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ОБЩАЯ ЧАСТЬ.
Настоящий проект организации работ разработан на основании проектной документации ПКО завода, нормативных документов: 
· ОРД 14–30.12–90. «Промышленные объекты чёрной металлургии. Капитальные и текущие ремонты. Состав, содержание и правила оформления ремонтных документов»;

·   СНиП 12.03-2001 «Безопасность труда в строительстве. Часть 1.Общие требования»; 

·   №69-ФЗ «О пожарной безопасности»;

-  ФНиП в области промышленной безопасности ««Правила безопасности процессов получения или применения металлов» от 09.12.2020г. №512.

-  ФНиП в области промышленной безопасности «Обеспечение промышленной безопасности при организации работ на опасных производственных объектах горно-металлургической  промышленности» от 13.11.2020г. №440.
-  ФНиП в области промышленной безопасности «Правила безопасности опасных производственных объектов, на которых используются подъёмные сооружения», от 26.11.2020г. №461
Является руководством для проведения текущих и капитальных ремонтов механизмов стана.

          В случае возникновения в процессе ремонта работ, не предусмотренных проектом, до начала их выполнения – составляется дополнение к настоящему проекту или разрабатываются технологические карты, которые согласуются и утверждаются  в соответствии с ОРД 14 – 30. 12 – 90.

    Для руководства подготовкой и проведением ремонта генеральный директор завода, распоряжением по заводу, назначает начальника ремонта из состава инженерно-технических работников завода. Приказом предусматриваются мероприятия, обеспечивающие безопасность проведения ремонта, материально – техническое и транспортное обеспечение и выполнение ремонта в срок, с указанием ответственных исполнителей.

За 3-4 месяца до начала ремонта, начальник ремонта составляет график проведения подготовительных работ, согласовывает его с исполнителями и  контролирует  его выполнение.

Техническую документацию на ремонт (ведомость дефектов, технический проект, рабочие чертежи и др.) цех передает ремонтной организации за 1,5-2 месяца до начала ремонта. 

Начальник ремонта проводит ежедневные оперативные совещания, на которых рассматриваются: координация работ между исполнителями; график выполнения работ; выдача новых заданий; выполнение условий безопасности труда и пожарной безопасности. На оперативном совещании должны присутствовать руководители работ всех ремонтных организаций и ответственные представители цехов и отделов предприятия, участвующих в ремонте, а также представители цехов и отделов завода, обслуживающих ремонт.
ХАРАКТЕРИСТИКА СТАНА «1150». 
Реверсивный стан «ДУО» - блюминг «1150» пущен после реконструкции блюминга  «950» в 1987 году. Стан-блюминг «1150» предназначен для прокатки заготовки на стан «750». Заготовкой для стана «1150» служат слитки электросталеплавильных цехов весом от 2,7 до 5,7 т. Для нагрева  слитков перед прокаткой в цехе используются нагревательные колодцы и нагревательная методическая печь. Слитки из методической печи подаются на приемный рольганг стана с помощью шаржир-машины и слитковоза с дистанционным управлением. Из нагревательных колодцев слитки на слитковоз подаются 2-мя клещевыми кранами.

Главная линия стана состоит из дуореверсивной рабочей клети закрытого типа с рабочими валками Ø1170 мм, длиной бочки 2800мм, шестеренной клети Ø1140мм.

Вращение от шестеренной клети к валкам передается универсальными шпинделями с гидравлическим уравновешиванием верхнего шпинделя.

Привод нажимного устройства  рабочей клети осуществляется от двух электродвигателей постоянного тока мощностью 630 кВт и скоростью 750/1000 об/мин., что обеспечивает скорость подъема валка 180-220 мм/сек.

Приводом рабочей линии служит электродвигатель постоянного тока МПС 11500-63 мощностью 10000 кВт и скоростью 63-90 об/мин.

Вращение от шестеренной клети к электродвигателю передается зубчатой муфтой. 
    РАСПРЕДЕЛЕНИЕ РЕМОНТНЫХ РАБОТ МЕЖДУ ИСПОЛНИТЕЛЯМИ.
Прокатному цеху №1 выполнить:

1. Вскрытие плитного настила.

2. Очистку дренажных канав от окалины.

3. Очистка окалиноуборников.

