МИНИСТЕРСТВО ТРАНСПОРТА УКРАИНЫ ГОСУДАРСТВЕННАЯ АДМИНИСТРАЦИЯ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОГО ТРАНСПОРТА УКРАИНЫ
УТВЕРЖДЕНО Приказом Укрзализныци
№ 168-Ц от 29 июня 1998г.
ИНСТРУКЦИЯ
ПО ОБСЛУЖИВАНИЮ В ЭКСПЛУАТАЦИИ ЭЛАСТОМЕРНЫХ ПОГЛОЩАЮЩИХ АППАРАТОВ 73ZW ПО ЧЕРТЕЖУ № 732ZW 110100 - 5 - 00 УЗ
№ ЦВ-0018
КИЕВ 1998

МІНІСТЕРСТВО ТРАНСПОРТУ УКРАЇНИ ДЕРЖАВКА АДМІНІСТРАЦІЯ ЗАЛІЗНИЧНОГО ТРАНСПОРТУ УКРАПІМ
252034, и Київ. вул Лнсенка 6
Ти. 233-6З-05, факс 227 65 96
№ 168 -Ц
«29» червня 1995 р НАКАЗ
Про затвердження та введення в
дію
Інструкції    по    обслуговуванню
в експлуатації еластомірних апаратів
У зв'язку з виготовленням поглинаючих апарати підвищеної енергоємності типу 73 ZW з еластомірнимн амортизаторами типу КZЕ - 5 - R2, призначених для автозчіпних пристроїв вантажних вагонів залізниць коли 1520 мм і установкою їх на вантажні вагони рухомого складу залізниць України в першу чергу призначених для перевезення небезпечних вантажів
НАКАЗУЮ
1 Затвердити Інструкцію по обслуговуванню в експлуатації еластомірних поглинаючих апаратів 73 2\У по кресленню № 73 2\У 110100 - 5 - 00 УЗ
2 Начальникам залізниць України, Генеральному директору Консорціуму "Укрзалізпром",
Генеральному директору об єднання "Укрпромзалізтранс", директорам Українських державних Центрів "Укрспецвагон" та "Укррефтранс"
21 Забезпечити Інструкцією відділки залізниць, державні підприємства з перевезень
вантажів та пасажирів регіональні представництва, вагонні депо, вагоноремонтні
заводи 2 2 У ІІ кварталі 1998 року організувати вивчення та перевірку знань вимог Інструкції по
обслуговуванню в експлуатації еластомірних поглинаючих апаратів
2 3 Забезпечити контроль за безумовним виконанням вимог Інструкції по обслуговуванню в експлуатації еластомірних поглинаючих апаратів на залізницях України
3 Ввести в дію Інструкцію по обслуговуванню в експлуатації еластомірних поглинаючих апарати) з 1 серпня 1998 року
4 Контроль за виконанням наказу покласти на заступника Генерального директора Укрзалізниці           А.Д. Лашко
Перший заступник Міністра транспорту України — Генеральний директор Укрзалізниці
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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Данная инструкция содержит указания по контролю состояния и техническому обслуживанию поглощающего аппарата 732ZW линейными предприятиями вагонного хозяйства железных дорог и вагоноремонтными заводами УЗ  при всех видах осмотра автосцепного устройства, предусмотренных пунктом 1.5 "Инструкции по ремонту и обслуживанию автосцепного устройства подвижного состава железных дорог"

1.2 Основной рабочий элемент аппарата 732ZW эластомерный амортизатор   подлежит ремонту только в условиях специализированных предприятий и центров обслуживания Объем, технология и правила производства такого ремонта определяются отдельной ремонтно-технической документацией В условиях вагонных депо и вагоноремонтных заводов, при необходимости разборки поглощающего аппарата, предусматриваются лишь две операции по обслуживанию амортизатора очистка корпуса амортизатора от старой смазки и смазка наружной поверхности корпуса амортизатора При проведении этих операции а также при разборке и сборке поглощающего аппарата особое внимание необходимо уделить предотвращению повреждения рабочей поверхности штока амортизатора, так как любой дефект на этой поверхности может привести к преждевременному выходу из строя поглощающего аппарата
2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

