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ВВЕДЕНИЕ 

Унитарное предприятие "O'ZTEMIRYO'LMASHTA'MIR" входит в 

состав акционерной компании  «Ўзбекистон темир йўллари». Основной 

деятельностью предприятия является ремонт подвижного состава 

железных дорог, его узлов, производство запасных частей, а также 

изготовление деталей верхнего строения пути. 

Сегодня  УП "O'ZTEMIRYO'LMASHTA'MIR" имеет более 30 цехов 

и отделов. Производственно-организационная  структура предприятия 

включает в себя цеха многопрофильного производства: машиностроения, 

металлообработки, сталелитейного, чугунолитейного и  цветного литья,  

кузнечно-прессового, деревообрабатывающего, инструментального, 

строительного, энергосилового, транспортного, а также   

резинотехнического производства. Предприятие располагает  

высококвалифицированными специалистами. 

Основными заказчиками  завода являются  подразделения 

АО «Ўзбекистон темир йўллари», а также промышленные 

предприятия  Республики Узбекистан.  

Оснащенность УП "O`ZTEMIRYO`LMASHTA'MIR" позволяет 

производить капитальный ремонт подвижного состава в значительных 

объѐмах, при этом качество ремонтных услуг соответствует действующей 

нормативно-технической документации. 

В связи с электрификацией, реконструкцией и модернизацией 

железной дороги для перевода с тепловозной на электровозную тягу 

завод начал  широко осваивать ремонт электровозов серии ВЛ80С и 

ВЛ60К. 

Кроме того, для ремонта тепловозов и вагонов в целях сокращения 

импорта было освоено изготовление большого количества 

импортозамещаемой продукции.  
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В настоящее время УП "O'ZTEMIRYO'LMASHTA'MIR" 

специализируется на капитальном ремонте  с продлением срока службы 

магистральных тепловозов серии ТЭ10М, маневровых тепловозов ТЭМ2, 

ТЭП70БС, электровозов ВЛ60К и ВЛ80С. Для выполнения 

вышеуказанных задач на предприятии имеются локомотивосборочный, 

дизельный, электроаппаратный, электромашинный, ремонтно-

комплектовочный, колесный и другие цеха, в которых производится 

ремонт основных узлов и агрегатов тепловозов и электровозов. Также 

имеются вспомогательные цеха, специализирующиеся на изготовлении 

запасных частей к основным узлам и агрегатам тепловозов и 

электровозов. На предприятии  имеется информационно-диагностический 

центр, который производит диагностирование подвижного состава с 

целью проведения последующего капитального ремонта с продлением 

срока службы. 

УП "O'ZTEMIRYO'LMASHTA'MIR" является единственной 

ремонтной базой для капитального ремонта локомотивов в Узбекистане. 

В целях экономии валютных средств на предприятии ведѐтся 

активная работа по освоению выпуска импортозамещающей продукции, а 

так же  капитальному восстановлению деталей и узлов, бывшее в 

эксплуатации и подлежащие ремонту с целью дальнейшей эксплуатации.  

В связи с обновлением локомотивного парка АО «Ўзбекистон 

темир йўллари» на предприятии ведѐтся работа по освоению ремонта 

новых видов ТПС, в частности, ремонт в объеме КР-1 и КР-2 тепловозов 

серии ТЭП 70БС, UzTE16М, электровозов серии O‘zbekiston. 

Помимо ремонта оборудования локомотивов необходимо 

выполнять  обследование и ремонт главной рамы и экипажной части 

ЭПС. 

Данная работа посвящена организации работы капитального 

ремонта электровозов серии ВЛ60,ВЛ80 в объѐме КР-3. 
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1 Характеристика локомотиворемонтного предприятия 

1.1 Состав участков локомотивосборочного цеха  

Участок разоборудования с позицией для разоборудования и 

моечной камерой. Снятие инструмента, инвентаря. Слив смазки и 

освобождение песочниц от песка, удаление смазки из кожухов 

зубчатых передач. Очистка от пыли электромашин и аппаратов. 

Очистка кузова и рамы электровоза от старой краски и грязи.  

Разборочное отделение. Общий демонтаж электровоза, снятие 

пантографов, воздушных резервуаров, снятие и передача в ремонт 

вспомогательных машин и аппаратуры, передача тележек в 

тележечный цех. 

Ремонтное отделение. Окончание разборочных работ по кузову, 

ремонт кузова, высоковольтной камеры, рамы кузова. Разборка и 

постановка внутренней обшивки кабины машиниста. Грунтовка, 

шпаклевка кузова и предварительная окраска.  

Сборочное отделение. Посадка кузова на тележки. Монтаж 

вспомогательных машин, соединение всех цепей, окончательная 

сборка электровоза. 

Гарнитурное отделение. Ремонт лестниц, дверей, каркасов, 

механизмов блокировки ВВК, ремонт люков, жалюзей, 

путеочистителей и опор кузова. 

Электромонтажный участок. Заготовка проводов, напайка 

наконечников, подготовка проводов к монтажу. Ремонт шин. 

Участок ремонта воздушных резервуаров. Ремонт и испытание 

воздушных резервуаров. 

Трубное отделение. Ремонт трубопроводов, тормозной, песочной 

систем. 

Отделение травления труб. Травление труб. 

Участок ремонта секций радиаторов. Проверка годности секций, 

ремонт секций, испытание после ремонта. 
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 Автотормозное отделение. Ремонт и испытание 

воздухораспределителей, кранов машиниста и арматуры 

пневматического оборудования. 

Слесарно-замочный участок. Ремонт замков, дверей, слесарные 

работы по деталям кузова. 

Столярный участок. Производство подготовительных работ по 

деревянным деталям обшивки электровозов, поступающих из 

деревообделочного цеха и хранение деталей обшивки.  

Комплектовочная кладовая. Для хранения деталей и узлов. 

Кладовая материалов. Для хранения материалов. 

Пункт испытаний и осмотра электровозов. Производство 

комплексных испытаний. Осмотр электровозов после обкатки. 

Малярное отделение. Окончательное окраска электровоза. 

Участок приготовления красок. Приготовление красок и 

шпаклевок. 

Кладовая красок. Хранение запаса красок и растворителей. 

Участок механика цеха. Ремонт оборудования цеха. 

 

1.2 Производственный процесс ремонта электровоза на заводе 

Капитальные виды ремонта (КР-1, КР-2, КРП) ЭПС производятся в 

соответствии с квартальным планом, составляемым на основе 

договоров или заводом и управлением эксплуатации локомотивов АО 

«УТИ». Подача ЭПС на завод для ремонта (и обратно в депо) 

осуществляется в сроки, согласование  заводом с УЭЛ АО «УТЙ».  

ЭПС на завод подается в недействующем состоянии. При  подаче 

ЭПС в недействующем (холодном) состоянии должны быть сняты АБ 

и радиостанции, слито из систем масло, жидкости противопожарной 

установки, удален песок, промыт и продезинфицирован санузел, 

проведена наружная очистка от загрязнений.  

Объѐм работ по ремонту поступившего ЭПС устанавливается 

работниками бюро определения работ (бюро описи), которое создано  

как централизованный орган для выполнения непрерывно связанных 

между собой функций определения объема работ по ремонту и выписке 
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на основе расходных документов.  

Ведение типовых документов приемки, описи ремонта способствует: 

-правильному определению объема работ по ремонту ЭПС; 

-установлению заданий на работы по отдельным цехам и участкам; 

-нормированию расходов заработной платы, новых деталей и 

материалов строго в пределах работ согласно правилам ремонта, 

отраслевым стандартам и действующим инструкциям без ущерба качества 

ремонта данного ЭПС; 

-облегчению процесса составления документов в части описания 

ремонтных работ по деталям и операциям, выписки заменяемых 

сборочных единиц и деталей, а также расходуемых материалов. 

 

1.3 Расчет программы завода 

 

Проектируемый завод является специализированным промышленным 

предприятием, предназначенным для производства заводского ремонта 

серий электровозов серии ВЛ80. 

Производственная программа проектируемого завода предусматривает 

выпуск из заводского ремонта  420 секций электровозов  в год  и выпуск 

ремонтируемых узлов и агрегатов электровоза для прикрепленных к 

заводу электровозных депо (линейное задание). Такая программа 

обеспечивает возможность применения наиболее прогрессивной 

организации и технологии ремонтного производства, при этом становится 

экономически рентабельным применение поточно-механизированных и 

конвейерных линий для разборки, ремонта и сборки отдельных узлов и 

агрегатов и в целом электровозов. 

1.4 Состав цехов и хозяйств завода и выполняемые ими работы 

Разработка производственных процессов работы цехов завода, 

проектирование и расчеты их устройств, и оснащение ведутся с учетом 

следующего примерного состава цехов и хозяйств завода и характера 

выполняемых ими работ, приведенных в таблице 1.2  
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 Таблица 1.2 Состав цехов и хозяйств завода и выполняемые ими работы 

Наименование участков Выполняемые работы 

I. Электровозосборочный цех 

Участок разоборудования с позицией для 

разоборудования и моечной камерой 

Снятие инструмента, инвентаря. Слив 

смазки и освобождение песочниц от песка, 

удаление смазки из кожухов зубчатых передач. 

Очистка от пыли электромашин и аппаратов. 

Очистка кузова и рамы электровоза от старой 

краски и грязи.  
 

Главный и вспомогательный 

пролеты цеха 

 

Разборочное отделение Общий демонтаж электровоза, снятие пантографов, 

воздушных резервуаров, снятие и передача в ремонт 

вспомогательных машин и аппаратуры, передача тележек 

в тележечный цех 

Ремонтное отделение Окончание разборочных работ по кузову, ремонт 

кузова, высоковольтной камеры, рамы кузова. Разборка и 

постановка внутренней обшивки кабины машиниста. 

Грунтовка, шпаклевка кузова и предварительная окраска. 

Демонтаж и монтаж проводов, постановка аппаратуры 

Сборочное отделение. Посадка кузова на тележки. Монтаж 

вспомогательных машин, соединение всех цепей, 

окончательная сборка электровоза 

Гарнитурное отделение Ремонт лестниц, дверей, каркасов, механизмов 

блокировки ВВК, ремонт люков, жалюзей, 

путеочистителей и опор кузова 

Электромонтажный участок Заготовка проводов, напайка наконечников, 

подготовка проводов к монтажу. Ремонт шин 

Участок ремонта воздушных 

резервуаров 

Ремонт и испытание воздушных резервуаров 

Трубное отделение Ремонт трубопроводов, тормозной, песочной 

систем 

Отделение травления труб Травление труб 

Автотормозное отделение Ремонт и испытание воздухораспределителей, 

кранов машиниста и арматуры пневматического 

оборудования 

Слесарно-замочный участок Ремонт замков, дверей, слесарные работы по 

деталям кузова 
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Столярный участок Производство подготовительных работ по 

деревянным деталям обшивки электровозов, 

поступающих из деревообделочного цеха и хранение 

деталей обшивки 

Комплектовочная кладовая Для хранения отремонтированных деталей и узлов 

Кладовая материалов Для хранения материалов 

Депо испытаний и осмотра 

электровозов 

Производство комплексных испытаний. Осмотр 

электровозов после обкатки 

Малярное отделение Окончательная окраска электровоза 

Участок приготовления красок Приготовление красок и шпаклевок 

Кладовая красок Хранение запаса красок и растворителей 

Участок механика цеха Ремонт оборудования цеха 

V. Электроаппаратный цех 
 

Разборка, очистка, дефектировка, сборка, 

испытание монтаж и наладка всей 

электроаппаратуры 
Отделение КИП Ремонт скоростемеров и всех контрольно-

измерительных приборов 

Участок зарядки аккумуляторов Приготовление дистиллированной воды и 

электролита, заливка банок. Зарядка батарей 

 

 Разработка производственных процессов работы цехов, отделений и 

участков локомотиворемонтного завода, проектирование и расчеты их 

устройств и оснащение оборудованием ведутся с учѐтом приведенной 

выше структуры цехов и характера выполняемых ими работ по 

производственным отделениям и участкам. 
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2 Конструкция и назначение электровозов ВЛ60, ВЛ80 

2.1 Конструкция и назначение электровоза серии ВЛ60  

Электровозы ВЛ60К и ВЛ60П/К предназначены для вождения 

соответственно грузовых и пассажирских поездов на отечественных 

магистральных железных дорогах, электрифицированных на 

однофазном токе промышленной (50 Гц) частоты с номинальным 

напряжением 25 кВ. 

В некоторых случаях грузовые электровозы ВЛ60К используются 

для вождения пассажирских поездов, при этом на них устанавливают 

тяговый трансформатор с обмоткой для питания цепей отопления 

пассажирских вагонов; эти электровозы оборудуют также 

электропневматическим тормозом. 

Основные технические характеристики электровозов следующие: 

 Тип электровоза . . . ВЛ60" ВЛ60Л/К 

 Год начала выпуска . . 1959 1962 

 Год Окончания выпуска . 1967 1965 

 Осевая характеристика . 3„-30 

 Сцепной вес, тс ... . 138 

 Нагрузка от оси на рельсы, тс ..... 23 

 Разница нагрузок на рельсы от колес одной оси не более, тс ... . 0,5 

 Высота осн автосцепки от уровня головки рельса при новых 

бандажах,мм........ 1040- 1080 

 Высота от уровня головки рельса до рабочей поверхности полоза 

токоприемника, мм: 

в опущенном положении ...... 5100 

в рабочем положении 5500 - 7000 

 Диаметр колеса по кругу катания при новых бандажах, мм ... . 1250 
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 Наименьший радиус проходимых кривых при скорости 10 км/ч, м 125 

 Длина электровоза по осям автосцепки, мм . . 20 800 

 Ширина кузова, мм . . 3160 

 Мощность, кВт: 

часового режима . . 4590 

продолжительного режима..... 4070 

на расчетном подъеме 4362 

при конструкционной скорости..... 2997 4332 

 Сила тяги, кН (кгс) : 

часового режима . . 312 223 (31 860) (22 760) 

продолжительного режима ...... 259 185 (26 400) (18 860) 

на расчетном подъеме 361 (36 800) 

при конструкционнойскорости.....108 156(11000) (15 900) 

при трогании с места 487 (49 680) 

 Скорость, км/ч: 

часового режима . . 52,0 72,8 

продолжительного режима ...... 55,6 77,8 

на расчетном подъеме 43,5 - конструкционная . . 100 100 

 К.п.д. в продолжительном режиме, 84 

 Коэффициент мощности в продолжительном режиме ....... 0,85 

 Тип тягового двигателя НБ-412К Число тяговых двигателей ........ 6 

 Передаточное отношение зубчатой передачи . . 88 : 23 82 : 30 

Оборудование электровоза рассчитано на работу при напряжении в 

контактной сети от 19 до 29 кВ, изменении температуры окружающего 

воздуха (вне кузова электровоза) от -50 до +40 °С, влажности воздуха до 

90 % при температуре + 20 °С и высоте над уровнем моря не более 1200 

м. 