Ремонтной службе Прокатного цеха №1 и ЦРМО  выполнить ремонт следующего механического оборудования:

1. Механизмы слитковоза.
2. Зубчатая муфта главной линии.
3. Шестеренная клеть.
4. Шпиндельное устройство и нажимной механизм рабочей клети.
5. Рольганги.
6. Манипуляторы с приводом и кантователем. 
7. Механизм уборки окалины.
8. Механизм перемещения опускающего рольганга.
9. Пресс-ножницы Q=630 т.
10. Конвейер уборки обрези и поворотная платформа для коробов с обрезью.
11. Цепные транспортеры.
12. Сталкиватели.
13. Плитовой настил и ограждение по стану.

         ПСЦ выполнить:

1. Ремонт водоводов на стане, с заменой труб, стояков и задвижек.

          ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ.
Прокатному цеху №1 выполнить:

1. Получить крепежные детали, подшипники, металл со складов завода и транспортировать в цех.

2. Запасные части складировать в цехе на специально отведенных площадках.

3. Очистить предназначенные для ремонта узлы от технологической пыли.

     Ремонтной службе Прокатного цеха  № 1:

1. Подвести магистрали силовых и осветительных электролиний и обеспечить их нормальную эксплуатацию на период ремонтных работ.

2. Завести в цех на приобъектовые склады метизы, электроды, горюче-смазочные материалы и др.
3. Подготовить необходимые для ремонта детали, узлы механического и электрического оборудования, согласно графику подготовительных работ.

          ЦРМО выполнить:
1. Подготовить к ремонту все необходимые механизмы и оборудование.

После прокатки последнего слитка и уборки горячего металла  со всех постов управления, персоналом цеха, изымаются ключ-бирки, обесточивается все электрооборудование и выдается наряд-допуск каждому исполнителю работ, участвующему в ремонте стана. Электросварочные аппараты, необходимые для производства работ, устанавливаются перед началом работ на специально предназначенные места.

Кислород подается по кислородопроводу к раздаточным коллекторам, находящимся в определенных местах, у ремонтируемых объектов.
ОСТАНОВКА СТАНА И ПЕРЕДАЧА ЕГО В РЕМОНТ.
Передача стана «1150» в ремонт производится после проведения подготовительных работ, отключения стана от всех источников, оформления наряда-допуска и акта.
       ОСНОВНЫЕ РЕМОНТНЫЕ РАБОТЫ И ТЕХНОЛОГИЯ РЕМОНТА

1. Ремонт пресс-ножниц Q=630 т. (ТК №61-09-01).
2. Ремонт муфты главной линии (ТК №61-09-02).

3. Ремонт сталкивателей №1, №2 (ТК 61-09-03).

4. Ремонт манипулятора с приводом и кантователем производить в следующей последовательности.
4.1. Демонтаж линеек.

Вывести линейки в среднее положение, снять штанги густой смазки и охлаждения, выбить клинья. Вывести штанги из линеек и демонтировать линейку.

4.2.  Демонтаж кантовательной линейки.

Вывести линейку в среднее положение, снять штанги густой смазки и охлаждения,  выбить клинья, расшплинтовать ось кантовательной штанги и выбить ее. Вывести штанги из линеек и демонтировать линейку.

4.3.  Для замены катков линеек необходимо.

       Отвести линейки в среднюю часть рабочего рольганга. Отсоединить смазку с требуемой пары катков, вывернуть стопорные болты. Застропить и поднять линейку на 350мм. и установить на подкладки. Ввернуть тяги для выкатывания катков в корпус катка и выкатить его по направляющей балке. Застропить каток и снять его с направляющей. Поставить исправный каток.
4.4. Демонтаж промежуточного вала  левых линеек.

       Снять хомуты, крышки подшипниковых опор, ввести упор в проточку обоймы муфты и реечным механизмом сдвинуть зубчатую муфту на 330 мм. Застропить вал и демонтировать его.

4.5.  Демонтаж промежуточного вала  правых линеек.

  Демонтаж вала производить после демонтажа верхнего шпинделя. Застропить вал, отвернуть гайки болтовых соединений зубчатых муфт, выбить болты и конические втулки, демонтировать вал.

4.6.  Для замены крюков кантователя необходимо.
 Поднять крюки в верхнее положение. Подложить для страховки под рычаг вала шпалу. Отсоединить смазку на оси крюка, расшплинтовать. Застропить крюк, выбить палец. Сборку производить в обратной последовательности.

