателем, концевой выключатель, крышку, промежуточную часть с диаграммой и толкателем. Ввернуть стопорный болт регулирующей упорки, упорку на всю резьбу для натяжения пружины. Установить электромагнит, завернуть болты крепления электромагнита. 

Присоединить провода от всех двухштырных клемм и клемм путевого и концевого выключателя. Замок необходимо установить после чего завернуть болты крепления замка. Собирается замок в последовательности обратной разборке. После сборки опробуется ключом его действие. Завернуть свисток в корпуса электропневматической части. Свисток должен собираться в последовательности обратной разборке. Далее собирается сопротивление изоляции катушки электромагнита и проверить ее диэлектрическую прочность относительного корпуса. Сопротивление изоляции катушки должно быть не менее 2 МОм. Электрическую прочность проверять напряжением 1000В переменного тока частотой 50 Гц в течение 1 мин. Испытание электрической прочности производится лицом, имеющим группу допуска не ниже 1У на специальной изолированной и огражденной подставке. Заворачивается в промежуточную часть возбудительный клапан. Собирается ЭПК-150 в последовательности обратной разборке согласно технологической карте. В процессе сборки проверяют следующие сборочные размеры и восстанавливают их путем подгонки деталей: ход якоря 1,4 — 1,7 мм; ход резиновой диафрагмы вверх 3 — 4,5 мм и вниз 6,0 — 7,0 мм; ход клапана 2,3 — 3,5 мм; дроссельные отверстия во втулке плунжера диаметром не более 1,0 + 0,1 мм и в поршне срывного клапана 0,8 ± 0,05 мм, подъем срывного клапана 6 — 9 мм. Хвостовик возбудительного клапана в собранном положении должен выступать из корпуса промежуточной части не менее 3,5 мм. Окрасить кожух снаружи и изнутри нитроэмалью черной или серой.
Испытание электропневматического клапана автостопа

В процессе ремонта и сборки отдельных узлов электропневматического клапана проводят измерения, проверку и испытания его отдельных частей. После ремонта и монтажа всех узлов и деталей каждая деталь проходит приёмо-сдаточные испытания. Выполняют внешний осмотр ЭПК - 150, при котором проверяют укомплектованность узлами и деталями, его состояние. Испытать ЭПК-150 после ремонта на стенде (рисунок 7.1), подключить его к источнику постоянного тока стенда, провернуть ключ замка вправо до упора и открыть кран напорной магистрали. Проверить плотность срывного поршня путем обмыливания атмосферного отверстия в кронштейне. Допускается образование мыльного пузыря с удержанием не менее 5 сек. Проверить плотность клапана под электромагнитом, для чего вынуть ключ из замка, подать на электромагнит напряжение 30В и проверить плотность клапана при вывернутом свистке путем обмыливания отверстия под свисток. Допускается образование мыльного пузыря с удержанием его не менее 8 сек. Проверить напряжение срабатывания электромагнита путем плавного изменения напряжения на катушке при помощи реостата. Напряжение для полного закрытия клапана электромагнита должно быть не более 30В, напряжение отпадания якоря не менее 8В. Проверить исправность замка электропневматического клапана. Проверить работу всех узлов ЭПК под воздухом и отрегулировать их работу. Регулировку момента открытия возбудительного клапана и подъема срывного поршня производить при помощи регулирующей упорки.

После окончания регулировки закрепить упорку стопорным болтом. При снятии напряжения с катушки и повороте ключа влево до упора звук свистка не должен прекращаться.

При перерыве питания электромагнита при вынутом ключе свисток должен немедленно придти в действие. При подаче напряжения на катушку, действие свистка должно немедленно прекратиться.

При давлении в напорной магистрали 1,5 + 0,5 атм. должно произойти размыкание контактов концевого выключателя, а затем срывной поршень должен подняться и произвести экстренную разрядку тормозной магистрали, закрытие срывного клапана должно происходить при снижении давления в тормозной магистрали до 1,5+0,5/0,2 атм. 

Время падения давления в тормозной магистрали с 5 до 2,5 атм. должно быть не более 3 сек., при давлении в напорной магистрали не более 8 атм. Проверить ЭПК на плотность мест соединений всех узлов. Плотность проверять при давлении воздуха 6-8 атм. путем обмывания всех мест соединений. Образование мыльных пузырей не допускается. После сборки ЭПК проверяют на стенде. Для этого необходимо:

1. Установить ЭПК-150 на кронштейн стенда и произвести его зарядку. При установке электропневматического клапана на кронштейн, необходимо проверить целостность резиновой прокладки, после чего надежно закрепить электропневматический клапан автостопа.