Электровозы ВЛ60К и ВЛ60п/к оборудованы аппаратурой для работы 

по системе многих единиц, позволяющей управлять двумя электровозами с 
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однотипными электрическими схемами одной локомотивной бригаде с 

одного поста управления. Электрическое торможение не предусмотрено. 

Механическая часть предназначена для размещения электрического 

и пневматического оборудования, реализации тяговых и тормозных сил, 

развиваемых электровозом, а также обеспечения безопасных условий 

управления электровозом. Механическая часть электровозов ВЛ60" и 

ВЛ60п/к состоит из двух несочлененных тележек и кузова. 

На механическую часть электровоза действует нагрузка, 

создаваемая весом механического, электрического и пневматического 

оборудования. Кроме того, механическая часть передает тяговые усилия 

от электровоза к поезду и воспринимает динамические нагрузки, 

возникающие при движении электровоза по кривым и прямым участкам 

пути. Механическая часть должна быть достаточно прочной, а также 

отвечать требованиям безопасности движения и правилам технической 

эксплуатации железных дорог. Для обеспечения нормальной и 

безаварийной работы необходимо, чтобы все механическое 

оборудование находилось в полной исправности и отвечало нормам, 

установленным правилами ремонта. 

2.1.1 Расположение оборудования 

Все электрическое и пневматическое оборудование расположено в 

кузове электровоза, кабинах, на крыше и под кузовом (рис. 2.1). В 

кабине машиниста установлен пульт управления электровозом, на 

котором смонтированы контроллер, кнопочные выключатели и рукоятка 

бдительности локомотивной сигнализации. 

На панели пульта установлены электрические измерительные 

приборы: сетевой вольтметр (со шкалой 0-30 000 В) для контроля 

напряжения в контактном проводе, вольтметр (0-3000 В) для контроля 

напряжения тяговых двигателей и два амперметра (0-750 А) для контроля 

тока тяговых двигателей (первого и четвертого в кабине № 1, третьего и 

шестого в кабине № 2). Ниже измерительных приборов закреплены на 

панели манометры для контроля за давлением воздуха в главных 

резервуарах, тормозной магистрали, тормозных цилиндрах и уравнительном 
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резервуаре. В правом верхнем углу панели установлен указатель 

позиций ЭКГ, в левой части панели - сигнальные лампы. 

Внутри пульта размещен балластный резистор для регулировки 

яркости горения сигнальных ламп. На пульте помощника машиниста 

находится панель с вольтметром 0- 150 В, контролирующим напряжение 

аккумуляторной батареи и генератора управления, и манометром, 

показывающим давление воздуха в цепи управления аппаратами; ниже 

панели на пульте крепится кнопочный выключатель. 

 

Рис. 2.1. Расположение оборудования: 1 - панель с кнопками; 2 - пульт машиниста, 3- 

светофор двусторонний; 4 - пульт управления радио 8 - компрессор для подъема 

токоприемника; 9 - мотор-вентилятор, 10 - токоприемник; 11 - блок 14 - панель № 3; 15 - 

главный контроллер ЭКГ-8; 16 - разрядник; 17 - антенна радиостанции; 18 - тельный щит; 22 

- расщепитель фаз; 23 - разъединитель вентилей; 24 - панель № 2, 25 - блок питания катушка 

автостопа; 30 - свисток; 31 - дроссель помехоподавляющий; 32 - розетка низковольтная; 131; 

36-разъединяющая штанга, 37-панель с переключателем и предохранителем; 38 - счетчик 

печь электрическая; 43 - электропневматический клапан; 44 - кран машиниста; 45 - кран 

вспомогательный, 46-  пульт помощника машиниста; 50 - сиденье; 51 - огнетушитель; 52 - 

блок генераторной защиты; 53 - 56 - аккумуляторная батарея. 
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Под пультом расположена колонка ручного тормоза. Кроме того, в 

кабине установлены: электропневматический клапан локомотивной 

сигнализации, пятизначный светофор, скоростемер, краны управления 

пневматическими тормозами, аппаратура радиостанции - динамик и 

пульт управления. 

 

Рис 2.2 Расположение оборудования: 5 - вентилятор MB-75; 6 - громкоговоритель 

динамический; 7 - светильник потолочный; выпрямительной установки; 12 - блок силовых 

аппаратов; 13 - резистор ослабления возбуждения; разъединитель; 19 - воздушный 

выключатель ВОВ-25-4; 20- блок трансформатора; 21 – распредели; 26 - радиостанция ЖР-

ЗМ; 27 - воздухораспределитель; 28 - тифон; 29-приемная 33 - переключатель режимов 

работы; 34 - розетка РЗ-8Б для переносных ламп; 35 - контактор КПД; 39 - разъединитель 

РШК; 40 - блок мотор-компрессора Э-500; 41 - санузел; 42 - тельного тормоза; 46-

скоростемер; 47-регулятор давления; 48-колонка ручного тормоза; 49- блок конденсаторов 

КМ-0,5; 54 - реактор сглаживающий РЭД-4000А; 55 - блок индуктивных шунтов; 57 - 

резистор КФ; 58 - главный резервуар. 

В первой кабине на боковой стенке пульта машиниста размещен 

регулятор давления воздуха в питательной магистрали. Во второй 

кабине электровоза установлен дешифратор с переключателем 
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 направления и фильтр локомотивной сигнализации. 

Кабина отапливается пятью электропечами. Во избежание 

замерзания лобовых окон в зимний период последние обдуваются двумя 

вентиляторами, установленными на коробке прожектора. Выше лобовых 

окон закреплены теневые щитки. За каждой кабиной расположено 

машинное помещение, в котором находятся: мотор-компрессор, два 

вентилятора, агрегат мотор-компрессора для подъема токоприемника 

(только на первом конце), радиостанция и преобразователь к 

радиостанции (только на втором конце). Пакетные выключатели 

освещения машинных помещений и коридоров установлены в кабинах 

машиниста. Между вентиляторами закреплен кнопочный выключатель 

параллельной работы. 

Между машинным и трансформаторным помещениями размещены 

высоковольтные камеры. В них установлена вся основная аппаратура: 

выпрямительные установки, генераторная защита, панели аппаратов № 1 

и 2, блоки силовых аппаратов, резисторы ослабления возбуждения, 

разъединители вентилей, счетчик электроэнергии, разъединитель РШК-

В нише под полом в каждой высоковольтной камере находятся 

конденсаторы КМ-0,5 или КС-0,5-19, включенные в цепи 

вспомогательных машин. 

Если электровоз оборудован четырьмя мотор-вентиляторами, то в 

каждом машинном помещении установлен лишь один мотор-

вентилятор. 

С каждой стороны от трансформаторного помещения 

устанавливают по одному сглаживающему реактору, мотор-

вентилятору, расщепителю фаз с генератором управления на его валу и 

реле оборотов. Под каждым сглаживающим реактором расположены 

блоки индуктивных шунтов. 

В средней части кузова находится трансформаторное помещение с 

оборудованием блок трансформатора с радиаторами охлаждения 

циркулирующего масла, переходный реактор, главный контроллер ЭКГ, 

разрядники защиты от перенапряжений, блок дифференциальных реле, 

защита вторичных цепей от перенапряжений (блоки конденсаторов и 

панелей с резисторами), защита силовых контакторных элементов ЭКГ 

от подгорания контактов (конденсаторы типа КМ-0,5 или КС-0,5-19 и 

предохранители) . Рядом с расширительным баком трансформатора на 
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 стенке камеры сглаживающего реактора установлена панель № 3. 

С противоположной стороны в трансформаторном помещении 

находится аккумуляторная батарея и распределительный щит. Выше 

аккумуляторной батареи установлены контактор и резистор, 

включенные в цепь подзаряда аккумуляторной батареи. Часть 

трансформатора - масляный бак с радиаторами - расположена ниже 

уровня пола кузова. От механических повреждений радиаторы 

защищены сетчатыми ограждениями. 

Рядом с трансформаторным помещением в проходе выше окна 

установлены штанги для снятия емкостных зарядов в цепях электровоза, 

заземления первичной обмотки трансформатора при работе в 

трансформаторном помещении и высоковольтных камерах. 

Высоковольтные камеры и трансформаторное помещение со стороны 

боковых проходов кузова ограждены сетчатыми раздвижными шторами, 

которые блокируются электрическими и пневматическими 

блокировками. В коридорах электровоза установлены плафоны для 

освещения. 

На крыше смонтированы токоприемники, главный выключатель с 

проходным изолятором, разрядник, главные резервуары, змеевики 

компрессоров, свистки, тифоны, разъединители токоприемников с 

ручным приводом, помехоподавляющие дроссели, антенна 

радиостанции, проходной изолятор для ввода антенны. В кузове под 

проходным изолятором на кронштейне установлено согласующее 

устройство радиостанции. 

Под кузовом электровоза расположены розетки для питания 

вспомогательных машин и тяговых двигателей от сети депо, розетка для 

подзаряда аккумуляторной батареи, светильники для освещения 

ходовых частей, розетки для подключения переносных ламп, приемные 

катушки локомотивной сигнализации, штанги для заземления участка 

контактной сети над электровозом при работе на крыше после снятия 

напряжения в контактном проводе. 

 

Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
5310700  2018 

 

 



Для защиты от механических повреждений и загрязнения 

фарфоровый изолятор штанги расположен в стальной коробке и на 

изолятор надет чехол. 

Все блоки аппаратов и машин на электровозе выполнены 

съемными, за исключением кожуха вентиляторов, которые приварены к 

каркасам ВВК и машинных помещений. Вынимают блоки через 

крышевые проемы, закрываемые съемными крышками. Чтобы вынуть 

вентиляторы, предварительно необходимо снять мотор-компрессоры и 

расщепители фаз. Для проведения демонтажа блока трансформатора 

следует предварительно снять сетчатые ограждения под кузовом, 

отсоединить патрубки от воздухопроводов, снять распределительный 

щит и выполнить другие необходимые отключения. 

Систематически необходимо следить за болтовыми креплениями 

блоков, аппаратов и машин. Ослабленные крепления подтягивать. 

2.1.2 Кузов 

Общие сведения. В кузове электровоза размещено электрическое и 

пневматическое оборудование; часть его занимают кабины управления. 

Кузов цельнометаллический, имеет обтекаемую форму. 

Основным элементом кузова является его рама, через которую 

передаются тяговые и тормозные усилия. Рама охватывающего типа. 

Конструкция ее должна обеспечивать необходимую прочность при 

действии на кузов всех нагрузок. 

Основными несущими элементами рамы (рис. 2.3) являются 

буферные брусья, на которых крепят автосцепку с фрикционным 

аппаратом, шкворневые балки, продольные балки (боковины). 

Технические данные 

 Длина кузова, мм: 

по осям автосцепки ... 20 800 

по буферным брусьям .... 19 600 

 Ширина кузова, мм: 

по раме кузова.....3212 
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по боковым стенкам ... 3160 

 Высота от уровня головки рельса до верха крыши, мм ... 4420 

 Сжимающая сила, приложенная по оси, на которую рассчитана 

рама кузова, кН (тс) .... 2450 (250) 

 Высота оси автосцепки от уровня головки рельса при новых 

бандажах, мм......1040- 1080 

 Объем песочниц на электровозе, л ..........1600 

 Предельная сила, на которую рассчитан путеочиститель, кН 

(тс).........118-137 (12- 14) 

 Масса кузова электровоза в сборе, кг........ 32 280 

Продольные балки рамы изготовлены из швеллеров № 16в и 30с, 

которые соединены листом толщиной 8 мм, буферными брусьями, 

четырьмя шкворневыми балками коробчатого сечения и двумя балками 

двутаврового сечения. 

На шкворневых балках установлены центральные опоры, на балках 

двутаврового сечения - трансформатор. К продольным балкам 

приварены кронштейны для боковых опор качения, кронштейны под 

боковые опоры трения и опоры для подъема кузова домкратами или 

краном с помощью троса. В шкворневые балки вварены стаканы с 

тяговыми кронштейнами для центральной опоры. 

В буферный брус вварена коробка для автосцепки. 

Боковые стенки кузова представляют собой каркас из прокатных и 

гнутых профилей, обшитых листом толщиной 2,5 мм. Для повышения 

жесткости стенок кузова листовая обшивка имеет штампованные 

продольные гофры. По концам кузова размещены кабины машиниста. 

Стенки, пол и потолок кабины имеют тепловую изоляцию из шлакового 

войлока или полистирольного пенопласта. 

 

 

 

 

Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
5310700  2018 

 

 



 

Рис.2.3 Рама кузова электровоза: 1 - буферный брус, 2 - балка под маятниковую 

опору, 3 - балка под трансформатор, 4 - опоры трансформатора. 

В лобовой части крыши кабины расположен прожектор, смену ламп 

и регулировку направления света которого осуществляют из кабины. На 

лобовой стенке кузова установлены буферные фонари. Смена ламп и 

сигнальных стекол производится снаружи. 

Сиденья машиниста можно перемещать. 

В машинных помещениях расположены каркасы под 

вспомогательные машины и высоковольтные камеры. 

Для доступа к тяговым двигателям и другому оборудованию в 

стенках каркасов сделаны двери и быстросъемные щиты. В 

высоковольтной камере размещена вся основная аппаратура. Панели 

боковых стенок камеры закрыты задвижными щитами, 

обеспечивающими доступ к аппаратам и радиаторам. Щиты имеют 

электрическую и пневматическую блокировки, не позволяющие 

открывать их при поднятом токоприемнике; в свою очередь 

токоприемник может быть поднят только при закрытых щитах. 