2 1 Конструктивный ход Хк мм
90

2 2 Динамическая энергоемкость Еd, кДж

110

2 3 Сила начальной затяжки Ро, кН
200

2 4 Статическая сила сопротивления при рабочем ходе равном

конструктивному Рк кН
1000

2 5 Номинальная скорость соударения вагонов массой
100 ТVn,

м/с (км/ч)
3(11)

2 6 Диапазон рабочих температур                от-60°Сдо +50°С

2 7 Установочные габариты в соответствии с ГОСТ 3475 81

2 8 Масса в сборе. М кг                                        214
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3. КОНСТРУКЦИЯ И ПРИНЦИП ДЕЙСТВИЯ АППАРАТА
3.1. Поглощающий аппарат 73ZW состоит из следующих основных частей (см. Приложение № I): корпуса поглощающего аппарата (2), упорной плиты с болтами (3), монтажных планок (4) и эластомерного амортизатора (1). Для предварительного поджатая аппарата с целью облегчения монтажа при поставке на вагон, между монтажными планками (4) и приливами корпуса закладываются дистанционные вкладыши (5), которые выпадают при первом сжатии аппарата в процессе маневровых работ.
3.2. Эластомерный амортизатор типа KZE-5-R2-1 представляет собой цилиндрический корпус из высокопрочной стали, заполненный высоковязким упруго сжимаемым рабочим материалом (эластомером). При сжатии амортизатора шток входит в корпус и сжимает эластомер, создавая высокое внутреннее давление. При ударном (динамическом) сжатии амортизатора поглощение энергии происходит за счет перетекают (дросселирования) рабочего материала через калиброванный зазор между корпусом амортизатора и поршнем,установленнь1м на штоке.
4. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ ПОГЛОЩАЮЩЕГО АППАРАТА 73ZW ПРИ ПОЛНОМ ОСМОТРЕ АВТОСЦЕПНОГО УСТРОЙСТВА
4.1. Контрольный пункт, цех или отделение по ремонту автосцепки, производящие техническое обслуживание аппаратов 73ZW, для выполнения операций сборки, разборки и предварительного поджатия аппаратов и установки дистанционных вкладышей перед установкой на вагон, должны быть оснащены прессом с рабочим усилием не менее 400 кН (40 т). При небольших объемах поступления аппаратов 73ZW допускается использовать для выполнения этих операций технологическое оборудование других цехов предприятия, имеющее соответствующие характеристики.

4.2. При полном осмотре автосцепного устройства в соответствии с требованиями пункта 1.7. Инструкции № ЦВ-ЦЛ-ЦТ-0014 поглощающий аппарат 73ZW вместе с другими съёмными узлами и деталями автосцепного устройства снимается с вагона и направляется в КПА вагоноремонтного предприятия. Технология снятия с вагона не отличается от типовой. Ремонт аппаратов производится на специализированных предприятиях.

4.3. После поступления в КПА, аппарат вынимается из тягового хомута и контролируется состояние упорной плиты и корпуса аппарата. 4.3.1. Аппарат считается исправным, если:

а) толщина стенки горловины корпуса не менее 10 мм;
4

б) толщина упорной плиты не менее 53 мм;

в) отсутствуют изломы и трещины в деталях аппарата;

г) высота аппарата от опорной плоскости плиты, контактирующей с торцом хвостовика автосцепки, в средней части до опорной плоскости корпуса аппарата 625-633 мм;

д) при нагрузке 400 кН (40 т) величина сжатия аппарата не более 35 мм.

4.4. Частичная разборка аппарата со смазкой трущихся поверхностей производится при капитальном ремонте и при деповском один раз в четыре года, что устанавливается на основании маркировки завода-изготовителя или предприятия, производящего капитальный ремонт вагона.