2. Ключ электропневматического клапана вставить в замок повернуть вправо до упора. Зазор между контактами контактной системы замка типа ВПК 4040 должен быть не менее 1,5 мм. При меньшем зазоре между контактами отрегулировать кулачок замка.

3. Произвести зарядку электропневматического клапана автостопа воздухом, давлением 0,7-0,8 МПа. В заряженном состоянии ЭПК верхние контакты концевого переключателя должны быть замкнуты, при этом не должно происходить изгибание контактных пластин. 
При не замыкании верхних контактов концевого переключателя или изгибании контактных пластин, отрегулировать затяжку пружины регулирующей упоркой.

4. Проверить плотность клапана:
4.1. Запитать катушку электромагнита, вывернуть свисток и обмылить резьбовое отверстие. Допускается образование мыльного пузыря с его удержанием не менее 4 с. При недостаточной плотности клапан заменить.

4.2. После проверки свисток ввернуть на свое место.
5. Отпадение якоря и открытие клапана ЭПК при давлении сжатого воздуха 0,7 МПа должно происходить при напряжении в катушке не менее 8В. Притяжение якоря и полное закрытие клапана ЭПК при давлении сжатого воздуха 0,7 МПа должно произойти при напряжении, не более 30 В. При не выдерживании выше указанных норм подобрать по упругости пружину.

6. Проверить плотность срывного клапана. Проверку производить путем обмыливания атмосферного отверстия под ним. Допускается образование мыльного пузыря с его удержанием не менее 4 с.

7. Проверить работу электропневматического клапана автостопа.
Обесточить катушку электромагнита. При обесточивании катушки должен раздаться свисток. Звук свистка должен быть хорошо слышен. Время падения давления в камере выдержки времени с 0,8 + 0,02 МПа до 0,13 - 0,2 МПа должно происходить не более и не менее 7 + 1,5 с. 

При снижении давления в камере выдержки времени до 0,13 - 0,2Мпа должен открыться возбудительный клапан и вызвать подъем поршня срывного клапана и разрядку тормозной магистрали. В момент открытия возбудительного клапана размыкаются верхние контакты концевого переключателя. При разрядке тормозной магистрали до 0,13 - 0,2Мпа (1,3 - 2 кгс/см2) срывной поршень садится на свое место и прекращается разрядка тормозной магистрали, при этом замыкаются нижние контакты концевого переключателя. Зазор между нормально разомкнутыми контактами должен быть не менее 2 мм. Остаточное давление в камере выдержки времени после ее разрядки должно быть не более 0,06 МПа (0,6 кгс/см2). После разрядки тормозной магистрали повернуть ключ ЭПК в крайнее правое положение до упора и зарядить тормозную магистраль и камеру выдержки времени от 0,15 МПа до 0,7 МПа (от 1,5 кгс/см2 до 7 кгс/см2) не более 10 с.

8.Проверить электропневматический клапан на герметичность соединения.
Проверка производится при зарядке ЭПК воздухом, давлением 0,7 - 0,8 МПа (7-8 кгс/см). Образующие пузыри должны удерживаться не менее 4 с.
Основные неисправности тормозной рычажной передачи
К основным неисправностям рычажных передач относятся: трещины, изгибы и изломы траверс башмаков, тяг, подвесок, нарушения креплений шарнирных соединений, поворот башмака на 180°, отсутствие шплинта над головкой чеки крепления тормозной колодки, отрыв пружины оттягивающего устройства башмака ряд и других, требующих своевременного выявления и устранения.

Установлены следующие виды ремонта и осмотра тормозного оборудования вагонов: заводской, деповской, ревизия и текущий.

Заводской и деповской ремонты тормозов выполняют на вагоноремонтных заводах и в вагонных депо при соответствующих видах ремонта вагонов. При этих видах ремонта снимают с вагона воздухораспределители, электровоздухораспределители, авторежимы, авторегуляторы, концевые и разобщительные краны, краны экстренного торможения, соединительные рукава, выпускные клапаны и направляют в контрольный пункт автотормозов (АКП) или тормозное отделение завода для осмотра, ремонта и испытания. Взамен снятых приборов устанавливают исправные из оборотного запаса.