Трансформаторное помещение ограждено задвижными щитами, 

сблокированными со щитами высоковольтной камеры. 
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На крышу можно подняться через люк по лестнице, расположенной 

в трансформаторном отсеке на втором конце электровоза. Для удобства 

работы на крыше электровоза предусмотрены металлические трапы и 

поручни. Электровоз имеет восемь песочниц, которые заправляют 

песком с крыши через люки, закрываемые крышками. Во избежание 

засорения песочниц при заправке в засыпных горловинах установлены 

сетки. В нижней части песочниц имеются закрытые крышками люки для 

прочистки патрубка, ведущего к форсунке. 

Доступ к форсункам песочниц, расположенным в кабинах, 

осуществляется через легко открываемые крышки. 

 

2.2 Конструкция электровоза серии ВЛ80 

Внутри кузова оборудование расположено в высоковольтной 

камере (ВВК) и коридорах и представлено на рис. 2.4. 

Со стороны кабины машиниста в ВВК установлены: 

вспомогательный компрессор 3 для подъема токоприемника, 

расщепитель фаз 7, панель № 3 с электрической низковольтной 

аппаратурой 5, распределительный щит 6, панель № 4 с высоковольтной 

аппаратурой 24, балластный резистор 25 в цепи освещения, блок 

автоматов 26, блок силовых аппаратов 27, трансформатор 28 с 

дросселями 1 и 2 для питания низковольтных цепей, блокировочный 

переключатель 29, трансформа-тор 30, подающий низкое напряжение на 

распределительный щит, рамка 23 со схемой распределительного щита. 

 

 

Рис. 2.4 Расположение оборудования в кузове 

 

 

Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
5310700  2018 

 

 



 

В средней части ВВК (трансформаторное помещение) на резиновых 

конусных амортизаторах установлен блок тягового трансформатора 12, 

охладители которого, защищенные от механических повреждений 

сетками, находятся ниже пола кузова. Для защиты от проникновения в 

кузов пыли и снега по периметру трансформатора на уровне пола кузова 

установлено резиновое уплотнение. В этом же помещении в 

специальном каркасе установлены конденсаторы 34 цепи 

вспомогательных машин, датчик тока 33, панель № 2 с электрическими 

аппаратами 14, контакторы расширенной зоны торможения 35 и 36, 

добавочный резистор к вольтметру 37, предохранитель к вольтметру 

сети 38. 

Со стороны масляного насоса тягового трансформатора, под трапом 

размещен трансформатор 39 питания нагревательных устройств. Над 

блоком тягового трансформатора закреплены разъединители 

выпрямительных установок 13. 

Слева и справа от трансформаторного помещения установлены 

мотор-вентиляторы (МВ1 и МВ2) 7. Мотор-вентилятор МВ1 охлаждает 

тяговые двигатели первой и второй колесных пар, МВ2 - третьей и 

четвертой. В малых форкамерах МВ1 и МВ2 размещены (по два в 

каждой) индуктивные шунты 31. Над МВ1 и МВ2 расположены блоки 

центробежных вентиляторов 8 для охлаждения тормозных резисторов 9 

в режиме электрического торможения или выпрямительных установок 

11, сглаживающих реакторов 32 и охладителей тягового трансформатора 

12 в режиме тяги. Переключение направления воздуха в режим тяги или 

торможения осуществляется с помощью специального устройства 10, 

которое установлено между тормозными резисторами 9 и 

выпрямительными установками 1/. Ниже выпрямительных установок 

находятся сглаживающие реакторы 32. 

В торцовой части ВВК расположены блок мотор-компрессора 40, 

блок силовых аппаратов 41, реле перегрузки 42 (только на первой 

секции), выпрямительная установка возбуждения 43, блок измерений 44, 

электропневматический контактор 45, панель защиты от юза 46, панель 

включения обогрева бака умывальника 48 (только на второй секции), 

панель № 1 с электрической аппаратурой 17, блок управления 

реостатным торможением 18 (только на первой секции), счетчик 19  
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электрической энергии. Над двигателем блока мотор-компрессора 

установлены два переключателя 15 и 16 для работы электровоза по 

системе многих единиц. Для той же цели за блоком силовых аппаратов 

41 установлены блоки диодов 20 № 3, № 4, № 5 и панели аппаратов № 6 

и №7. 

В коридоре кузова первой секции установлено следующее 

оборудование: на стенке кабины - детали, необходимые для установки 

блока ультракоротковолнового (УКВ) диапазона радиостанции, на 

боковой стенке кузова -- ящик для инструмента, на торцовой стенке - 

блок коротковолнового (КВ) диапазона радиостанции 21 с фильтром 

питания и согласующим устройством, духовой шкаф с электроплиткой 

22 для подогрева пищи. Радиостанция КВ диапазона снабжена 

обогревом. 

Выключатель обогрева установлен на стенке ВВК против блока 

радиостанции (обогрев предусмотрен при понижении окружающей 

температуры вне электровоза ниже минус 25 °С). 

В коридоре кузова второй секции установлен санитарный узел 47 с 

подогревом воды, температура которой поддерживается около 35 °С. 

На обеих секциях в коридорах установлены светильники с 

защитными стеклами, розетки для включения переносной лампы, по два 

огнетушителя ОУ-5, заземляющие и отключающие штанги. 

Высоковольтная камера ограждена задвижными сетчатыми щитами 

и дверьми, позволяющими наблюдать за оборудованием внутри ВВК, не 

входя в нее. Щиты и двери ВВК заблокированы таким образом, что 

доступ в ВВК при поднятом токоприемнике исключен. 

 На съемных крышках крышевых монтажных люков каждой секции 

электровоза установлены токоприемник 2 (рис. 291), разрядник 5, 

разъединитель высоковольтный 6, воздушный высоковольтный 

выключатель 7, главный ввод с трансформатором тока 9, дроссель 4 и 

фильтр 8 для защиты от радиопомех, жалюзи И для выброса в 

атмосферу охлаждающего воздуха от блоков тормозных резисторов, 

змеевик 12 для охлаждения сжатого воздуха, главные резервуары 13. 

Для выхода обслуживающего персонала из кузова на крышу  
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предусмотрен люк с крышкой 10.  

На крыше только первой секции устанавливается антенна 

радиостанции КВ-диапазона 17 и предусматривается на корпусе 

прожектора стойка 1 для установки антенны радиостанции УКВ-

диапазона. Различие в расположении оборудования на крыше первой и 

второй секций состоит еще и в том, что на второй секции между 

крышкой 10 и разъединителем 6 установлен еще один такой же 

разъединитель. 

Электрическая связь токоприемников с аппаратами осуществлена с 

помощью стальных шин 14 трубчатого сечения, установленных на 

изоляторах, а между этими шинами первой и второй секций - с помощью 

гибкого медного шунта 18. Контактные поверхности шин луженые. 

 

Рис. 2.5 Расположение оборудования па крыше 

Для исключения поломки изоляторов по причине различного 

теплового расширения деталей шин и крышек люков на шинах 

предусмотрены температурные компенсаторы 16 и гибкие шунты 15. По 

этой же причине подсоединение аппаратов к шинам, как правило, 

производится гибкими шунтами или проводами. 

Токоприемник 2 установлен на изоляторах 3. Для обеспечения 

нормальной работы токоприемника не допускается наличие зазора хотя 

бы под одной из опорных поверхностей рамы токоприемника. 

Устранение зазоров производится дистанционными шайбами до затяжки 

болтов, крепящих раму токоприемника к изоляторам. 
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Антенна радиостанции КВ-диапазона представляет собой медную 

проволоку, натянутую между двумя стойками с помощью натяжных 

болтов. Провисание антенны в середине под действием подвешенного 

груза массой 2 кг должно быть в пределах (40 ± 5) мм. 

Воздушный высоковольтный выключатель 7, разъединители 6, 

главный ввод с трансформатором тока 9 установлены на 

уплотнительных прокладках с промазыванием сопрягаемых 

поверхностей невысыхающей пастой. Все съемные крышки монтажных 

люков, на которых установлены аппараты, заземлены на кузов гибкими 

шинами. 

2.2.1 Расположение оборудования в кабине 

Управление электровозом осуществляется из кабины любой секции, 

для чего в каждой кабине предусмотрено два рабочих места: пост 

машиниста и пост помощника машиниста. Оборудование в обеих 

кабинах расположено одинаково и представлено на рис. 2.6. 

Пост машиниста представляет собой сосредоточение всех основных 

органов управления и контрольно-измерительных приборов. Для 

удобства выполнения сборочных и электромонтажных работ при 

изготовлении электровоза и при ремонтах в процессе эксплуатации 

часть органов управления и контрольно-измерительных приборов 

скомпонована на общем каркасе в единый блок - пульт машиниста. 

Пульт машиниста включает в себя следующие аппараты: панель 

контрольно-измерительных приборов, регулятор давления, контроллер 

машиниста-кнопочные выключатели, рукоятку бдительности 

локомотивной сигнализации.  

На посту машиниста установлены также: скоростемер, сигнальное 

табло, блокировка тормозов, электропневматический клапан 

локомотивной сигнализации, кран вспомогательного тормоза, кран 

машиниста, кнопочная станция с кнопками Свисток, Тифон, Песок. 
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Рис.2.6 Кабина машиниста 

1 - огнетушитель; 2 - сидение; 3 -ограждение печи; 4 - кнопочный выключатель; 5 - 

панель измерительных приборов; 6 - розетка межэлектровозного соединения; 7 - электро-

калорифер; 8 - электрическая печь; 9 - дешифратор; 10 - фильтр локомотивной 

сигнализации; и - пепельница; 12 - светофор локомотивной сигнализации; 13- панель бланка 

предупреждений; 14 - мотор-вентилятор; 15 - светильник зеленого света; 16 - светильник 

белого света; 17 - розетка вентиляторов; 1«-панель контрольно-измерительных приборов; 19 

- скоростемер; 20 - сигнальное табло; 21 - блокировка тормозов; 22 - злекі ропневмати-

ческий клапан; 23 - пульт управления радиостанцией; 24 - аптечка; 25 - громкоговоритель; 

26 - блок автоматов; 27 - зеркало; 28 - зажимы контактные; 29 - колонка ручного тормоза; 30 

- ящик для документов; 31 - регулятор давления; 32 - контроллер машиниста; 33 - кнопочные 

выключатели; 34 - кран вспомогательного тормоза; 35 -кран машиниста; 36 - кнопочная 

станция; 37 - рукоятка бдительности 

 

Рис. 2.7. Панель контрольно-измерительных приборов 
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Панель контрольно-измерительных приборов представлена на рис. 

2.7. На ней установлены вольтметры и амперметры для контроля 

напряжения в контактном проводе и на тяговом двигателе, тока тягового 

двигателя и тока возбуждения, манометры для контроля давления в 

главных резервуарах, тормозной магистрали, тормозных цилиндрах и 

уравнительном резервуаре, указатель позиций главного контроллера и 

указатель скорости, сигнальные лампы, тумблеры. 

На посту помощника машиниста расположены: кнопочный 

выключатель, панель измерительных приборов для контроля работы 

аккумуляторной батареи н давления воздуха в трубопроводах цепи 

управления и аппаратов, дешифратор с фильтром локомотивной 

сигнализации, пепельница, панель бланка предупреждений, ящик для 

поездной документации. 

Для обогрева кабин на каждом посту под ограждением установлены 

электрические печи: две у помощника машиниста и три у машиниста. 

Регулировка обогрева кабины обеспечивается включением пяти, трех 

или двух печей. 

Под коробкой прожектора укреплены два мотор-вентилятора для 

обдува рабочих мест машиниста и помощника. На вал мотор-

вентилятора насажена крыльчатка, состоящая из держателя и колпака с 

тремя резиновыми лопастями - крыльями, подбираемыми по весу. 

Вентилятор укреплен в кабине хомутами, установленными на двигателе. 

Рабочие места оборудованы также светильниками белого и 

зеленого света. Между постами машиниста и помощника под полом 

кабины установлен электрокалорифер обогрева лобовых окон. Между 

лобовыми окнами расположены двусторонний светофор локомотивной 

сигнализации н розетка для включения вентиляторов. 

На поперечной стенке кабины размещены: пульт управления 

радиостанции, аптечка, громкоговорители, блок автоматов, зеркало, 

зажимы контактные и колонка ручного тормоза. В углу между левой 

боковой и поперечной стенками кабины закреплен огнетушитель. На 

лобовой части кузова кабины установлены 3 розетки межэлектровозного 

соединения. 
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3. Разработка технологического процесса капитального ремонта 

электровозов серии ВЛ60, ВЛ80 в объеме КР-1 в условиях УП 

“O’ztemiryo’lmashta’mir”  

3.1 Общие положения 

Капитальный ремонт в объѐме КР-1 электровозов и тяговых 

агрегатов производят для восстановления и продления срока службы 

основных частей механического, электрического и пневматического 

оборудования. При ремонте в объѐме КР-1 предусматривают снятие, 

разборку и освидетельствование всех частей оборудования электровоза с 

заменой негодных деталей новыми и восстановлением изношенных, 

строгое соблюдение установленных норм допусков. 