4.5. Неисправные аппараты 73ZW могут быть заменены аппаратами Ш-1-ТМ, Ш-2-В, ПМК-110А, при этом предохранительные планки на стенах хребтовой балки вагона должны быть очищены от смазки. О снятии аппарата уведомляется владелец вагона или указанное им специализированное ремонтное предприятие.

4.6. Перед постановкой аппарата в тяговый хомут он должен быть сжат, между монтажной планкой и приливом корпуса установлен вкладыш толщиной 18 мм, размеры которого не препятствовали бы его выпадению при сжатии аппарата на вагоне.

Аппарат 73ZW устанавливают на подвижной состав, имеющий ударную розетку, обеспечивающую расстояние от упора головы автосцепки до  розетки не менее 100 мм (при касании торца хвостовика автосцепки упорной плиты).

ВНИМАНИЕ ! В случаи замены аппарата 73ZW пружино-фрикцнонным аппаратом типа Ш-2В, ПМК-110А или ПМК-110К-23 необходимо удалить смазку с защитных планок хребтовой балки, так как случайное попадание смазки на поверхности клиньев этих аппаратов  приводит к полной потере их работоспособности.

4.1.1. После проверки или разборки аппарата упорная плита и  корпус  подлежат клеймению. Окраска наружной поверхности корпуса аппарата и упорной плиты производится только при разборке аппарата. Клеймение и окраска производятся в соответствии с пунктом 2.7. Инструкции № ЦВ-ЦЛ-ЦТ-0014.

5. КОНТРОЛЬ СОСТОЯНИЯ АППАРАТОВ 73ZW ПРИ НАРУЖНОМ ОСМОТРЕ И ТЕХНИЧЕСКОМ ОБСЛУЖИВАНИИ ВАГОНА

5.1. При наружном осмотре исправное состояние поглощающего аппарата определяется отсутствием зазоров между упорной плитой и передними упорами, между корпусом аппарата и задними упорами.
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ВНИМАНИЕ!    При ненормированном расстоянии между передними и задними упорами (более 625 мм) наличие указанных зазоров не является признаком неисправности аппарата.
5.2. Во время технического обслуживания вагонов при подготовке поездов и при подготовке вагонов под погрузку исправность аппарата 73ZW контролируется по расстоянию между упором головы автосцепки и ударной розеткой. Это расстояние должно находиться в пределах 120-150 мм (при укороченной розетке).

6. СРОК ГАРАНТИИ АППАРАТА 73ZW
6.1. Эксплуатация аппарата 73ZW без ремонта или замены деталей предусматривается на срок 10 лет или до капитального ремонта вагона. Изготовитель гарантирует исправность аппарата на срок 4 года после изготовления при нормальных (безаварийных) условиях эксплуатации.

При выходе из строя аппарата не по вине пункта ремонта автосцепки ранее указанного срока, изготовителю или специализированному предприятию, производившему  капитальный ремонт  аппарата, предъявляется рекламация.
6
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1 ПРИЛОЖЕНИЕ N 1
**размеры после удаления дистанционного вкладыша
	9
	Буксовая втулка
	200SO DUH 5A
	1

	8
	Шайба пружинная 20
	ГОСТ 6402-70
	4

	7
	Шплинт 4x4O
	ГОСТ 397-66
	4


	6
	Гайка корончатая
М20
	ГОСТ 5918-73
	4

	5
	Вкладыш дистанционный
	73ZW 110100-5-05 УЗ
	2

	4
	Планка монтажная
	73ZW 110100-5-04 УЗ
	2

	3
	Плита упорная
	73ZW
110101-5-00 УЗ
	1

	2
	Корпус аппарата
	73ZW 110102-5-01А УЗ
	1

	1
	Амортизатор поглощающий
	KZE-5-R2-1000
	1

	Поз
	Наименование
	Обозначение
	Кол


	АППАРАТ ПОГЛОЩАЮЩИЙ

	73ZW 110100-5-00 УЗ
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ПРИЛОЖЕНИЕ N 2
Маркировать а)знaк предприятия-изготовителя;
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б)Дата изготовления (две последние
цифры года)
б) марка материала (буква 'Х' для стали
32Х06Л-У; буквы "ГС" для стали 30ГСЛ-6),
г) очередной номер отливки,
д) символ  изделия (73ZW)

