МИНИСТЕРСТВО ПУТЕЙ СООБЩЕНИЯ

РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ

(МПС РОССИИ)

14 января 2002 г. N М-20у


УКАЗАНИЕ

В целях проведения единой технической политики при создании и эксплуатации подвижного состава железных дорог:

Утвердить и ввести в действие с 21 января 2002 г. Изменение N 1 ОСТ 32.63-96 "Тяговый подвижной состав. Формирование колесных пар. Метод тепловой сборки" (Приложение).

Первый заместитель Министра

А.С.Мишарин

Приложение

к указанию МПС России

от 14 января 2002 г. N М-20у

ИЗМЕНЕНИЕ N 1 ОСТ 32.63-96 Тяговый подвижной состав. Формирование колесных пар. Метод тепловой сборки

Принято и введено в действие указанием МПС России от 14.01.2002 г. N М-20у

Дата введения 2002-01-21

Раздел 1 изложить в новой редакции: "Настоящий стандарт устанавливает метод тепловой сборки осей с составными, цельнокатаными и зубчатыми колесами, осевыми шестернями (далее - колесо), колесными центрами, центрами зубчатых колес и осевых шестерен (далее - колесный центр) при изготовлении и ремонте колесных пар.

Настоящий стандарт является обязательным для предприятий, использующих тепловой метод при изготовлении и ремонте колесных пар тепловозов, электровозов, моторвагонного подвижного состава (МВПС) и специального подвижного состава (СПС)".

Раздел 2. Заменить ссылку "ГОСТ 11018-87 Колесные пары для тепловозов и электровозов железных дорог колеи 1520 мм. Технические условия" на "ГОСТ 11018-2000 Тяговый подвижной состав железных дорог колеи 1520 мм. Колесные пары. Общие технические условия".

В разделе и далее по тексту заменить ссылки:

"ГОСТ 3281-93 Оси локомотивные железных дорог широкой колеи. Технические условия" на "ГОСТ 30237-96 (ИСО 1005-3-82) Оси чистовые для подвижного состава железных дорог колеи 1520 мм. Технические условия";

"ЦП/4053 Инструкция по осмотру, освидетельствованию, ремонту и формированию колесных пар путевых машин, дрезин, автомотрис и мотовозов" на "ЦП/486 Инструкция по формированию, освидетельствованию, ремонту и осмотру колесных пар путевых машин".

Исключить ссылку: "ОСТ 32.34-83 ССБТ Ремонт подвижного состава и производство запасных частей на заводах. Требования безопасности".

Раздел дополнить ссылками:

"ГОСТ 12.1.005-88 Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны

ГОСТ 1129-93 Масло подсолнечное. Технические условия

ГОСТ 2768-84 Ацетон технический. Технические условия

ГОСТ 3134-78 Уайт-спирит. Технические условия

ГОСТ 5791-81 Масло льняное техническое. Технические условия

ГОСТ 6360-83 Масло МТ-16П Технические условия

ГОСТ 6507-90 Микрометры. Технические условия

ГОСТ 7931-76 Олифа натуральная. Технические условия

ГОСТ 8420-74 Материалы лакокрасочные. Методы определения условной вязкости

ГОСТ 10054-82 Шкурка шлифовальная бумажная водостойкая. Технические условия

ГОСТ 10597-87 Кисти и щетки малярные. Технические условия

ГОСТ 21790-93 Ткани хлопчатобумажные и смешанные одежные. Общие технические условия

ГОСТ Р 8.563-96 Государственная система обеспечения единства измерений. Методики выполнения измерений

ТУ 6-06-246-92 Лак Ф-40. Технические условия".

Пункт 3.3 исключить.

После пункта 3.6 дополнить раздел новым пунктом в редакции: "Поверхности осей, подлежащие покрытию, не должны иметь следов коррозии".

Пункт 3.8 дополнить текстом:

"В качестве антикоррозионного покрытия посадочных поверхностей осей необходимо применять олифу натуральную по ГОСТ 7931, термически обработанные растительные масла - подсолнечное по ГОСТ 1129 или льняное по ГОСТ 5791. Порядок термообработки и применения олифы и растительных масел приведен в приложении А.