При ремонте электровозов и тяговых агрегатов в объѐме КР-1 

должны производить следующие основные работы: 

а) по тележкам—выкатку тележек, разборку и очистку; проверку и 

ремонт рам со снятием всего оборудования; замену негодных болтов с 

восстановлением разработанных отверстий; ремонт обрезиненных  

изделий с  заменой  негодных  деталей, опор и возвращающих 

устройств, буксового узла; ремонт рессорного подвешивания с 

переборкой листовых рессор по потребности или заменой листовых и 

цилиндрических рессор, изношенных втулок и валиков новыми; ремонт 

и восстановление деталей тормозной рычажной передачи с заменой 

изношенных  валиков и втулок новыми; окраску тележек; 

б) по колесным парам — полное освидетельствование и ремонт 

колесных пар в соответствии с инструкцией по формированию, ремонту 

и содержанию колесных пар ТПС железных дорог колеи 1520мм (№НТ 

– 36 от 102001 г.); 

в) по кузову — ревизию и ремонт опор кузова с восстановлением 

размеров в пределах норм допусков и заменой негодных болтов; осмотр 

и проверку рамы, стен, крыши кузова, жалюзи, люков, окон, дверей, 

лестниц, поручней, полов и обшивки кабин, а также каркасов и 

фундаментов с устранением дефектов; ремонт автосцепных устройств в 

соответствии с действующей инструкцией по ремонту и содержанию 

автосцепного устройства подвижного состава железных дорог, полную  
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наружную и внутреннюю окраску кузова с очисткой старой краски по 

необходимости; 

г) по тяговым двигателям и вспомогательным машинам - ремонт   в 

соответствии с Правилами ремонта электрических машин 

электроподвижного состава (№НТ – 60 от 003.2001 года); по тяговым 

трансформаторам ― капитальный ремонт согласно технологической 

инструкции по капитальному ремонту трансформаторов; 

д) по электрической аппаратуре и электрической проводке—снятие, 

очистку, разборку, ремонт, проверку, регулировку и испытание всех 

электрических аппаратов или замену негодных аппаратов и их частей, 

установку новых аккумуляторных батарей цепей управления, осмотр и 

проверку состояния и крепления высоковольтных и низковольтных 

проводов с проверкой их целости и диэлектрической прочности, 

частичную замену проводов, наконечников, клеммовых соединений, 

окраску пучков проводов; 

е) по тормозному и пневматическому оборудованию — снятие, 

очистку, разборку, ремонт и испытание всего тормозного оборудования 

в соответствии с инструкцией по техническому обслуживанию, ремонту 

и испытанию тормозного оборудования локомотивов и   мотор-

вагонного подвижного состава (№Т-161 от 14.06.2001 г.); снятие, 

очистку, ремонт и испытание пневматического оборудования; очистку, 

продувку и ремонт воздухопроводов с заменой негодных труб и 

соединений; 

ж) по   оборудованию общего  назначения — снятие, очистку, 

разборку, ремонт и испытание оборудования автоматической 

локомотивной сигнализации и автостопов, приборов бдительности, 

радиотелефонной связи, скоростемеров согласно действующим 

инструкциям; 

з) ремонт и проверку действия всех защитных устройств по технике 

безопасности; 

и) восстановление негодных частей рамы, восстановление или 

замену негодных частей каркасов и обшивки кузова, смену внутренней  
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обшивки и полов кабин с заменой теплоизоляции, негодных деталей 

окон и дверей, полную наружную и внутреннюю окраску с удалением 

старой окраски и восстановлением антикоррозийных покрытий всех 

элементов кузова; 

к) частичную смену высоковольтных и низковольтных проводов. 

Провода силовой цепи по согласованию с заказчиком можно не 

заменять, если они годны для дальнейшей работы до следующего 

заводского ремонта. Годность проводов определяют согласно 

требованиям действующего ГОСТа (16036-79, 6324-52, 7019-80, 16513-

70); 

л) разборку и очистку воздухопроводов с заменой негодных труб и 

соединений, с последующим гидравлическим испытанием. 

КРП электровозов и тяговых агрегатов производят на                                       

УП "O'ZTEMIRYO'LMASHTA'MIR"  или ремонтных  цехах локомотивного 

депо, оснащенным необходимым технологическим оборудованием и в 

строгом соответствии с правилами капитального ремонта электровозов 

переменного тока, действующими чертежами, ГОСТами и нормами 

допусков и износов, обеспечивающим высокое качество ремонта и в 

пределах установленных простоев электровозов в ремонте. 

Ремонт колесных пар, роликовых букс, рессор, автосцепки, 

компрессоров, скоростемеров, автотормозов, автостопов, счетчиков 

электроэнергии, разрядников, радиостанций и другого специального 

оборудования электровозов производят по действующим инструкциям 

АО «Фзбекистон темир йўллари».  

Необходимость замены деталей электровоза новыми, 

восстановления изношенных или оставления их без ремонта 

определяют по нормам допусков и износов оборудования 

электровозов, а также по специальным требованиям Правил ремонта. 

Вновь устанавливаемые при КР-1 части электровозов и тяговых 

агрегатов по качеству изготовления, отделке, термической обработке, 

точности взаимной пригонки, установке и сборке должны 

соответствовать техническим условиям на постройку новых 

электровозов и чертежам. 
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При КР-1 электровозов и тяговых агрегатов должны быть 

выполнены работы по переделке и усилению  отдельных частей 

согласно плану модернизации и дополнительные работы. 

Детали электровозов и тяговых агрегатов подлежат обязательному 

магнитному и ультразвуковому контролю согласно приложениям к 

действующим инструкциям и руководствам по магнитному и 

ультразвуковому контролю ответственных деталей локомотивов и 

моторвагонного подвижного состава в депо и на ремонтном заводе.  

Обязательному испытанию подлежат  тяговые двигатели, 

вспомогательные машины (включая мотор-компрессоры), тяговые 

трансформаторы, выпрямительные установки, реакторы, колесно-

моторные блоки, вся электрическая аппаратура, электрические цепи 

электровоза, амперметры и вольтметры, счѐтчики электроэнергии, ско-

ростемеры, манометры, краны машиниста, воздухораспределители, 

электропневматические клапаны   автостопов, пробковые краны, 

предохранительные  и  обратные клапаны, концевые краны, 

воздухопроводы, воздушные резервуары, рукава концевые, 

токоприемника и другие (за исключением рукавов песочных труб), 

рессоры, рессорные подвески и детали тормозной передачи, гидрав-

лические амортизаторы, амортизаторы центральных опор, 

авторегуляторы, возвращающие устройства и другое оборудование 

согласно техническим требованиям и условиям. 

Для обеспечения проверки и испытаний указанных частей 

ремонтное депо и завод должны иметь соответствующие стенды, 

приборы и инструменты. 

Материалы, полуфабрикаты и запасные части, применяемые при 

ремонте электровозов, должны соответствовать установленным 

стандартам и техническим условиям. На каждую партию материалов, 

полуфабрикатов и запасных частей, поступающих на завод или 

ремонтное депо, должен быть сертификат. 

Качество материалов, применяемых при ремонте электровозов и 

тяговых агрегатов, необходимо периодически проверять в лаборатории. 

Измерительные приборы, инструмент и устройства, применяемые 

для проверки и испытания частей, деталей и материалов при ремонте, 
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должны содержаться в постоянной исправности и подвергаться 

систематической проверке в установленные сроки. Кроме того, приборы 

и меры по установленному перечню и срокам подлежат обязательной  

государственной  проверке. 

После выполнения КР-1 на электровозах и тяговых агрегатах 

должна быть произведена проверка величины сопротивления изоляции 

высоковольтных и низковольтных цепей, испытание диэлектрической 

прочности изоляции высоковольтных и низковольтных проводов, 

проверка правильности и надежности соединения проводов с ап-

паратами и машинами, проверка под низким напряжением работы всех 

аппаратов, проверка под высоким напряжением работы электрического 

и пневматического оборудования и ходовое испытание под рабочим нап-

ряжением на электрифицированных путях локомотивного депо, про-

верка кузова на водонепроницаемость. 

3.2 Постановка на ремонт электровоза  

Ввод (вывод) электровоза на ремонтные позиции цеха  КР-1 

производится по команде одного лица - дежурного по заводу  под 

наблюдением начальника цеха или старшего мастера.  

Скорость передвижения электровоза при вводе  (выводе)  на  

смотровые канавы не должна превышать 3 км / час. 

Передвижение толчками не допускается. 

Во время ввода (вывода) нельзя находиться на крыше и подножках 

подвижного состава. 

Перед вводом (выводом) электровозом начальником цеха или 

старшим мастером   должны  быть оповещены работники, находящиеся 

на этом стойле или на электровозе. Работники должны выйти из 

смотровой канавы, на которую  вводится или выводится электровоз, 

сойти с установленного электровоза. 
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Ввод (вывод) электровоза на ремонтные позиции цеха  КР-1 

производится с помощью маневрового тепловоза. 

При вводе на стойло электровоза  должен  полностью  поместиться  

на  ремонтной позиции цеха. При этом для свободного прохода  

персонала цеха необходимо соблюдение следующего расстояния: 

 от оси автосцепки до обреза (верхней ступени) канавы - не менее 

1,2 метра; 

 дверные проѐмы должны быть расположены напротив  

технологических лестниц подъема на электровозе. 

Электровоз должен быть полностью введен (выведен) внутрь стойла 

за пределы участка  секционирования  контактной сети. 

После ввода в стойло электровоз должен быть заторможен, под 

вторую колесную пару подложены тормозные башмаки. 

3.3 Ремонт рамы тележек 

Для производства текущего ремонта выкатить тележки, снять с них 

колѐсно-моторные блоки, рессорное подвешивание, тормозную 

рычажную передачу, песочное оборудование и трубопроводы. 

Тележки выварить, тщательно очистить, осмотреть и проверить. 

Особо тщательно должны осматриваться места, подверженные 

появлению трещин.  Трещины и надрывы в рамах и межрамных 

креплениях должны быть устранены согласно утвержденным чертежам 

и технологии. 

Проверка рамы тележки должна производиться в соответствии с 

установленной технологией. Проверенная рама тележки после ремонта 

должна удовлетворять установленным допускам. 

Рамные боковины и поперечные балки, имеющие прогиб более 

допускаемого, подвергают правке с подогревом мест, имеющих прогиб. 

Местные износы рамных частей глубиной более 3 мм должны быть 

восстановлены электронаплавкой с последующей зачисткой заподлицо с 

поверхностью рамы или выправлены. Изношенные   поверхности   

приливов   рамы   и кронштейнов для подвешивания тягового двигателя, 

продольных балансиров на тележках должны быть восстановлены 
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электронаплавкой и обработаны до чертежных размеров. 

Изношенные поверхности приливов для пружинных  подвесок    

восстанавливают   путѐм приварки стальных пластин толщиной 5’12 

мм. Поверхности приливов, не имеющие сменных пластин, 

обрабатывают под плоскость. 

Расстояние между верхними и нижними приливами после приварки 

пластин должно быть в пределах нормы. 

Поверхности пластин парных приливов должны лежать в одной 

плоскости с отклонением не более 0,5 мм. 

Изношенные втулки в отверстиях приливов для пружинных подвесок 

должны быть заменены. При отсутствии в приливах втулок отверстия 

рассверливают до диаметра 42 мм для постановки втулок. 

Кронштейны (проушины) для валиков тормозных подвесок, 

имеющие отклонение расстояния между щеками более 2 мм от 

чертежного, восстанавливают наплавкой или приваркой стальных 

пластин толщиной не менее 3 мм с предварительной обработкой. 

Расстояние между опорами в шкворневых брусьях тележек должно 

соответствовать размеру расстояния между соответствующими опорами 

кузова с допуском ±1 мм. При необходимости регулировку расстояния 

между опорами на шкворневых брусьях электровозов ВЛ60
К
 производят 

эксцентричной обточкой нижних оснований и их поворотом. При этом 

смещение конусной части допускается только в продольной оси 

электровоза. После установки эксцентричных конусов по размеру на 

шкворневом брусе ставят клейма напротив клейма конуса. 

3.4 Освидетельствование колѐсных пар 

При текущем ремонте электровоза производят полное 

освидетельствование колесных пар и смену изношенных более нормы 

бандажей, если колесные пары по своему состоянию и пробегу не 

требуют другого вида ремонта. 
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Освидетельствование и ремонт колесных пар должны производиться 

в соответствии с Инструкцией по освидетельствованию, формированию 

и ремонту колесных пар локомотивов и моторвагонного подвижного 

состава (НТ-36 от 10.2001года) и нормами допусков и износов.       

При выпуске электровозов из заводского ремонта разрешается 

устанавливать колесные пары как отремонтированные, так и нового 

формирования. 

Колесные пары при подкатке под электровоз должны полностью 

удовлетворять требованиям Правил технической эксплуатации. 

Разница диаметров бандажей по кругу катания комплекта колѐсных 

пар подкатываемых под электровоз, не должна превышать 5 мм. 

Толщина бандажей по кругу катания должна быть в пределах 

установленных допусков и  износов. 

  3.5 Сборка колѐсно-моторного блока 

Тяговые двигатели на электровоз должны укомплектовываться с 

разностью скоростных характеристик не более 3%. Перед сборкой 

колѐсно-моторных блоков производят подбор колѐсных пар к тяговым 

двигателям таким образом, чтобы разность характеристик тяговых 

блоков одного электровоза не превышала 3% при вращении как в одну, 

так и в другую сторону.  

Характеристика колѐсно-моторного блока представляет собой 

произведение диаметров бандажей колѐсной пары на число оборотов 

тягового двигателя в минуту при часовом режиме. 

Собранная зубчатая передача должна удовлетворять следующим 

условиям: 

а) общий боковой зазор между зубьями зубчатых колѐс и шестерен 

должен быть от 0,34 до 3,5 мм, а разница боковых зазоров одного 

направления в обеих передачах двигателя не должна превышать 0,3 мм; 

б) радиальные зазоры между вершинами и впадинами зубьев 

должны находиться в пределах нормы; 

в) разница расстояний по концам, вала якоря и центрами моторно-

осевых подшипников тягового двигателя не должна быть более 0,25 мм; 
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г) при вращении шестерни, покрытой тонким слоем краски, 

поверхность сцепления шестерни в венце должна быть не менее 50% 

длины и 45% высоты зуба.  

Свес ведущих шестерѐн относительно ведомых зубчатой передачи 

должен быть в пределах норм допусков и износов.                     

Шестерня не должна иметь на притирочной поверхности конусного 

отверстия каких-либо трещин; а также незачищенных вмятин и задиров. 

Износ зубьев зубчатой передачи должен быть в пределах нормы.      

Шестерни должны быть притерты к конусу вала, прилегание должно 

быть не менее 85% посадочной поверхности. Расстояние от торца 

шестерни до торца вала при плотной посадке холодной шестерни 

должно соответствовать чертежу.                                                   

Насаженная шестерня должна сидеть на конусе вала на 2,6’3,0 мм 

глубже расположения еѐ в холодном состоянии. 

Гайку с пружинной шайбой закрепляют до остывания шестерни. 

Завернутая гайка должна быть утоплена в выточке шестерни. После 

остывания шестерни проверяют прочность крепления гайки.      

Бронзовые вкладыши моторно-осевых подшипников ставят новые. 

Моторно-осевые вкладыши должны быть приточены и пригнаны по 

диаметру расточки горловины и шапок двигателей с допуском не более 

± 0,1 мм. Допускается увеличение местного зазора на ⅓ диаметра до 0,2 

мм. Должен быть обеспечен натяг шапок не вкладыши подшипников в 

пределах нормы. Запрещается   установка прокладок под вкладыши.                 

Моторно-осевые вкладыши растачивают по шейке колесной пары. 

Суммарный зазор между вкладышами и шейкой оси должен быть в 

пределах нормы. Разность зазоров подшипников одной колесной пары 

не должна превышать нормы. 