Тормозные цилиндры, все воздушные резервуары и воздухопровод осматривают, ремонтируют и испытывают при деповском ремонте без снятия с вагонов, а при заводском – со снятием.

Цилиндры разбивают, очищают, их детали осматривают и обмеряют. После устранения неисправностей рабочие поверхности корпуса цилиндра, манжету, войлочное кольцо поршня и сальник смазывают тормозной смазкой, а также производят сборку.

Рычажную тормозную передачу разбирают, все детали тщательно осматривают и обмеряют для определения величины износов и выявления дефектов. Негодные детали ремонтируют или заменяют. Неисправные предохранительные устройства восстанавливают до альбомных размеров. Для повышения эксплуатационной надежности предохранительные скобы ставят на резиновых прокладках, а на длинные тормозные тяги устанавливают ограничители вибрации – дополнительные скобы с резиновыми и деревянными прокладками. Автоматические регуляторы выхода штока тормозного цилиндра ремонтируют с проверкой действия на специальном стенде.

При заводском ремонте запасные и рабочие ревервуары очищают и подвергают гидравлическому испытанию. После выполнения наносят трафарет с указанием даты и ремонтного пункта.

Ревизия тормозного оборудования выполняется через каждые шесть месяцев при отцепочном ремонте вагонов и на пунктах отстоя. При ревизии осматривают и проверяют: тормозные цилиндры, рычажную передачу, предохранительные устройства, прочность крепления тормозных цилиндров, резервуаров, скоб, воздухопровода, соединительных рукавов и их подвесок. Изношенные тормозные колодки заменяют. Воздухораспределители без бирок и с неявными клеммами на бирках заменяют.
При осмотре механической части тормоза на локомотивах проверяют исправность рычажной передачи. Обращают внимание на надежность крепления и состояние рычагов, тяг, предохранительных скоб, подвесок, наличие шайб и шплинтов. Проверяют положение и состояние тормозных колодок. При отпущенном тормозе колодки должны отходить от поверхности катания колеса на расстояние 10— 15 мм по всей длине колодки и в то же время плотно  прилегать к тормозным  башмакам.
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Колодки заменяют, если они изношены до предельной толщины или имеют клиновидный износ гребневой части, отколы и другие дефекты. Толщина чугунных колодок допускается в эксплуатации не менее 15 мм на поездных локомотивах, 12 мм — на тендерах и 10 мм — на мотор-вагонном подвижном составе и маневровых локомотивах.  Для локомотивов, работающих на участках с крутыми затяжными спусками, где применяются частые и длительные торможения, толщина колодок должна быть не менее 20 мм, если не установлена другая норма для таких спусков. Чтобы заменить тормозную колодку (например, на тепловозе ТЭЗ), необходимо извлечь чеку, ослабить гайки регулировочной тяги и (рис. а), повернув муфту на несколько оборотов, уменьшить длину тяги. Затем, выбив валик, отсоединить эту тягу (рис. в), вывести ее из вилки и вынуть изношенную колодку (рис. г). Установив новую колодку, закрепить ее чекой и вновь подсоединить регулировочную тягу. После замены тормозной колодки надо проверить и при необходимости отрегулировать расстояние между вертикальным рычагом и кромкой кронштейна рамы тележки, а также величину выхода штока тормозного цилиндра. Регулировку следует производить, изменяя длину двух тяг.
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Вначале устанавливают размер 70410 мм от вертикального рычага до кронштейна с помощью тяги между двумя колодками.   Затем   путем   изменения  длины тяги возле одной колодки регулируют выход штока тормозного цилиндра. Размер 70+1° мм проверяют при заторможенном положении системы. Для изменения передаточного отношения рычажной передачи валик тормозной тяги устанавливают в одно из отверстий горизонтального балансира в зависимости от серии локомотива и нагрузки на ось.  При большей величине выхода рычажную передачу необходимо отрегулировать в соответствии с приведенными нормами. Следует также проверить состояние и работу ручного тормоза, который должен легко  приводиться в действие. После регулировки рычажной передачи муфты тормозных тяг закрепляют гайками, а шарнирные соединения смазывают. Проверяют также крепления воздухопроводов, тормозных приборов и резервуаров на локомотиве. При этом особое внимание обращают на плотность насадки соединительных рукавов на штуцера и крепят ослабшие гайки воздухопроводной системы тормоза на локомотиве.
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