	2
	Буксовая втулка
	20050 BW 5A
	1

	1
	Корпус аппарата
	73ZW 110102-5-01A УЗ
	1

	Поз
	Наименование
	Обозначение
	Кол

	КОРПУС АППАРАТА

	75ZW 110102-5-01А УЗ
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ПРИЛОЖЕНИЕ № 5
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	3
2
	Втулка
	73ZW 110101-5-03 УЗ
	4 

	
	Болт М20х295-56
	73ZW 110101-5-02 УЗ
	4

	l
	Плита
	73ZW 110101-5-01 УЗ
	1

	Поз
	Наименование
	Обозначение
	Кол

	ПЛИТА УПОРНАЯ

	73ZW 110101-5-00 УЗ
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 ПРИЛОЖЕНИЕ N 4
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ПЛАНКА МОНТАЖНАЯ

	75ZW 110100-5-04 УЗ
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ПРИЛОЖЕНИЕ N 5
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	ДИСТАНЦИОННЫЙ ВКЛАДЫШ

	75ZW 110100-5-05 УЗ
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 ПРИЛОЖЕНИЕ №6/1
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1.Сварные швы термообработатъ для снятия внутренних напряжений. 

2.Покрытие нерабочих поверхностей хим. окс. прм.

З. Маркировать ТК-1295

	Размер
	А
	Обознаение на шаблоне

	Приемочный
	*0 201.5-0,3
	ППр

	Ремонтный
	0205-0,3
	РНа


	2
	1
	Пластина
	-
	40Н
	

	1
	1
	Ручка
	-
	ST35
	

	Poz.
	H.szt.
	nazwo
	Нг rys. lub norny
	Mnterial
	Uwagi

	Masa v kq
	 FABRYKA URZADZEN  MECHANICZNYTCH
 КАМАХ sa.
PL.  - 37 220 KANCZUGA

	
	 ШАБЛОН НЕПРОХ. ПРОВЕР.

	format
A4
	

	
	РАЗМЕРА *0 200

	
	

	1:2
	

	
	
	ТК-1295
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ПРИЛОЖЕНИЕ № 6/2

1. Неуказанные предельные отклонения по СМЗ З.Маркировать ТК-1304
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	Masa v kq
	FABRYKA URZADZEN  MECHANICZNYTCH
 КАМАХ sa.
PL.  - 37 220 KANCZUGA

	
	    ШАБЛОН
	НЕПРОХ. ДЛЯ РАЗМЕРА

	format
A4
	
	

	
	0200+0,3-0,5
	. 230±2.5, 318±2.5


	
	

	1:2.5
	

	
	СТАЛЬ 40
	ТК-1304
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ПРИЛОЖЕНИЕ № 6/3
1.Неуказанные предельные отклонения по СМЗ
3. Маркировать ТК-1297
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	А4
	 FABRYKA URZADZEN  MECHANICZNYTCH
 КАМАХ sa.
PL.  - 37 220 KANCZUGA

	
	 ШАБЛОН ДЛЯ ПРОВЕРКИ

	
	РАЗМЕРА 318±2.5

	
	

	1:2.5
	

	
	СТАЛЬ 40
	ТК-1297
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ПРИЛОЖЕНИЕ №6/4
1.Поверхности С цементировать
h 0.6...0.8; HRC,51...62.
2. Неуказанные предельные отклонения
диаметров H12, hl2, остальных  ±na/7
3.Маркировать ТК-1298
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	Размер
	А
	В
	С
	Обозначение на шаблоне

	Приемочный
	478+0,2
	227.5+0,2
	478,5-0,2
	ППрППр.ПНо

	Ремонтный
	474 +0,3
	-
	-
	ПНо


	
	 FABRYKA URZADZEN  MECHANICZNYTCH
 КАМАХ sa.
PL.  - 37 220 KANCZUGA

	
	 ШАБЛОН ДЛЯ ПРОВЕР.