Разбег тягового двигателя на оси колесной пары должен 

соответствовать чертежному размеру. 
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После сборки колесно-моторных блоков проверяют зацепление 

зубчатой передачи измерением зазоров не менее чем в четырѐх точках, а 

также работу зубчатых передач и подшипников включением тягового 

двигателя от сети низкого напряжения и вращением его в обоих 

направлениях не менее 10 мин в каждую сторону.  

Работа зубчатой передачи должна быть плавной, без толчков и 

металлического скрежета. Нагревание (более допустимых норм) в 

трущихся частях не должно иметь места. 

  Разрешается пользоваться личным напильником для снятия 

заусенцев и зачистки задиров, обнаруженных при работе зубчатых 

передач. Припиловка рабочих поверхностей зубьев запрещается. При 

исправлении недостатков испытания повторяют.  

Измерение зазоров зацепления, проверку работы зубчатых передач и 

подшипников производят на специальном стенде, где колѐсная пара с 

тяговым двигателем занимает нормальное рабочее положение.   

3.6  Ремонт кожухов зубчатых передач и снегозащитных кожухов 

ТЭД 

Кожуха зубчатых передач, тщательно очищают и осматривают. При 

наличии радиальных трещин, идущих от края отверстия для прохода 

вала и оси к обечайкам, кожуха или их части заменяют новыми. Повреж-

денные места сварных швов   вырубают   и   заваривают вновь. 

Все швы на кожухе выполняют в один валик. Проверяют кожуха на 

плотность керосином. Неметаллические кожуха ремонтируют по 

установленной технологии. 

Негодные уплотняющие пластины (козырьки) и фланцы срубают, 

зачищают места их приварки от старых сварных швов, подгоняют новые 

пластины и фланцы и приваривают.    

Уплотнения заменяют новыми в соответствии с чертежами. Войлок 

пропитывают в парафине, плотно вставляют в канавку фланца и 

выравнивают путем обрезки.  
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Резьбу в бобышках проверяют и при необходимости 

восстанавливают до чертежных размеров. Болты и шайбы должны  

соответствовать  чертѐжным  нормалям. Проверяют исправность и 

плотность пробок кожуха.  

Обе половины кожуха должны быть подобраны и пригнаны друг к 

другу. Кожух должен быть плотным в стыке.  Между планками 

соединительных болтов разрешается закладывать прокладки из войлока 

или других уплотняющих материалов. Расстояния между  центрами  

бобышек кожухов должны быть проверены и соответствовать этим 

размерам на остове двигателя. Кожух окрашивают внутри маслостойкой 

эмалью, снаружи — чѐрной краской. 

После сборки кожухов проверяют правильность их установки путѐм 

вращения зубчатых передач в обоих направлениях на стенде. 

Не должно допускаться трение металлических фланцев кожуха о 

колѐсную пару или зубчатое колесо.  

Зазор между закреплѐнным кожухом и торцовой поверхностью, 

зубчатого колеса и шестерни при смещении якоря должен быть не более 

1 мм. Из среднего положения — не менее 7 мм.  

Для регулирования положения кожуха разрешается установка шайб 

на крепящие болты между остовом двигателя и кожухом. 

В собранные кожуха заливают смазку. 

Ремонтируют снегозащитные кожуха тяговых двигателей. 

3.7 Ремонт буксовых узлов 

Все детали роликовых букс и подшипников снимают с оси колѐсной 

пары, ремонтируют или заменяют новыми. Разборку, ремонт и сборку 

роликовых букс и подшипников производят в соответствии с 

Инструкцией по техническому обслуживанию и ремонту узлов с 

подшипниками качения локомотивов и МВПС (НТ-493 от 10.12001 года) 

в специально оборудованной мастерской. 

Съѐм и постановку роликовых подшипников на  ось колѐсной пары, 

а также разборку и сборку букс производят только специальными 
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приспособлениями. Все детали букс и подшипники тщательно очищают 

и предохраняют от загрязнения и коррозии. 

Овальность внутренней посадочной поверхности роликовой буксы 

устраняется шлифовкой до размеров 25,0

02,0
320




 мм, причем нижняя 

поверхность буксы, не охваченная шлифовкой, не должна превышать 

200 мм, измеренных по хорде, а конусность (максимальная разница   

диаметров шлифованной   поверхности,  замеренная в двух местах по 

длине корпуса буксы в одной плоскости) — 0,1 мм. 

Разработанные отверстия в проушинах букс под втулки валика 

рессоры разрешается растачивать под наружный размер втулки 

диаметром на 2 мм более чертѐжного, при этом промежуточные 

градации не допускаются. 

Буксы и буксовые кронштейны осматривают на отсутствие трещин. 

Трещины заваривают в соответствии с действующими инструкциями по 

производству сварочных работ. 

Проверяют состояние резины, штифтов, шайб и 

резинометаллических блоков. Болты,  имеющие поврежденную резьбу 

или трещины, а также негодные штифты, заменяют. Валики 

резинометаллических блоков испытывают под нагрузкой в соответствии 

с чертежами. На шайбах допускаются вмятины арматуры шайб глубиной 

до 3 мм. 

При сборке буксовых узлов и подкатке колесных пар должны 

соблюдаться:  

а) зазор между узкой частью валика и дном паза кронштейна 

должен быть в пределах нормы; 

б) прилегание клина валика в пазу кронштейна должно быть не 

менее 70% при условии отсутствия зазора в узкой части клина. При этом 

максимальные зазоры в местах неприлегания не должны быть более 0,1 

мм; 

в) поперечные разбеги колесных пар  должны  быть в пределах 

установленных норм. 
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При ремонте и сборке буксового узла отклонение от параллельности 

колесных пар между собой (разница расстояний между центрами осей 

по сторонам колесных пар) в тележке должно быть не более 2 мм. 

3.8 Ремонт рессорного подвешивания 

Все детали рессорного подвешивания очищают и тщательно 

осматривают. 

Все листовые рессоры ремонтируют или изготовляют вновь и 

испытывают в соответствии ГОСТ 1425—6. 

При ремонте рессор старые листы, имеющие вытертые места 

глубиной более 1,5 мм, коррозионность на глубину более 10% 

чертежной толщины и трещины, заменяют новыми или используют как 

листы меньших размеров, если указанные дефекты могут быть удалены 

путем отрезки негодных частей. 

Цилиндрические рессоры при наличии трещин заменяют новыми. 

Рессоры, просевшие повысите, восстанавливают растяжкой с 

последующей термической обработкой. 

Новые и восстановленные цилиндрические рессоры по форме и 

размерам должны соответствовать чертежу и иметь отклонения, как в 

свободном состоянии, так и при испытании под нагрузкой в пределах 

допусков, предусмотренных ГОСТ 1452—6         

Рабочие поверхности продольных балансиров, если их износ не 

превышает 20% чертежного размера, а также разработанные отверстия 

под втулки восстанавливают электронаплавкой и обработкой   до  

чертѐжных размеров. Балансиры, имеющие трещины, заменяют. 

Стержни и стойки   рессорные   проверяют   по длине в соответствии 

с чѐртежными размерами. Износ опорных поверхностей, а также, износ 

рессорных стержней стоек по толщине, если он не превышает 3 мм по 

глубине, восстанавливают наплавкой с предварительным подогревом и 

последующей обработкой.  

Ножевые рессорные накладки заменяют новыми или 

восстанавливают наплавкой и обработкой до чертѐжных размеров с 

последующей цементацией.  
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Изношенные втулки и валики рессорных подвесок и балансиров, а 

также чеки заменяют новыми, изготовленными по чертежам. 

Разрешается   производить электронаплавку валиков с  последующей  

термической обработкой. Разработанные отверстия в деталях рессорного 

подвешивания  растачивают  под  наружный  размер втулки диаметром 

на 1,5 мм более чертѐжного.  

Регулировку рессорного подвешивания производят на 

горизонтальном «прямом участке пути после верительной обкатки 

электровоза на деповских путях. Правильно собранное и 

отремонтированное рессорное подвешивание электровоза должно 

удовлетворять этим условиям: 

а) рессоры не должны иметь перекосов в   горизонтальной 

плоскости и должны быть одной группы жесткости; 

б) вертикальные зазоры между верхней частью буксы должны быть 

в пределах нормы. При наличии отремонтированных рам тележек с 

усиливающими накладками зазоры соответственно уменьшаются;  

в) вертикальный перекос, продольных балансиров  и рессор должен 

быть не более чертежного допуска; 

г) зазоры между низом паза валика и стопорной планкой не должны 

превышать 1 мм. 

При сборке рессорного подвешивания запрещается: 

а)  очистка рессор, путем отжига; 

б) сварка рессорных, листов электродуговой или газосваркой; 

в) заварка трещин в рессорных подвесках, балансирах и ножевых 

рессорных накладках.                            

При необходимости регулировки высоты автосцепки разрешается 

срезать по высоте основание опорного конуса центральной опоры 

электровоза на тележке до 10 мм против чертежа, а также для регули-

ровки рессорного подвешивания подкладывать под конус необходимое 

количество прокладок. 
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3.9   Ремонт тормозной рычажной передачи 

Тормозную рычажную передачу тщательно осматривают и 

ремонтируют в соответствии с Инструкцией по ремонту и испытанию 

тормозного оборудования локомотивов и МВПС (Т-161 от 14.06.2001 

года). Все детали, имеющие отклонения, от чертежных размеров более 

допускаемого, восстанавливают или заменяют. 

Отклонение расстояний между центрами отверстий в деталях 

рычажной  передачи  от  чѐртежного, размера допускается:  

При   длине до 500 мм не более………………………………... ± 1 мм 

до 1000мм не более …..…………………………………………  ± 2 мм 

до 2000мм не более..……………………………………………. ± 3 мм 

Детали рычажной передачи, имеющие трещины, надрывы и 

надломы, заменяют новыми или сваривают кузнечным способом или 

контактной сваркой методом; оплавления. 

Вытертые места, если износ их не превышает 10% по толщине 

сечения, восстанавливают наплавкой с последующей механической 

обработкой. Погнутые детали выправляют в нагретом состоянии.  

Шейки тормозных балок, имеющие износ не более 4 мм на сторону, 

восстанавливают электронаплавкой с последующей обработкой до 

чертежного размера. 

Разрешается приварка новых шеек тормозных балок сваркой при 

условии расположения стыка не ближе 10 мм от заплечика шейки.     

Тяги и балки, подвергавшиеся ремонту путем сварки, должны быть 

испытаны под полуторной нагрузки от номинальной. Номинальную 

нагрузку определяют из расчѐта максимального давления в тормозных 

цилиндрах. Тормозные балки после восстановления выработки на 

концевых частях от трения тяг не испытывают. 
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Втулки, ослабшие в местах посадки, а также валики и втулки при 

наличии зазоров между ними, превышающих установленную норму, 

заменяют.  

Разрешается электронаплавка валиков. Валики и втулки ставят 

термически обработанными. Разработанные отверстия в деталях 

тормозной передачи растачивают под наружный размер втулки 

диаметром на 1,0 мм более чѐртежного.  

Регулировочные винты и гайки тяг проверяют резьбовым калибром и 

при наличии износа резьбы заменяют новыми. Головки винтов должны 

соответствовать чѐртежным размерам. 

На электровозах, имеющих авторегуляторы, производят демонтаж 

авторегулятора выхода штока тормозных цилиндров, восстанавливают 

или заменяют изношенные детали. Разрезная гайка и конусное  гнездо в  

корпусе должны соответствовать чертежным размерам.  

Башмаки тормозных колодок, имеющие износы, заменяют новыми 

или. восстанавливают электронаплавкой до чертежных размеров. 

Негодные клинья (чеки) тормозных колодок и пружины башмаков  

заменяют новыми. Оттормаживающие пружины тормозных рычагов 

должны соответствовать чертежным размерам. Растянутые пружины  

заменяют новыми. 

Допускается расточка в пределах допуска без постановки втулки или 

с последующей постановкой втулки отверстий подвески под шейку 

тормозной поперечины. При этом толщина втулки должна быть не менее 

5 мм, а минимальное разрывное сечение подвески не менее чертежного. 

Втулку термообрабатывают. 

Ставят новые тормозные колодки и регулируют тормозную 

рычажную передачу. Выход штоков тормозных цилиндров регулируют в 

пределах установленных норм. Предохранительные устройства 

тормозных тяг тщательно осматривают и при наличии трещин и 

надрывов заменяют новыми. Предохранительные устройства 

регулируют в соответствии с чертежами и надѐжно закрепляют.                     
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После сборки тормозную рычажную передачу испытывают на 

электровозе под давлением воздуху в тормозных цилиндрах 6 атм. в 

течение 5 мин.   

3.10 Ремонт ударно-сцепных устройств 

Автосцепку, ударные розетки, фрикционные аппараты с тяговыми 

хомутами, расцепные механизмы разбирают, очищают и проверяют 

состояние всех частей. 

Детали автосцепного устройства, поврежденные или изношенные, 

заменяют или ремонтируют в соответствии с требованиями Инструкции 

по ремонту и обслуживанию  автосцепного устройства подвижного 

состава железных дорог (Утвержденный Советом железнодорожному 

транспорту Государств – участников Содружества от 20-21.10.2010г.). 

При сборке автосцепного   оборудования   всѐ установочные размеры 

приводят в   соответствие с  нормами. 

Высота оси автосцепки от головки рельса должна «быть в пределах 

1000—1080 мм. Головка автосцепки должна иметь свободное 

поперечное перемещение от руки. 

Длину цепочек расцепных механизмов регулируют при проверке 

работы автосцепки от привода. 

3.11  Окраска тележек 

Рамы тележек окрашивают с внутренней и наружной стороны. 

Внутреннюю поверхности рам, межрамные балки, буксы, детали 

рессорного подвешивания, рычажной передачи и песочное 

оборудование красят веерный цвет. 

Наружные поверхности рам и. места смазки красят в цвета, 

предусмотренные чертежами. 

На раму тележки или на рессорные хомуты наносят нумерацию осей. 

На листовых рессорах наносят белой краской контрольные полоски.  

Ставят трафареты о произведенном ремонте на рамы тележек и на 

тормозные цилиндры, а на тележках — передаточное число зубчатой 

передачи. 
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3.12 Ремонт опор и рамы кузова 

Раму кузова очищают и тщательно проверяют наличие трещин в 

опорах, кронштейнах, поясных листах, шкворневых балках кузова. 