4.7.  Демонтаж штанг линеек, рычагов прижима штанги, подлинеечных валов.      
 Демонтировать нужную линейку (п.4.1. и п. 4.2.).  Подложить под конец штанги опору. Выложить груз прижимных рычагов до появления зазора между катками и штангой. Открутить гайки крепления рамы по разъёму  и демонтировать верх рамы. Демонтировать штангу. Расшплинтовать оси, соединяющие тяги и рычаг уравновешивающего устройства, выбить оси. Демонтировать рычаг в сборке с катками. Демонтировать подлинеечный вал. Сборку производить в обратной последовательности.
4.8.  Для замены срезного болта на шатуне кантователя.

Совместить отверстия на корпусе шатуна со штоком при помощи специального приспособления. Выбить изношенные и поставить новые болты.

4.9.  Демонтаж амортизаторов на шатуне. 

Снять боковые крышки на корпусе шатуна. Выбить изношенные резиново-металлические прокладки, поставить новые. Установить крышки на место.

4.10.  Демонтаж штанги кантователя.

Поставить линейку в среднее положение поля рабочего рольганга. Выбить палец соединения штанги с валом кантователя. Демонтировать верхнюю часть корпуса дифференциального редуктора. Демонтировать штангу кантователя.

4.11.  Для замены шатуна кантователя необходимо.

Демонтировать правую переднюю линейку. Демонтировать штангу кантователя. Застропить шатун. Отсоединить смазку от оси пальца шатуна и подшипника коленчатого вала, выбить палец, соединяющий шатун с корпусом дифференциального редуктора. Снять крышку подшипника соединения шатуна с коленчатым валом. Демонтировать шатун.
Для замены коленчатого вала необходимо отсоединить шатун от коленчатого вала, снять подушки крепления подшипников коленчатого вала. Демонтировать коленчатый вал.

  Произвести ремонт снятых узлов с заменой изношенных деталей. Сборку узлов  произвести в обратной последовательности.

5. Ремонт приёмного рольганга  с №1 по №5 (ТК №61-09-04).
6. Ремонт рольгангов с №6 по №11 (ТК №61-09-05).

7. Ремонт слитковоза (ТК №61-09-06).

8. Ремонт поворотной платформы  уборки обрези (ТК №61-09-07).

9. Ремонт цепных транспортеров (ТК №61-09-08).

10. Ремонт конвейера уборки обрези (ТК №61-09-09).
11. Ремонт механизма перемещения опускающего рольганга  (ТК №61-09-10).
12. Ремонт механизма окалиноуборки (ТК №61-09-11).

13. Ремонт шпиндельного устройства.

После выемки валков, застропить верхний шпиндель и демонтировать совместно с опорным подшипником. Снять давление в маслосистеме. Снять крышки. Застропить корпус верхнего подшипника и демонтировать совместно с балками. Раскрепить болты соединительных муфт промежуточного вала манипулятора, застропив вал и выбив конические втулки из обойм, демонтировать.

Застропить нижний шпиндель и демонтировать совместно с опорным подшипником. Демонтировать корпус нижнего подшипника, демонтировать гидроцилиндры. Вращая маховики, вывернуть винты М42 из гаек подвижных клиньев, демонтировать клинья. Провести ревизию всех узлов и деталей, при износе бронзовых вкладышей в шарнирах шпинделей и достижения зазора 5 мм, вкладыши заменить.

Допускается переточка зева вилок до размера ø580мм. со стороны рабочей клети и ø660мм. со стороны привода.

При замене бронзовых вкладышей закрепить С-образную планку болтом М24х35 на вкладыше, застропить и демонтировать вкладыш.

Сборку произвести в обратном порядке. 
14. Ремонт нажимного устройства рабочей клети.

Отсоединить винты нажимного устройства от узлов подпятников. Узлы подпятников вместе с коллектором транспортировать на площадку для осмотра и ремонта.
Выкрутить винты в крайнее верхнее положение, вывести из зацепления с гайкой. Осмотреть состояние гайки, при неудовлетворительном состоянии гайки, отсоединить крышку, держащую  гайку, от корпуса клети, гайку демонтировать и заменить  новой.