	А4
	

	
	РАЗМЕР. 230±2.5 ,478±3

	
	

	1:2
	

	
	
	ТК-1298


15

ПРИЛОЖЕНИЕ № 6/5
1 .Поверхности С цементировать
h 0.6...0,8: НRСэ51...67.

2 .Неуказанные предельные отклонения

диаметров Н14, h14, остальных ±Л14/2

3.Маркировать ТК-1299
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	Размер
	А
	В
	Обозначение на шаблоне

	
	478.5+0,2 
	320
	ППр

	
	
	
	

	ремонтный
	474.6+0,3
	309
	PHо


	
	 FABRYKA URZADZEN  MECHANICZNYTCH
 КАМАХ sa.
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	   ШАБЛОН ПРОХОД. ПРОВЕР.

	А4
	

	
	РАЗМЕР. 318±2.5 ,478±3

	
	

	Podaafko
1:2
	

	
	    ТК-1299
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ПРИЛОЖЕНИЕ № 6/6
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	 FABRYKA URZADZEN  MECHANICZNYTCH
 КАМАХ sa.
PL.  - 37 220 KANCZUGA

	
	   ШАБЛОН ГЛУБИНЫ КОРПУСА

	А4
	

	
	

	
	

	1:2
	

	
	СТАЛЬ 40
	ТК-1305
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приложение № 6/7
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	 FABRYKA URZADZEN  MECHANICZNYTCH
 КАМАХ sa.
PL.  - 37 220 KANCZUGA

	
	    ШАБЛОН ДЛЯ ПРОВЕРКИ

	A4
	

	
	ПЛОСКОСТИ

	
	

	1:2
	СТАЛЬ 40
	ТК-1501
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ПРИЛОЖЕНИЕ №  7

МАРКИРОВКА ЭЛАСТОМЕРНЫХ АМОРТИЗАТОРОВ

—Знаки существующие до регенерации амортизатора на рисунке обозначены буквами.
—Знаки маркированные после регенерации амортизатора на рисунке обозначены  цифрами: 1,2 и 3.
—Описание значения и способа маркировки отдельных знаков представлено в пкт.7.5 настоящей инструкции.
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 ПРИЛОЖЕНИЕ № 8
Допускаемые величины износа 
Места замеров диаметров амортизатора

Места измерений износа наружных поверхностей эластомерного амортизатора
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Допускаемые величины износа

	Род
	места  измерения (сектор)

	повреждений
	А
	В
	С
	D
	t
	F

	Износ наружного
	
	
	
	
	
	

	диаметра цилиндра
Ø мин. (мм)
	195.5
	197
	197
	197.5 
	196.5
	X

	Царапины на  цилиндре до глубины (мм)
	3
	1.5
	1,5
	1.5
	3
	X

	Износ наружного диаметра штока, Ø мин (мм)
	X
	X
	X
	X
	X
	53.В2

	Выработка наружного диаметра штока
Ø максим. (мм)
	х
	X
	X
	X
	X
	53.95
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ПРИЛОЖЕНИЕ №  9/1
Допускаемые величины износа деталей поглощающего аппарата
Предельные размеры допускаемые в эксплуатации поглощающего аппарата 73ZW
Эксплуатационные предельные размеры для корпуса аппарата
73ZW 110102-5-00 УЗ
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ПРИЛОЖЕНИЕ № 9/2
Допускаемые величины износа деталей поглощающего аппарата
Предельные размеры допускаемые в эксплуатации поглощающего аппарата 73 ZW
Эксплуатационные предельные размеры для упорной плиты 73ZW 110101-5-00 УЗ
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 ПРИЛОЖЕНИЕ N8 10
Установка на вагон поглощающего аппарата 73ZW
[image: image14.png][ [/





1
— струбцина

2
- плита упорная 73ZW П0101-5-00 УЗ

3
- поглощающий аппарат 73ZW П0100-5-00 УЗ
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