Обнаруженные трещины разделывают, заваривают и зачищают.  

Поврежденные сварочные швы в частях рам кузова вырубают и 

восстанавливают. 

Прогиб рамы кузова для электровозов ВЛ60К при снятом 

оборудовании, измеренный по наружным кромкам нижней обвязки 

между внутренними опорами, не должен превышать вверх 10мм, вниз 

15мм. 

При большем прогибе раму выправляют разрезкой нижнего 

обвязочного пояса и вваркой после правки вставок с усилением. 

Разрезка в одном поперечном сечении обеих стенок кузова не 

разрешается. Горизонтальный прогиб рамы кузова допускается не более 

25 мм, замеренный на длине между наружными центральными опорами. 

Трещины в швеллерах балок разделывают, заваривают и усиливают 

накладками. При капитально-восстановительном ремонте 

восстанавливают или заменяют негодные части рамы. Концевые части 

швеллеров, имеющие искривление, отрезают и заменяют новыми. 

Сварку отрезков с основной балкой производят встык по косому 

срезу. Трещины в поясных листах шкворневых балок кузова 

разделывают, заваривают и зачищают заподлицо. Поврежденные места 

сварных швов в частях рамы кузова вырубают и восстанавливают. 

Расстояние между центрами опорных конусов должно 

соответствовать нормам допусков и износов. 

Расстояние от переднего упора до передней плоскости буферного 

бруса, а также расстояние между передними и задними упорами должно 

быть выдержано по чертежам 5ТН.084.241.   

После регулировки нагрузки боковых опор и рессорного 

подвешивания перекос кузова более 30 мм не допускается. 

Продувают, очищают и осматривают вентиляционные каналы 

кузова, проверяют целость перегородок и их сварных швов. 

Окрашивают вентиляционные каналы. Перед подкаткой тележек 

убеждаются в отсутствии посторонних предметов в вентиляционных 

каналах. 
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По окончании выполнения заводского ремонта электровоза 

проверяют и регулируют воздухораспределение для охлаждения 

тяговых двигателей. 

Центральные опоры с возвращающими устройствами разбирают, 

очищают и осматривают. Разрешается постановка одной прокладки под 

накладки центральной опоры толщиной до 3 мм. Накладки с трещинами 

заменяют. Проверяют эксцентричность внутренней поверхности одного 

конуса относительно другого у центральной опоры. Овальность 

внутренней поверхности конуса центральной опоры не должна превы-

шать 1 мм. 

Несоосность выше установленных норм устраняют правкой в 

горячем состоянии или наплавкой с последующей механической 

обработкой.  

Допускается овальность внутренней поверхности конуса 

центральной опоры не более 2 мм, измеренная на расстоянии 30 мм от 

торца опоры. 

Выносят и накернивают осевую линию на наружной поверхности 

центральной опоры между проушинами с обеих сторон. Забоины на 

торцах и конических поверхностях зачищают. 

Ремонтируют детали шаровой связи и шкворневых соединений.  

Рабочие места накладок на центральных опорах обрабатывают по 

шаблону. Овальность отверстий в кронштейнах возвращающего 

устройства должна быть не более 0,3 мм. 

Резиновые конусы центральных опор заменяют новыми. Разность 

прогиба при номинальной нагрузке в комплекте амортизаторов для 

одного электровоза допускается не более 2 мм. 

Сборку и установку возвращающих устройств и центральных опор 

производят в соответствии с технологическими картами КЭ69 том 1. 

Трущиеся детали смазывают солидолом. 

Разбирают и осматривают состояние боковых опор кузова. Пружины 

при наличии трещин заменяют новыми. 
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Просевшие пружины восстанавливают растяжкой с последующей 

термообработкой. 

Стержни, вкладыши и стаканы, изношенные выше нормы, 

восстанавливают, а имеющие трещины — заменяют. 

Допускается оставлять выработки на вкладышах и головках 

стержней до 1 мм. Детали с выработками более 1 мм - заменяют. 

Гнезда пружин боковых опор, имеющие износ, восстанавливают 

наплавкой с обработкой до чертежных размеров. Изношенные сверх 

установленных норм втулочные направляющие заменяют новыми.  

Разбирают и проверяют боковые ограничители на раме кузова. 

Негодные детали заменяют. 

Ограничительные болты разбирают и осматривают. Детали, 

имеющие сорванную резьбу, просевшие пружины, имеющие трещины, 

заменяют. Выработки   на деталях зачищают. Расстояние между шайбой 

и гайкой ограничителя должно быть после   затяжки в   пределах норм. 

После посадки кузова зазоры между втулками стаканов боковых 

опор и втулками стаканов рамы должны быть в пределах норм. 

3.13 Ремонт стен кузова и крыши 

Проверяют сварочные швы каркасов стен и крыши кузова, трещины 

заваривают. Швеллеры и угольники, имеющие изгиб, выправляют. 

Обшивку кузова, имеющую волнистость более 3 мм у стен кузова и 5 

мм в местах установки песочниц на длине 1 м, выправляют. Листы, не 

поддающиеся правке, заменяют новыми. Вмятины в обшивке кузова не 

допускаются. 

Листы крыши, имеющие пробоины, ремонтируют постановкой 

заплат внакладку приваркой. При смене негодных листов приварку 

производят заподлицо. Волнистость листов крыши допускается не более 

6 мм на длине 1 м вдоль электровоза. 

Проверяют состояние съѐмных частей крыш и каркасов для 

установки крышевого оборудования и их крепление. Неисправные 

детали заменяют, поврежденные сварочные швы восстанавливают. 
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Резиновые и другие уплотнения съемных крыш заменяют. 

Устройства вентиляции помещений осматривают и поврежденные 

места исправляют. Ремонтируют лестницы. 

Водосливные желоба, трубы и козырьки кузова, окон, дверей и 

боковых люков осматривают, поврежденные заменяют   или 

восстанавливают,   недостающие  устанавливают,   исправляют  

поврежденные  сварочные швы. 

Поручни, имеющие вмятины и изломы, заменяют новыми. Лестницы 

очищают и тщательно осматривают. Поврежденные части заменяют, 

погнутые части выправляют, поручни покрывают антикоррозийным 

покрытием. Запрещается производить крепление поручней приваркой. 

3.14 Ремонт кабины управления 

В кабинах управления снимают все оборудование и разбирают всю 

деревянную обшивку стен, потолков и настил пола. 

Металлические стойки иглисты стен, пола и потолка очищают и 

осматривают, вмятины и изгибы выправляют трещины и пробоины 

заваривают. Восстанавливают на стенах и полу бобышки и скобы для 

крепления оборудования (в том числе под электрические печи). Железо 

стен, потолка и пола загрунтовывают масляной краской. 

Устанавливают новую обшивку и утепление стен, потолков и новый 

настил пола в соответствии с технологическими картами КЭ47-20.   

Сиденья перетягивают и покрывают новой обивкой. Подлокотники 

раздвижные окон ремонтируют или устанавливают новые. Ящики, 

шкафы, столики и другие детали оборудования кабин ремонтируют или 

заменяют новыми. 

3.15 Ремонт высоковольтной камеры, машинного помещения 

коридоров и защитных устройств 

Жалюзи боковых стен осматривают, поврежденные - места 

исправляют. Поворотные и запорные устройства жалюзи осматривают и 

неисправные части, восстанавливают. Снимают сетки и фильтры 

жалюзи, очищают их, продувают сжатым воздухом и осматривают, 

неисправные ремонтируют или заменяют. 
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Листы пола, имеющие трещины, вмятины; и волнистость, 

исправляют или заменяют. 

Проверяют крепление щитов стен высоковольтной камеры. Все 

съемные щиты и шторы снимают и выправляют. Разработанные 

отверстия заваривают и вновь восстанавливают. 

Все запорные устройства щитов и дверей приводят в исправное 

состояние. 

Проверяют и ремонтируют защитные блокировочные устройства 

дверей, штор, лестниц, люков. 

Металлические каркасы для установки электрического и 

пневматического оборудования, опоры вспомогательных машин и 

другие части механических устройств тщательно осматривают, 

поврежденные элементы их заменяют, все сварочные швы 

восстанавливают. 

Устраняют неплотности в местах прохода труб и проводов в полу, 

стенах и на крыше кузова. Ненужные отверстия закрывают накладками 

и заваривают.  

Ремонтируют оборудование санузла. 

3.16 Ремонт электрического оборудования и проводов  

При производстве текущего ремонта электровоза демонтируют:            

а) аппаратуру для производства ремонта; 

б) латунные и медные трубки пневматической цепи управления 

для замены поврежденных и негодных новыми; 

в) изоляторы и клицы. 

Каркасы для установки аппаратов осматривают, трещины 

заваривают и повреждения исправляют. Старую краску удаляют, и 

каркасы вновь красят. Прутковую конструкцию для пучков проводов 

очищают от ржавчины и заусенцев, красят асфальтовым лаком, после 

чего обматывают одним слоем киперной ленты в полуперекрышу и 

прокрашивают изоляционным лаком воздушной сушки. 
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На всех проводах, отсоединяемых от аппаратов и на вновь 

проложенных проводах, взамен негодных восстанавливают маркировку 

в соответствии с электрической схемой электровоза. Поврежденную 

наружную изоляцию пучков проводов (бандажировку) восстанавливают. 

Bсe деревянные клицы, через которые проходят пучки проводов, и 

резиновые втулки при их негодности заменяют и закрепляют. 

Пучки проводов, проходящие вблизи сопротивлений, должны иметь 

надѐжную тепловую изоляцию. 

Все наконечники, имеющие окисления, лудят. Низковольтные 

наконечники и наконечники заземляющих проводов, имеющие обрыв 

хотя бы нескольких жил, а также наконечники, других проводов, 

имеющие следы выплавления припоя, перепаивают. 

Наконечники, имеющие трещины или оплавления, заменяют. При 

пайке наконечника жилы провода должны быть полностью облужены. 

Припой ПОС-30 заливают по всей окружности с плавным переходом от 

провода к наконечнику. Допускается подсоединение наконечников к 

проводам напрессовкой.                                            

Поврежденную у наконечников бандажировку проводов 

восстановить. Провода, имеющие повреждение оплетки, заменить. 

Не допускается присоединение проводов в натянутом состоянии. 

При наличии натянутых низковольтных проводов их наращивают 

горячей пайкой при выходе из кондуита (в видимом месте) проводом 

той же марки и сечения. 

При необходимости замены негодных проводов разрешается укладка 

новых проводов по поверхности пучков с креплением их к пучку без 

дополнительной бандажировки. 

В тех местах, где провода огибают острые углы металлических 

конструкций или других заземленных деталей, проверяют состояние 

изоляции и при необходимости подкладывают изоляционные прокладки. 

Расстояние между разнопотенциальными токоведущими частями и 

токоведущими частями с землей по воздуху, должно быть не менее: 

В цепях     380 В ……………………………………………......................  10 

мм 

»     1500 В …………………………………………………………  20 мм 
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»     2500 В …………………………………………………………  25 мм 

»   25 000 В …………………………………………... вне кузова 250 мм 

»   25 000 В ……………………………………....  внутри кузова 200 мм 

Расстояние от голых шин до заземленных частей  по поверхности 

панелей, клиц и  планок должно быть не менее: 

В цепях     380 В  ………………………………………………………….. 15 

мм 

»     1500 В  ………………………………………………………… 50 мм 

»     2500 В  ………………………………………………………… 70 мм 

В случае невозможности выдержать указанные расстояния по 

воздуху или по поверхности участки шинопроводов подлежат 

дополнительной изолировке на полное напряжение цепи  (кроме цепей, 

находящихся   под напряжением 25 кВ). 

При капитально-восстановительном ремонте высоковольтные и 

низковольтные провода заменяют новыми проводами в соответствии с 

монтажными схемами и чертежами электровоза. 

Все провода при прокладке снабжают временной маркировкой, 

которую после обрезки проводов по месту и напайки наконечников 

заменяют постоянной, соответствующей схеме. Для маркировки 

применяют медь, латунь, алюминий или полимерные материалы с 

рельефной маркировкой. 

Токоведущие шины с электровоза снимают, осматривают. Шину с 

уменьшенным сечением более 10% чѐртежного ремонтируют сваркой. 

Годные шины рихтуют, контактные места лудят, разработанные 

отверстия восстанавливают до нормы, наносят четкую маркировку 

методом выбивания. Шины  окрашивают  изоляционной эмалью.                                                                     

Провода в пучке должны идти параллельно, не перекрещиваясь и не 

образуя пустот. Проложенные пучки проводов плотно увязывают и 

бандажируют киперной лентой. 

Ленту окрашивают маслостойкой краской. Прокладка 

высоковольтных и низковольтных проводов в одном пучке не 

допускается. 

Все снятые аппараты разбирают, детали очищают и осматривают, 

негодные заменяют. 
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Внутренние поверхности корпусов, щитков, рам и всех заземляющих 

каркасов покрывают изоляционной дугостойкой   эмалью,   а   наружные    

поверхности – серой эмалью для наружных покрытий. 

Поверхности изоляционных стоек и валов шлифуют стеклянным 

полотном, или бумагой, полируют, после чего покрывают изоляционной 

дугостойкой эмалью. 

Поврежденную изоляцию стоек и валов, имеющую выпучины, 

прожоги, трещины, сколы и заплаты, снимают по всей длине и наносят 

новую в соответствии с требованиями чертежей.  

Местные повреждения изоляции до половины ее толщины 

разрешается восстанавливать. 

Изоляторы, имеющие отколы и поврежденную глазурь более 10% 

пути возможного электрического перекрытия, а также трещины или 

ослабления в армировке, заменяют новыми. 

Кожаные манжеты пневматических приводов, имеющие износы или 

дающие трещины при перегибе на 180°, лицевой стороной наружу, а 

также бронзовые шайбы для манжет с изломами лепестков или 

потерявшие упругость, заменяют новыми. Резиновые манжеты заменяют 

новыми. 

Запрещается восстанавливать сломанные крышки пневматических 

цилиндров газовой сваркой. 

Рабочие поверхности клапанов и седел электромагнитных вентилей 

для устранения утечек воздуха фрезеруют и протирают. 

Клапаны, по своей длине не обеспечивающие хода, 

предусмотренного нормами, заменяют новыми.  

Запрещается удлинение клапанов расклепкой. 

Ход клапанов у электромагнитных вентилей, магнитные зазоры под 

якорем, глубина притирочной поверхности у седел должны 

соответствовать чертежным размерам.  