От нажимного устройства отсоединить проводку, подходящую к электродвигателям,  шланги от системы смазки и гидроцилиндра. Открутить болты крепления двигателей к крышке нажимного устройства. Застропить и снять электродвигатели вместе с узлом моторной шестерни.
Отсоединить корпус гидроцилиндра, снять гидроцилиндр. С крышки нажимного устройства отсоединить все вспомогательные крышки, удерживающие узлы зубчатых колес. Демонтировать узлы промежуточной шестерни и шестерни переключения.

Снять колпак, корпус, кассету нажимных винтов. Отсоединить крышку нажимного устройства от корпуса. Застропить и демонтировать крышку. Провести ревизию всех деталей узла центральной шестерни. Устранить все дефекты.

Отсоединить от корпуса нажимного устройства крышки, крепящие узел винта. Демонтировать узлы нажимных винтов.
Провести ревизию деталей всех снятых узлов: винтов, подшипников, зубчатых шестерен, втулок, шпоночных и болтовых соединений. Дефекты устранить, изношенные детали заменить.

Очистить корпус от грязи и отложений. Сборку нажимного устройства провести в обратном порядке.

15. Ремонт шестеренной клети главного привода.

После отсоединения муфты главной линии для ремонта, отсоединить трубки маслосистемы от шестеренной клети. Выбить чеки, клинья и свернуть гайки крепления крышки шестеренной клети. Отсоединить все крышки с торца клети. Отвернуть болты, соединяющие крышку и станину клети. Крышку снять. Поочередно снять подушки и шестеренные валки. Провести ревизию маслосистемы шестеренной клети с заменой масла и очисткой фильтров. Провести очистку шестеренной клети от грязи. Провести ревизию шестеренных валков, подшипников и при необходимости их заменить. Провести окончательную шабровку запасных подушек к шестеренной клети с подгонкой их по поверхности подшипников шестеренных валков. После окончательной подгонки, очистить клеть, продуть смазочные каналы подушек, подготовить валки и подушки к окончательной сборке. Собрать клеть в обратной последовательности.   
16. Ремонт плитового настила и ограждений.

Электрическим мостовым краном, при помощи специальных цепей с крючками, произвести демонтаж плитового настила на отведенные площадки. Плиты укладывать устойчиво. Дефектные плиты укладывать на ремонтную площадку. На плитах, где имеются трещины, резаком разделать шов, зачистить и заварить.
Привести в проектное положение металлоконструкции ограждений, кожухов, трапов, перил на стане. Оторванные или поврежденные части - восстановить.

17. Ремонт арматуры и труб.

При останове стана на ремонт, осмотреть  состояние трубопроводов охлаждения рольгангов,  дренажного трубопровода, паропровода, воздухопровода. Проверить отключение подачи воды, воздуха, пара в магистрали трубопроводов и приступить к демонтажу и ремонту трубопроводов. По окончанию демонтажа, убрать демонтированные трубопроводы в отведенное место и приступить к монтажу трубопроводов.  После монтажа проверить трубопроводы под давлением в 1,25 раз выше рабочего. Проверить состояние арматуры вентилей, задвижек. При необходимости заменить или отремонтировать.
СДАЧА ОТРЕМОНТИРОВАННОГО СТАНА «1150 »
В ЭКСПЛУАТАЦИЮ.
Пуск стана после ремонта производить после удаления ремонтного персонала с участка работ и оформления акта.
 ОХРАНА ТРУДА

1. Общая часть. 

1.1. К ремонту приступить после ознакомления инженерно- технических работников, участвующих в ремонте с ПОР, распределением работ между исполнителями, назначением должностных лиц, обеспечивающих безопасное ведение работ в условиях действующего цеха.

1.2. До начала работ проинструктировать бригады о мерах безопасности на рабочем месте. Проведение инструктажа оформить согласно приложению к наряду- допуску на выполнение работ повышенной опасности (Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности «Обеспечение промышленной безопасности при организации работ на опасных производственных объектах горно-металлургической промышленности», от 13.11.2020г. №440; ФНиП от 26.11.2020г. №461).

Ответственный – производитель работ.

1.3. В Прокатном цехе № 1 должен быть оборудован санитарный пост, укомплектованный средствами оказания первой доврачебной помощи. Место расположения санитарного поста должно быть доведено до сведения работающих людей на ремонте (ФНиП от 09.12.2020г. №512; ФНиП от 26.11.2020г. №461).

Ответственный -  выдающий наряд - допуск.