Допускается в качестве антикоррозионного покрытия использовать лак Ф-40 по ТУ 6-06-246. Порядок применения лака приведен в приложении Б".

Пункт 3.9. Первый абзац изложить в новой редакции:

"Детали (колесные центры, составные или цельнокатаные колеса), устанавливаемые на ось колесной пары, кроме зубчатых колес и внутренних колец подшипников, равномерно нагревают до температуры от 240 до 260 град.С. Температура нагрева зубчатых колес из легированных сталей должна быть не более 200 град.С. Допускается температура нагрева зубчатых колес из стали марки 55 Ф не более 260 град.С".

Третий абзац исключить.

Пункт 3.13 изложить в новой редакции:

"После завершения тепловой сборки и остывания соединения ось-колесо до температуры окружающей среды прочность каждого соединения должна быть проверена на сдвиг контрольной осевой нагрузкой:

-(636+-20) кН (65+-2) тс на каждые 100 мм диаметра подступичных частей оси под посадку колес для тепловозов, электровозов;

-(540+-20) кН (55+-2) тс на каждые 100 мм диаметра подступичных частей оси под посадку колес для МВПС и СПС;

-(294+-20) кН (30+-2) тс на каждые 100 мм диаметра подступичной части оси под посадку зубчатого колеса (ступицы зубчатого колеса), осевой шестерни (ступицы осевой шестерни) для тепловозов, электровозов, МВПС и СПС;

-(245+-20) кН (25+-2) тс на каждые 100 мм диаметра удлиненной ступицы колесного центра под посадку зубчатого колеса".

Пункт 4.1. Исключить слова "и ОСТ 32.34".

Раздел 4 дополнить пунктом в редакции:

"4.4 Работу при нанесении покрытий производить при местной приточновытяжной вентиляции, соблюдая требования к воздуху рабочей зоны по ГОСТ 12.1.005 и противопожарные меры по ГОСТ 12.3.005".

Раздел 5. Наименование раздела изложить в новой редакции: "Контроль качества деталей и соединения колесо-ось".

Пункт 5.2. Последнее предложение первого абзаца изложить в новой редакции: "Измерения выполняют по методикам, разработанным и аттестованным с учетом требований ГОСТ Р 8.563".

Пункт 5.4. Заменить ссылку "3.15" на "3.13"

Дополнить стандарт приложениями в редакции:

Приложение А

(обязательное)

Порядок применения олифы и растительных масел

в качестве антикоррозионного покрытия подступичных

частей осей

А.1 Термообработка растительного масла

Термообработку растительного масла осуществляют с выдержкой от 2 до 3 ч при температуре от 140 до 150 град.С. После охлаждения до температуры 20 град.С масло должно отстояться не менее 48 ч. Осадок масла не используют.

А.2 Подготовка поверхностей оси и нанесение покрытия

Поверхности оси, подлежащие покрытию, при необходимости должны быть очищены от пятен фреттинг-коррозии шкуркой зернистостью не более 6-П по ГОСТ 10054. При этом очищаемые поверхности необходимо смазывать машинным маслом по ГОСТ 6360.

Поверхности оси, подлежащие покрытию, предварительно обезжиривают уайт-спиритом по ГОСТ 3134 с помощью безворсовой салфетки по ГОСТ 21790 и просушивают. После обезжиривания промывают ацетоном по ГОСТ 2768 и просушивают на воздухе от 5 до 10 мин.

Во избежание загрязнения покрываемых поверхностей запрещается прикасаться к ним руками или предметами.

Температура окружающей среды при нанесении покрытия на ось должна быть от 15 до 30 град.С.

Олифу или растительное масло наносят на поверхность оси краскораспылителем, мягкой кистью по ГОСТ 10597 или безворсовой салфеткой по ГОСТ 21790 перед насадкой колеса на ось.

А.3 Сушка нанесенного слоя покрытия и формирование соединения колесо-ось

Нанесенное покрытие должно быть высушено. Для сушки нанесенного слоя олифы или растительного масла, ось (или часть оси, на которую нанесено покрытие) необходимо нагреть в печи до температуры от 130 до 140 град.С и выдержать при этой температуре от 3,5 до 4 ч. Сушка открытым пламенем не допускается.