Седла, у которых величина притирочной поверхности больше, чем 

указано на чертеже, восстанавливают фрезеровкой торцовой 

поверхности седла или заменяют новыми. 
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Все многовитковые катушки аппаратов проверяют на соответствие 

расчетным данным. Внутреннее сопротивление катушек не должно 

отличаться от расчѐтного более чем на ± 6%. При большем отклонении 

катушки заменяют новыми. 

На многовитковых низковольтных катушках, не требующих замены, 

покровную изоляцию окрашивают лаком. 

На многовитковых высоковольтных катушках, не требующих 

замены, а также низковольтных с ослаблением выводов или 

повреждением изоляции снимают верхний слой изоляции, ослабшие 

выводы перепаивают.  

Изоляцию восстанавливают и пропитывают   лаком в соответствии с 

технологической нормалью ТН.7.01. 

У отремонтированных катушек проверяют омическое сопротивление 

обмотки и проводят испытание на диэлектрическую прочность и 

межвитковое замыкание. 

Выводы дугогасительных катушек из шинной, меди при нарушении 

мест пайки перепаивают или приваривают медью.  

Перед припайкой шины лудят и приклепывают к месту соединения. 

При восстановлении катушек из шинной меди допускается наварка 

поврежденных концов  газосваркой  с доведением  их до чертежных 

размеров.                                        

Катушки из шинной меди окрашивают изоляционным лаком.     

Шунты, имеющие обрыв более 5% жил, заменяют. Наконечники 

шунтов лудят, пря необходимости перепаивают. 

Блокировочные пальцы, не соответствующие нормам допусков, 

заменяют новыми. Восстановление контактной части блокировочных 

пальцев наплавкой не допускается. Прилегание блокировочных пальцев 

должно быть не менее 75% ширины контактной поверхности. 

Шариковые подшипники промывают в соответствии с действующей 

Инструкцией, осматривают и проверяют на радиальное биение. 

Подшипники, не имеющие поврежденных поверхностей и зазоров 

больше, чем допускается для новых подшипников, могут быть оставле-

ны без замены. 
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Все пружины проверяют и в случае несоответствия чертежным 

данным заменяют. Пружины  (кроме пружин пневматических приводов)   

покрывают  чѐрным лаком или оцинковывают, если на чертеже нет  

других указаний. 

Разрешается восстанавливать стальные пружины с последующей 

термической обработкой, после чего пружины испытывают на 

соответствие техническим данным. 

Крепежные детали аппаратов оцинковывают.  

Пружинные шайбы разрешается ставить вороненые. Крепление 

деталей и аппаратов выполняют в соответствии с чертежом. 

Постановка крепежных деталей с поврежденными шлицами, гранями 

и сработанной резьбой не допускается. 

При сборке аппаратов на трущиеся поверхности наносят смазку, сорт 

которой должен соответствовать техническим картам смазки заводов-

изготовителей. 

Все детали внутренних соединений аппаратов выполняют в 

соответствии с чертежами и устанавливают на аппараты до постановки 

их на электровоз. На каждый аппарат наносят номер в соответствии со 

схемой, электровоза. На пальцах должна быть нанесена маркировка 

проводов. 

Всю защитную аппаратуру регулируют в соответствии с 

техническими данными и пломбируют.  

Электропневматические аппараты после ремонта подвергают 

испытаниям на утечку воздуха; минимальное давление воздуха и 

напряжение срабатывания Должны быть в соответствии с техническими 

требованиями на аппараты. 

После установки на место всей аппаратуры и ее подключения 

проверяют правильность работы схем в соответствии с таблицами 

включения аппаратов. 

Диэлектрическую прочность изоляции всех аппаратов, 

установленных на электровозе, и проводку после капитально – 

восстановительного ремонта испытывают на пробой  в течение 1 мин 

переменным током частотой 50 Гц в соответствии с приложением 5. 
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Общая утечка воздуха из пневматической цепи управления 

электровоза при перекрытом кране между главными резервуарами и 

резервуаром цепи управления не должна превышать 0,1 атм./мин. 

3.17  Ремонт тягового трансформатора  

Тяговые трансформаторы электровозов переменного тока при 

текущем ремонте устанавливают с разборкой активной части,  со сменой 

изоляции и обмоток - по состоянию. 

При КР-1 для трансформаторов производят следующие основные 

работы: 

а) замену обмоток с негодной  витковой  изоляцией или со 

значительным выгоранием меди новыми; замену или ремонт деталей 

ярмовой, уравнительной изоляции экранов, уголков и т. д., а также 

изоляции ярмовых балок, бакелитовых цилиндров, сушку и пропитку 

обмоток; 

б) разборку и ремонт в случае необходимости железа 

магнитопровода с восстановлением негодной изоляции и заменой листов 

железа, замену и ремонт стяжных шпилек, и их изоляции. 

3.18  Ремонт контроллера машиниста 

Контроллеры машиниста полностью разбирают, детали очищают и 

осматривают. Кулачковые шайбы, изношенные более нормы по 

диаметру и профилям, ремонту не подлежат и заменяются новыми. 

Поврежденные изоляторы кулачковых элементов с трещинами, 

отколами, сорванной резьбой, а также металлические части кулачковых 

элементов, имеющие трещины и ослабления осей, заменяют. 

Трещины в рамах корпусов, а также изношенные резьбовые 

отверстия заваривают и рассверливают вновь. Оси, валики и ролики при 

наличии износа заменяют. Шариковые подшипники вала, имеющие 

повреждения, заменяют. Валы проверяют на биение, которое до-

пускается не более 0,1 мм. 

Взаимная механическая блокировка барабанов должна быть 

исправной. Изношенные детали блокировок заменяют новыми. 
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Включение и выключение контактов контроллера должно 

соответствовать развертке. На каждой позиции контроллера контакты 

должны быть полностью включены или полностью выключены. 

Дополнительное передвижение контактов на позициях, соседних с той, 

на которой они должны срабатывать согласно развертке, не допускается. 

Давление и разрыв контактов должны соответствовать техническим 

данным  и  нормам допусков. 

На позиционных рейках контроллера разрешается выбивать цифры 

номеров позиций вместо постановки жестяных табличек, 

предусмотренных чертежами на отдельные типы контроллеров. 

3.19 Ремонт аккумуляторных батарей 

Аккумуляторную батарею цепей управления заменяют новой, 

подготовленной к эксплуатации. 

Ящики для аккумуляторных батарей ремонтируют или 

изготавливают новые в соответствии с чертежом. Ящик внутри 

окрашивают защитной краской. 

Наконечники выводных концов надежно пропаивают и лудят. 

Выводные провода по всей длине от наконечника до выхода из ящика 

прокладывают в резиновой трубке, концы которой уплотняют резиновой 

лентой. 

В отверстия ящика для вывода проводов ставят изоляционную 

втулку. 

При установке батареи банки укрепляют в ящике уплотняющими 

прокладками. Зажимы элементов и перемычки промазывают 

техническим вазелином. 

3.20 Ремонт скоростемеров 

Ремонтируют и испытывают скоростемеры и их приводы в 

соответствии с Инструкцией по эксплуатации и ремонту локомотивных 

скоростемеров 3СЛ2М и приборов к ним (НТ-129 от 209.2000 года). 
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4. Расчет экономических  показателей работы  участка 

ремонта пантографов локомотивосборочного цеха 

 

В условиях  рыночной   экономики  возрастают  требования к 

наиболее  экономному   расходованию  трудовых,  материальных,  

топливно-энергетических и денежных  ресурсов,  повышению 

эффективности  использования  технического  потенциала. 

В связи с этим  необходимо  добиваться  обоснованных  

решений по оптимизации технико-экономических  показателей 

работы проектируемого или реконструируемого объекта. В  этих 

целях  осуществляются расчеты  основных технико-

экономических  показателей  конкретного объекта,  сравнение их  

величин  с базисными в целях реализации оптимального  

проектного  решения. 

В экономической части выпускной  квалификационной 

работы  рассчитываются  следующие  технико-экономические  

показатели  участка: 

1. Штат работников. 

2. Производительность труда. 

3. Эксплуатационные (текущие)  расходы. 

3.1. Фонд оплаты труда  работников и отчисление на социальное  

страхование. 

3.2.  Затраты на  материалы, топлива,  электроэнергию.  

3.3.   Расходы на  амортизацию основных фондов. 

3.4.   Прочие затраты. 

 

4.1 Расчет годовой программы участка по ремонту 

пантографов 

Годовая  программа участка принимается в объеме 360 

пантографов (токоприемников). 

4.2 Определение  численности работников 

Контингент  производственных  рабочих  рассчитывается по 

формуле: 
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ТашИИТ,каф «ЭТ и ВС ЭПС» 
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где Rяв
раб

 -  явочная численность  производственных  рабочих, 

чел.  

       Т –    общая трудоемкость  работ, чел – час. 

Нп -  месячная норма рабочих часов 169,5 ч. 

Кпо – коэффициент  учитывающий рост производительности 

труда, 1,08. 

 

Общая  трудоемкость  выполняемых  работ  определяется  

умножением  трудоемкости  единицы  испытания на объем 

работы  по формуле: 

Т= Тед
.
Nr, чел – час 

где Тед – трудоемкость единицы ремонта и испытания токоприемника 

–25чел – час. 

Nr – годовая программа цеха Nг= 360 токоприемников. 

       Т =  25*360 = 9000чел-час. 

Тогда  контингент  производственных рабочих  составит:  

Rяв =11 088/(169,5*12*1,08)=4 чел  

Рассчитанный контингент рабочих распределяетcя по  

профессиям  и  квалификационному  признаку. Дополнительно 

рассчитывается  штат  работников по обслуживанию 

производства и его  управлению.   

Контингент  работников по  обслуживанию  производства  и 

его  управлению  составляет  примерно 20% от  

производственного  штата. 

Rяв
оу

 =0,2*4 = 1 чел 

 

4.3 Расчет  производительности труда 

Производительность труда работников участка  

рассчитывается  умножением годового объема  ремонтных работ 

в единицах на списочную  численность работников: 

Пт= 
яв

оу

рам
яв

раб
RКR

г




,ед/чел. 

где  Крам – коэффициент учитывающий  дополнительную  

потребность  производственных рабочих для  замещения больных 

и т.д. Крам= 1,09. 
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Rяв
оу

 – штат работников по  обслуживанию  производства и 

его управления. 

Пт=
109,14

360


 = 67ед/чел 

4.4 Определение  эксплуатационных (текущих) расходов 

(С) 

Эксплуатационные  расходы  рассчитываются по элементам 

затрат в соответствии с номенклатурой расходов по основной 

деятельности железной дороги. В состав текущих расходов 

входит: затраты на оплату труда, отчисления на социальное 

страхование, затраты на материалы, электроэнергию, 

амортизационные  отчисления  и прочие расходы. 

 

4.4.1 Расчет  годового фонда  оплаты труда (Сфот)  

 

Годовой фонд оплаты труда (Сфот) определяется умножением 

среднемесячной заработной платы работника на их штат и 

величину  планового  периода (12 месяцев).   

В состав  среднемесячной заработной платы включаются  

тарифная  ставка,  премии,  надбавки и доплаты.  

Таблица 4.1 Фонд оплаты труда работников участка по ремонт 

пантографов 
№ Должность Кол-

во, 

чел Р
аз

р
я
д

 Месячная 

тарифная 

ставка, сум 

Доплаты, 

сум 

Итого, 

сум 

Годовой 

фонд оплаты 

труда,   сум 

1 Мастер 1  1 509 000 377 250 1 886 250 22 635 000,0 

2 Слесарь по 

ремонту п/с 
1 3 998 450 124806,25 1123 256,25 13 479 075 

3 Слесарь по 

ремонту п/с 
2 4 1 106 586 138 323,25   1 244 909,3 29 877 822 

4 Слесарь по 

ремонту п/с 
1 5 1 214 495 151 811,9 1 366 306,9 32 791 365,6 

5 Итого 5   98 783 262,6 

Годовой фонд оплаты труда работников с учетом фонда 

оплаты труда МОП составит: 

СФОТ=СФОТпр.раб.*1,2= 98 783 262,6∙1,2=118 539 915,12сум=ст.сум 

 

4.5. Определение  отчислений на  социальное  страхование 

 

Отчисления на  социальное  страхование  рассчитывается  по 

формуле: 
 

 

Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
5310700  2018 

 

 



Сотч = Сфот
х
   0,25, т.сум 

  где Сфот – общий фонд оплата труда 

         0,25 – доля  отчислений  средств на  социальное 

страхование 

Сотч =118 539,9 ∙0,25=29 635,0 тыс. сум 

 

4.6. Расчет  расходов на  материалы 

 

Затраты денежных средств на  материальные  ресурсы  

определяется  умножением удельной нормы расходы материалов 

в стоимостном  выражении (См, тыссум)  на объем  продукции 

(Nr) 

Смат= См*Nr, тыс.сум 

Смат=5193∙360=1 869 480,0 тыс. сум 

 

4.7. Расчет расходов на  электроэнергию 

 

Расходы на электроэнергию определяется по формуле: 

Сэ = Цэ ∙Аэ ∙Nr, тыс. сум 

где Цэ– цена 1 кВт-часа электроэнергии, 228,6сум; 

Аэ– норма расхода электроэнергии на  единицу ремонта и 

испытания 

      Nr – годовая  программа цеха, единиц 

Сэ =228,6*125,19*360=10 302 636,2сум=10 302,6тыс.сум 

 

4.8. Определение  амортизационных  отчислений (Са) 

 

Расходы   от   амортизацию  основных фондов рассчитывается 

в зависимости  от их балансовой стоимости и норм отчислений на 

возобновление основных фондов. 

Общая  балансовая стоимость оборудования цеха составляет 

312993,0 тыс.сум. 

Са=312993,0∙0,072=22535,49 тыс.сум 
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4.9. Определение  прочих расходов (Спр) 

 

Прочие расходы по цеху (участку) рассчитывается в 

соответствии с номенклатурой расходов по видам работ. 

Прочие  расходы  приняты в  размере 2% от ФОТ 

производственных  рабочих. 