1.4. К ремонту приступать после сдачи стана «1150»  по акту  установленной формы и получения наряда-допуска на выполнение работ повышенной опасности.
1.5. Производитель работ при приемке смены обязан принять от сменщика работу вместе с нарядом-допуском и проверить условия производства. (Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности «Обеспечение промышленной безопасности при организации работ на опасных производственных объектах горно-металлургической промышленности», от 13.11.2020г. №440; ФНиП от 26.11.2020г. №461).

 1.6. Зона проведения работ должна быть ограждена, на рабочих местах должны быть установлены знаки безопасности (Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности «Обеспечение промышленной безопасности при организации работ на опасных производственных объектах горно-металлургической промышленности», от 13.11.2020г. №440; ФНиП в области промышленной безопасности «Правила безопасности опасных производственных объектов, на которых используются подъемные сооружения» от 26.11.2020г. №461; ФНиП от 09.12.2020г. №512).

Ответственный - допускающий к работе.
1.7. Весь персонал, занятый на ремонте стана, ознакомить с маршрутом следования в ремонтной зоне.

Ответственный – производитель работ.

1.8. Места проведения ремонтных работ и все проходы должны быть освещены согласно действующим нормам. (ФНиП от 09.12.2020г. №512; ФНиП от 26.11.2020г. №461).

1.9. Работающий на ремонте персонал должен правильно использовать спецодежду, спецобувь и индивидуальные средства  защиты (Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности «Обеспечение промышленной безопасности при организации работ на опасных производственных объектах горно-металлургической промышленности», от 13.11.2020г. №440; инструкция по охране труда №1-з; №1-с).





Ответственный - производитель работ.

1.10. При перемещении грузов электромостовыми кранами над зоной ремонта, удалять работающих в безопасное место (инструкция по охране труда №2-з;№2-пс).

          

Ответственный – производитель работ.

1.11. Стропальщики должны быть аттестованы,  иметь  бирку (жетон), на которой должны быть выбиты наименование цеха, слово «стропальщик» и табельный номер (инструкция по охране труда №2-з;№2-пс). Все грузозахватные приспособления и стропы (инвентарные) должны быть освидетельствованы с указанием номера, грузоподъёмности, даты испытания (инструкция по охране труда №7-пс).

1.12. Работы по перемещению грузов кранами выполнять под руководством аттестованного специалиста, ответственного за безопасное производство работ с применением подъемных сооружений, назначенного приказом по заводу (инструкция №9-пс).



1.14. Выполнение работ по устным распоряжениям заказчика, а также по эскизам и схемам, которые ведут к изменению технических параметров объекта, геометрических размеров и других изменений, не согласованных с ПКО или специалистами, не допускается.

1.15.По окончанию ремонта ненужные конструкции, приспособления, материалы, инструменты и мусор должны быть убраны, все ограждения, предохранительные и блокировочные устройства  восстановлены, а ремонтный персонал выведен с места производства работ (ФНиП от 09.12.2020г. №512; ФНиП от 26.11.2020г. №461).      
   
          Ответственный – начальник ремонта, допускающий к работе.  

   2. Мероприятия по электробезопасности.  

2.1. Лица с 1 группой по электробезопасности, обязаны знать и соблюдать требования инструкции №25-з по охране труда для «Работников неэлектротехнического персонала с 1 группой по электробезопасности. 

2.2. Переносное ремонтно-строительное оборудование должно соответствовать требованиям действующих стандартов безопасности (ФНиП от 09.12.2020г. №512; ФНиП от 26.11.2020г. №461).

Ответственный – электрик ремонтной службы Прокатного цеха №1.

2.3. Эксплуатацию электрооборудования и электроустановок должен осуществлять подготовленный электротехнический персонал (ФНиП от 09.12.2020г. №512; ФНиП от 26.11.2020г. №461).

Ответственный – электрик ремонтной службы Прокатного цеха №1.

2.4. Электросварочные работы проводить в соответствии с требованиями  инструкции №5-з для электросварщиков

Ответственный – производитель работ.

2.5. На кабелях, находящихся под напряжением в зоне ремонта вывесить предупреждающие плакаты: «Стой, напряжение!» «Правила применения и испытания средств защиты, используемых в электроустановках, приложение №9»

          3. Противопожарные мероприятия

«Правила пожарного режима в РФ» от 16.09.2020г. №1479; №69-ФЗ «О пожарной безопасности».