Допускается сушка нанесенного покрытия с использованием тепла колеса (колесного центра) и индукционного нагревателя. Формирование соединения колесо-ось при этом проводят не ранее, чем через 2 часа после нанесения покрытия на ось. В течение времени от 3,5 до 4 ч в зоне соединения колеса с осью необходимо поддерживать температуру от 130 до 140 град.С.

Процесс сушки нанесенного покрытия проводят с автоматической записью диаграммы контроля температуры сушки. На диаграмме указывают заводской номер оси и дату. Эти данные удостоверяют отметкой службы технического контроля. Хранят диаграмму в соответствии с требованиями инструкции ЦТ/329 для хранения диаграмм нагрева.

Нагрев колеса или колесного центра и формирование соединения колесо-ось должно быть выполнено по 3.9 и 3.10.

Приложение Б

(обязательное)

Порядок применения лака Ф-40

в качестве антикоррозионного покрытия

подступичных частей осей

Б.1 Подготовка поверхностей оси и нанесение лака Ф-40

Поверхности осей, подлежащие покрытию, предварительно обезжиривают уайт-спиритом по ГОСТ 3134 с помощью безворсовой салфетки по ГОСТ 21790 и просушивают. После обезжиривания поверхности промывают ацетоном по ГОСТ 2768 и просушивают на воздухе от 5 до 10 мин.

Во избежание загрязнения покрываемых поверхностей запрещается прикасаться к ним руками или предметами.

При нанесении покрытия на ось температура окружающей среды должна быть от 15 до 30 град.С.

Лак Ф-40 наносят на поверхность оси краскораспылителем перед насадкой колеса на ось.

Для нанесения лака ось устанавливают в центрах токарного станка, на суппорт которого укрепляют краскораспылитель. Для распыления применяют сжатый воздух по ГОСТ 9.010, группа 1

Лак наносят на посадочные поверхности вращающейся в центрах оси при следующих условиях:

- давление воздуха в распылителе - от 3*10(5) до 4*10(5) Па;

- диаметр сопла распылителя - 1,8 мм;

- условная вязкость лака Ф-40 - время непрерывного истечения от 12 до 15 с по ВЗ-4 ГОСТ 8420;

- число оборотов оси в центрах токарного станка-100 об/мин, подача - от 10 до 12 мм/об;

- расстояние от сопла распылителя до покрываемой поверхности - от 200 до 350 мм;

- хлопья лака, образующиеся при его нанесении, не должны попадать на посадочную поверхность;

- число проходов распылителя - от 8 до 10

Б.2 Отверждение нанесенного слоя лака Ф-40

Лак-40 подвергают отверждению при температуре от 160 до 180 град.С и выдержке от 1 до 1,5 ч при этой температуре. Отверждение лака открытым пламенем не допускается.

Допускается отверждение лака с использованием тепла колеса (колесного центра) и индукционного нагревателя. Формирование соединения колесо-ось при этом проводят не ранее, чем через 2 часа после нанесения лака на ось. В течение времени от 1 до 1,5 ч в зоне соединения колеса с осью необходимо поддерживать температуру от 160 до 180 град.С.

Процесс отверждения лака проводят с автоматической записью диаграммы контроля температуры отверждения. На диаграмме указывают заводской номер оси и дату. Эти данные удостоверяют отметкой службы технического контроля. Хранят диаграмму в соответствии с требованиями инструкции ЦТ/329 для хранения диаграмм нагрева.

Б.3 Контроль нанесенного покрытия и формирование соединения колесо-ось

После отверждения лака образовавшееся покрытие подлежит осмотру. Покрытие должно быть ровным, гладким. При наличии дефектов (подтеков, несплошностей, засорений, пузырей) покрытие должно быть снято ацетоном и нанесено вновь.

Покрытие должно быть светло-коричневого цвета, толщиной от 10 до 25 мкм. Толщину покрытия контролируют микрометром типа МК по ГОСТ 6507. При отверждении лака с использованием тепла колеса (колесного центра) осмотр покрытия на наличие подтеков, несплошностей, засорений, пузырей производить сразу после нанесения лака.

Нагрев колеса или колесного центра и формирование соединения колесо-ось должно быть выполнено по 3.9 и 3.10.
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