Спр=118 539,9 ∙0,02=2 370,8 тыс. сум 

 

4.10. Расчет общей суммы  эксплуатационных расходов 

(Сэ) 

 

Указанные  расходы  определяются по  формуле: 

Со=Сфот+ Сотч + См + Сэ+ Са+ Спр,т.сум 

Со=118 539,9 +29 635,0+1 869 480,0+10 302,6 

+22535,49+2 370,8=2 052 863,8 тыс. сум 

 

4.11.Определение  себестоимости и расчетный  ценный 

продукции цеха  

 

Себестоимость единицы испытания (С)  рассчитывается 

делением  суммы  годовых текущих расходов С0  по объем 

годовой программа (Nr): 

С=2 052 863,8 /360=5 702,4 тыс. сум 

Расчетная цена учитывает кроме полной себестоимости и 

удельную прибыль (П), величина которой берется в размере 20%  

от себестоимости: 

П =0,2*С=0,2*5 702,4=1 140,5 ;т.сум 

 Таким образом расчетная цена  составит: 

Рц=С+П, тыс. Сум 

Рц= 5 702,4 +1 140,5 =6 842,9 тыс. сум 

 

4.12.Расчет  доходов (Д), прибыли (П) и рентабельности (Р) 

(участка) 

Величина доходов цеха определяется умножением расчетной 

цены (Рц) на годовую программу (Nr) 

Д=6842,9*360 =2 463 444 тыс. сум 
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Расчетная  прибыль (Пр) вычисляется по формуле:  

Пр= Д-Со 

Пр=2 463 444-2 052 863,8=410 580,2 тыс. сум 

Рентабельность участка  по текущем  расходам определяется  

следующим  образом: 

Рс=Пр·100/Со 

Рс=406 715,9*100/2 052 863,8=20% 

 

В данной главе были произведены расчеты экономических 

показателей и расчет годовой программы ремонта и испытания 

пантографов (токоприемников) электровозов. Были определены 

численность и контингент работников участка по ремонту и 

испытанию. Также произведены расчеты производительности 

труда, доходов, прибыли и рентабельности участка. Определены 

себестоимости и расчетный ценный продукции цеха, расходы на 

социальное страхование, материалы, электроэнергию, 

амортизационные отчисления и прочие расходы. 

 Полученные результаты выше произведенных  расчетов 

свидетельствуют о том, что участок по ремонту и испытанию 

пантографов  предприятия  работает прибыльно и рентабельно.  

Следовательно, можно прийти к выводу, что запланированное 

мероприятия  является  эффективным.  
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5. Техника безопасность  

5.1 Значение охраны труда и техники безопасности на 

железнодорожном транспорте  

       Охрана труда это система законодательных актов и норм, 

направления на  

обеспечение безопасности труда и соответствующих им социально - 

экономических, организационных, технических и санитарно - 

гигиенических мероприятий. 

 Охрана труда охватывает следующие вопросы: правовые - 

трудовое   законодательство, технические - техника безопасности и 

пожарная безопасность; санитарные - гигиена труда и производственная 

санитария, организационные - обеспечение безопасной работы, контроль 

за выполнением мероприятий по охране труда и др. 

 Основное требования безопасности труда на заводах АО по 

ремонту  подвижного состава и производству запасных частей 

устанавливает отраслевой стандарт. 

 Ответственность за соблюдение состояния охраны труда 

возлагается на начальника завода, главных специалистов, начальников 

цехов, отделов, руководителей работ в соответствии с их должностями 

обязанностями по охране труда. 

Обеспечение безопасности труда при ремонте подвижного состава и 

производства запасных частей должно производиться в соответствии с 

требованиями других стандартов и нормативно технических документов.  

 Оборудование применяемое при ремонте подвижного состав и 

производства запасных частей должно удовлетворять требованиям. 

Технологические процессы и производственное оборудование, 

используемое при ремонте подвижного состава и производства 

запасных частей не должен является источниками повышенных уровней 

физиологически опасных и вредных производственных 
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факторов, превышающих предельно допустимые значения, установленные 

а также не должны загрязняет окружающую среду (воздуха, почву, воду) 

выбросами вредных и неприятно - пахнущих веществ в пределах 

производственной территории и вне её в количестве превышающем 

предельно - допустимые концентрации,  установленные ГОСТ 12.1.005 - 76 

и СН 145 - 71. 

Таблица норм опасных и вредных факторов 

      Таблица 5.1 

Наименование ГОСТ или СН и П 

Средне геометр. 

частоты оптовных 

полос, Гц 

Уровни звукового 

давления, Дб 

Шум 
ГОСТ 12.1.003 - 83 

СН и П II-12-77 

63 

125 

250 

500 

1000 

2000 

4000 

8000 

99 

92 

86 

83 

80 

78 

76 

74 

Ультразвук ГОСТ 12.1.001-83 

12300 

16000 

20000 и выше 

73 

83 

110 

Вибрация 

технологическая 

ГОСТ 12.1.012-78 

ГОСТ 12.4.046-78 

ГОСТ 12.4.025-76 

2 

4 

8 

16 

31,5 

63 

108 

99 

93 

92 

92 

92 

Предельно допустимый уровень напряжения 

переменный 

 

 

Ток 50 Гц 

 

 

 

400 Гц 

 

 

 

ГОСТ 12.1.019-79 

 

Продолжит. 

воздействия 

тока сек. 

 

0.01-0.08 

0.1 

0.2 

0.5 

0.7 

1.0 

0.01-0.08 

0.1 

0.2 

0.5 

0.7 

1.0 
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5.2 Обеспечение безопасности топливного хозяйства локомотивного 

депо 

5.2.1 Расчет молниезащиты резервуарного парка исследуемого 

локомотивного депо 

В соответствии с Инструкцией по устройству молниезащиты зданий и 

сооружений категория молниезащиты резервуаров наружных хранилищ 

определяется вероятностью вызванных молнией пожаров. 

Наружные металлические резервуары или отдельные емкости, содержащие 

горючие жидкости с температурой вспышки паров выше 61 
0
С (установки 

класса n-III по ПУЭ) должны быть защищены от прямых ударов молнии 

следующим образом: 

а) корпуса установок или емкостей при толщине металла крыши менее 4 мм 

должны быть защищены молниеотводами, установленными отдельно или на 

самом сооружении; 

б) корпуса установок или емкостей при толщине металла крыши 4 мм и более, а 

также отдельные емкости объемом менее 200 м
3
 независимо от толщины 

металла крыши достаточно присоединить к заземлителям. 

Таким образом, в данном случае на основании требований и конструктивных 

особенностей резервуаров, принята III категория молниезащиты. При этом 

защита от прямых ударов молнией выполняется тремя молниеотводами, 

установленными на резервуарах. То есть применяется так называемый 

многократный стержневой молниеотвод. Рекомендуемая зона защиты типа Б. 

Расход металла и общие затраты при таком методе защиты ниже, чем при 

устройстве молниезащиты отдельно стоящими молниеотводами. 

Для выбранного типа защиты также как и для других типов существует две 

зоны защиты: зона А, обладающая степенью надежности 99,5 % и выше, и зона 

Б – 95 % и выше. В данном случае приведены расчеты параметров зон А и Б. 

В соответствии с Инструкцией зона защиты многократного стержневого 

молниеотвода равной высоты определяется как зона защиты попарно взятых 

соседних молниеотводов. 

Исходными данными для расчета являются: 

- диаметр резервуаров Dр = 19 м; 

- высота резервуаров hр = 12 м; 

- объем резервуаров Vр = 3000 м
3
. 

На каждом резервуаре установлено 3 молниеотвода высотой hм = 4,5 м. В 

качестве токоотводов используются стенки резервуаров. 

С учетом приведенных данных расчетная высота молниеотводов составит 

                                                  h = hp + hм,                                                (5.1) 

h = 12 + 4,5 = 16,5 м. 

Высота защитного уровня для резервуаров с горючими жидкостями с 

температурой вспышки паров выше 61 
0
С с учетом рекомендаций Инструкции 

будет равна высоте защищаемых резервуаров, то есть hх = 12 м. 

Габаритные размеры зоны защиты типа Б можно определить по формулам 

ho = 0,92 h,                                                   (5.2) 

Ro = 1,5 h,                                                     (5.3) 

Rx = 1,5 (h – hx / 0,92),                                 (5.4) 
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где  ho – высота защитного конуса стержневого молниеотвода, м; 

Ro – радиус зоны защиты на уровне земли, м; 

Rx – то же на уровне hx. 

Расстояние между соседними молниеотводами в данном случае составит 

 

 м. 

При L < 1,5 h, (16,5 м < 1,5 × 16,5 = 24,75 м) 

hc = ho, 

Rcx = Rx, 

Rc = Ro. 

Подставляя в формулы (5.2 – 5.4) значения соответствующих величин, получим 

значения параметров зоны защиты типа Б: 

ho = 0,92 × 16,5 = 15,2 м, 

Ro = 1,5 × 16,5 = 24,75 м, 

Rx = 1,5(16,5 – 12/0,92) = 5,2 м. 

Следовательно:                         

hc = ho = 15,2 м, 

Rcx = Rx = 5,2 м, 

Rc = Ro = 24,75 м. 

Габаритные размеры зоны защиты типа А можно определить по формулам 

ho = 0,85h,                                                 (5.5) 

Ro = (1,1 – 0,002h)h,                                 (5.6) 

Rx = (1,1 – 0,002h)(h – hх/0,85).              (5.7) 

При L £ h имеем hc = ho; Rcx = Rx; Rc = Ro. 

Подставляя в формулы (5.5 – 5.7) значения входящих величин, получим для 

зоны защиты типа А 

ho = 0,85 × 16,5 = 14 м, 

Ro = (1,1 - 0,002 × 16,5) × 16,5 = 17,6 м, 

Rx = (1,1 - 0,002 × 16,5) × (16,5 - 12/0,85) = 2,6 м. 

Следовательно: 

hc = ho = 14 м, 

Rcx = Rx = 2,6 м, 

Rc = Ro = 17,6 м. 

Как видно из приведенных расчетов защищаемые резервуары полностью 

вписываются в пределы зоны защиты типа Б молниезащиты, выполненной 

многократными стержневыми молниеотводами, установленными на 

резервуарах. В этом случае все части резервуаров будут защищены. При этом 

hc >hx. 

В соответствии с требованием Инструкции молниеотводы присоединяются 

к заземлителям. В качестве токоотводов в данном случае при расположении 

стержневых молниеотводов непосредственно на металлических резервуарах 

используются стенки резервуаров. 
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Величина импульсного сопротивления заземлителей защиты от прямых ударов 

молнии должна быть не более 20 Ом. 

Таким образом, применение молниезащиты резервуарного парка 

многократными стержневыми молниеотводами, установленными на 

резервуарах, позволяет обеспечить защиту от прямых ударов молнии для III 

категории и рекомендуемой Инструкции зоны защиты типа Б. 

 

5.3 Эксплуатация резервуаров и технологических трубопроводов 

 

Каждый стационарный резервуар должен иметь технический паспорт и 

технологическую карту, которая вывешивается в производственном 

помещении. 

На корпусе резервуара и на крыше несмываемой краской наносятся 

значения базовой высоты (высотного трафарета) – расстояние от днища 

резервуара до верхнего среза кромки замерного люка. 

Резервуары, цистерны и другие емкости для хранения нефтепродуктов 

должны быть отградуированы и иметь калибровочные таблицы. 

После каждого капитального ремонта резервуара, но не реже одного раза в 

пять лет, должна производится повторная градуировка резервуара. 

Технологические трубопроводы складов также должны иметь 

градуировочные таблицы. 

Уклон корпуса горизонтального резервуара измеряется не реже одного раза 

в пять лет. 

Резервуары должны эксплуатироваться в соответствии с ―Правилами 

технической эксплуатации металлических резервуаров и инструкций по их 

ремонту‖ и быть надежно заземлены. 

Для металлических труб и вышек, установка молниеприемников и 

прокладка токоотводов не требуется. 

Сопротивление заземляющего устройства, предназначенного 

исключительно для защиты от статического электричества, допускается не 

выше 100 Ом. 

В местах соединения токоотводов и заземлителей на резервуарах наносится 

трафарет с указанием даты испытания и значения сопротивления, в случаях 

заглубленных резервуаров – устанавливается табличка у колодца горловины 

резервуара. 

Каждый резервуар имеет порядковый номер согласно технической схемы 

резервуарного парка, который четко наносится на корпусе, хорошо видимый со 

стороны пожарного проезда. Номер заглубленного резервуара должен быть 

указан на специальной табличке. Согласно требованиям ГОСТ 1510-84 

металлические резервуары должны периодически зачищаться не менее 1 раза в 

два года. Всякая зачистка резервуара оформляется актом, который служит 

основанием для списания остатков топлива, использованных на зачистку. 

Основание резервуара следует защищать от разрыва атмосферными водами, 

обеспечить беспрепятственный их отвод. 

Недопустимо погружение нижней части резервуара ниже уровня отметки в 

грунт и скапливания дождевой воды по контуру резервуара. Колодцы 
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заглубленных резервуаров должны быть чистыми и сухими. Поверхность 

внутри колодца окрашивается маслостойкой краской. Все горловины 

резервуаров должны быть герметично закрыты, иметь исправные прокладки. 

На технологические трубопроводы для дизельного топлива должны быть 

составлены паспорта. На остальные трубопроводы заводятся эксплуатационные 

журналы, в которых должны отражаться даты и данные о проведенных 

ревизиях и ремонтах. 

Все результаты осмотров оформляются актом, также как и надежность и 

электрические данные заземляющих устройств. 
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Заключение 

 

Ремонт запасных частей и деталей, узлов и агрегатов является 

процессом трудоѐмким и требует особого четкого внимания в соблюдении 

выполнения требований технологического процесса ремонта. При 

выполнении ремонта подвижного состава необходимо производить 

качественные сварочные работы, ремонтно-восстановительные работы и д.р. 

так как после выполнения ремонта тяговый подвижной состав должен 

отвечать требованиям безопасности движения поездов. 

Для разработки методики ремонта узлов необходима рациональная 

технология. В данной выпускной работе подробно представлены порядок и 

технология текущего ремонта электровоза в объѐме КР-1 с продлением срока 

службы. Применение подобной технологии в производственном процессе 

эксплуатацию позволит обеспечить безопасную эксплуатацию подвижного 

состава как на путях общего пользования компании, так и на промышленных 

предприятиях республики, тем самым обеспечивая бесперебойную работу 

народного хозяйства. 

Выпускная работа была написана в условиях существующего 

ремонтного предприятия с фактическим наличием указанного в работе 

оборудования, а так же контингента работников локомотивоборочного цеха. 
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