3.1. При плановом ремонте оборудования должны соблюдаться меры  пожарной безопасности.

3.2. Производители работ (начальники участков, мастера) обязаны постоянно следить за соблюдением противопожарного режима всеми ремонтниками. 

3.3. Складирование оборудования и материалов производить согласно плану  расположения оборудования, не загромождать проходы.


Ответственные – производители работ.

3.4. Место проведения огневых работ следует обеспечить первичными средствами пожаротушения: огнетушитель, ящик с песком и лопатой, ведром с водой.

3.5.  Для мойки и обезжиривания оборудования,  деталей должны применяться негорючие технические моющие средства.

3.6. При возникновении пожара, до прибытия пожарной команды принимать меры к его ликвидации. 
   Ответственные – производители работ.

            НОРМАТИВНЫЕ ДОКУМЕНТЫ

В настоящем ПОР использованы следующие нормативно-технические документы:

 1. Проектная документация на прокатный стан «1150», выполненная ПКО.      

 2. Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности «Правила безопасности процессов получения или применения металлов», от 09.12.2020г. №512.

3. ОРД 14-30.12-90. ''Промышленные объекты чёрной металлургии. Капитальные и текущие ремонты. Состав, содержание и правила оформления ремонтных документов''.

  4. СНиП 12-03-2001, ч.1 ''Безопасность труда в строительстве''.

  5. Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности «Обеспечение промышленной безопасности  при организации работ на опасных производственных объектах горно-металлургической промышленности» от 13.11.2020г. №440.
6. ФНиП в области промышленной безопасности «Правила безопасности опасных производственных объектов, на которых используются подъемные сооружения», от 26.11.2020г. №461.

  7. Стандарт предприятия «Бирочная система» ССБТ СТП 136-04-20.

  8. «Правила по охране труда при работе на высоте» от 16.11.2020г. №782н.

  9. №69-ФЗ «О пожарной безопасности».

 10.  «Положение о начальнике ремонта».

 11. Инструкции по охране труда по профессиям:

·  «Для работников ООО «ЗМЗ» - 1-з;

·  «Для стропальщиков» - 2-з;

·   «Для слесарей-ремонтников» - 4-з;

·   «Для электросварщиков» - 5-з;

·   «Для газосварщиков, газорезчиков и керосинорезчиков» - 6-з;

·   «Для работников неэлектротехнического персонала с 1 группой по электробезопасности» - 25-з;
·   «При проведении работ на высоте» - 60-з.

  12. Производственные инструкции:

-  «Для стропальщиков по безопасному производству работ с применением подъемных сооружений» - №2-пс.

-  «По эксплуатации съемных грузозахватных приспособлений и тары» - №7-пс.

-  «Для специалистов, ответственных за безопасное производство работ с применением подъемных сооружений» - №9-пс.   

ПРИЛОЖЕНИЕ 1.

 технические 

требования

 основные технические требования

1. ремонт валов

Валы, подлежащие в процессе ремонта вторичной установке, должны проверяться на прогиб, овальность, конусность шеек, размеров посадочных мест.

Прогиб вала не должен превышать 1/3000 пролета или консоли. Проверку прогиба вала можно производить на токарном станке при помощи индикатора.

Проверка диаметра вала производится кронциркулем, штангенциркулем. Замеры диаметров на отсутствие конусности и овальности должны производиться в трех местах по длине каждого проверяемого участка. При выбивке детали с вала во избежание получения забоин на месте ударов необходимо подставлять подкладки из меди или из дерева.

Перед установкой подшипников на валы они должны быть осмотрены, острые кромки у валов и отверстий подшипников должны быть сняты. При установке валов производить проверку на горизонтальность расположения, перекос и на параллельность соосных валов. Не параллельность валов может быть установлена при помощи натянутой струны и рейсмуса, а горизонтальность и перекос вала можно проверить по уровню или при помощи отвеса и рейсмуса.

В цилиндрических зубчатых передачах непараллельность и перекос валов не должны превышать на 1 м длины величины, указанной в таблице:

	Тип передачи
	Предельное значение в мм.

	
	Непараллельность
	Перекос

	В редукторах
	0,3
	0,25

	В открытых передачах при модуле до 6
	1,0
	1,0

	От 6 до 14
	0,8
	0,8

	От 14 до 20
	0,6
	0,5


2.  РЕМОНТ ЗУБЧАТЫХ ПЕРЕДАЧ

При ревизии зубчатых передач и редукторов необходимо обратить внимание на:

· состояние рабочих поверхностей зубьев шестерен и степень их износа;

· определить размеры и характер пятен касания;

· проверить взаимную центровку зубчатых пар;

· проверить надежность крепления зубчатых колес на валах;

· проверить наличие масла в ванне;

· произвести очистку корпуса редуктора и деталей его от грязи и отложений.

Зубчатые колеса подлежат замене при износе зубьев по толщине, измеряемой по дуге начальной окружности, в пределах указанных в таблице:

	Вид зубчатой передачи
	Предельно допустимый износ в % от толщины зуба

	1. Открытые передачи со стальными колесами.
	до 30%

	2. Зубчатые колеса редуктора в других ответственных передачах, работающих при окружной скорости, не выше 5 м/сек.
	до 20%

	3. Прямозубые колеса реверсивных передач работающих при окружной скорости от 5 до 10 м/сек и не прямозубых до 15 м/сек.
	до 15%


Независимо от степени износа зубьев, зубчатые колеса подлежат немедленной замене в следующих случаях:

· если у основания одного из зубьев имеется трещина;

· если площадь рабочей поверхности зубьев, поврежденная выкрашиванием, превышает 30% боковой поверхности зуба и глубина ямок выкрашивания превосходит 10% толщины зуба.

При установке зубчатых передач величина бокового зазора устанавливается в соответствии с таблицей:

	Межцентровое расстояние (в мм.)
	Боковой зазор (в мм.) зубчатых передач, изготовленных

	
	По 3 кл. точности
	По 4 кл. точности

	До 100
	0,1 – 0,35
	0,15 – 0,45

	100 – 200
	0,12 – 0,45
	0,17 – 0,6

	200 – 400
	0,16 – 0,6
	0,21 – 0,8

	400 – 800
	0,24 – 0,85
	0,29 – 1,1

	800 – 1200
	0,32 – 1,2
	0,37 – 1,6


Величину бокового зазора измеряют щупом или прокатыванием между зубьями свинцовых полосок (трех, четырех), уложенных по длине зуба, а также проверкой игры одного зубчатого колеса в зацеплении при торможении другим зубчатом колесом.

Для проверки правильности зацепления передачи на рабочие поверхности зубьев одного колеса (обычно меньшего) наносят тонким слоем жидкие белила или смесь сурика с мелом, после, вращая шестерни, наблюдают отпечатки в местах касания зубьев. При правильном прилегании зубьев отпечаток будет ложиться ровной полосой вдоль рабочей плоскости зуба. В случае перекоса пятна будут сдвинуты к одному краю.

Величина продольного зазора должна быть равной 0,25 модуля или 1/9 общей высоты зуба и замеряется щупом калиброванной проволокой или свинцовой полоской, которые пропускаются между зубьев и замеряются штангенциркулем.

3. РЕВИЗИЯ ПОДШИПНИКОВ КАЧЕНИЯ

При ревизии подшипников качения необходимо проверять:

1. Состояние и качество поверхности беговых дорожек.

2. Величину радиального и осевого зазора и плотность посадки колец подшипника.

3. Состояние уплотнительных устройств.

Подшипники подлежат замене при наличии следующих неисправностей:

1. Появление бороздчатой выработки, отслаивания или ямок усталостного выкрашивания на телах качения или беговых дорожках колец.

2. Появление трещин на рабочих поверхностях внутреннего или наружного кольца.

3. Повреждение сепаратора или бортов вращающего кольца.

4. Увеличение радиального зазора в подшипниках качения ответственных машин не выше 0,5 мм, в менее ответственных механизмах (транспортерах, рольгангах, блоках) не более 0,8 – 1,0 мм.

5. Неполный комплект шариков или роликов.

4.  ремонт зубчатых муфт

При ремонте зубчатых муфт необходимо:

· проверить состояние и износ зубьев, полумуфт, втулок.

· проверить состояние уплотнительных колец.

· проверить взаимное положение осей соединяемых валов.

· при сборке после ревизии или ремонта промыть внутреннюю полость корпуса керосином, и после просушки залить свежим смазочным материалом. 

Не допускается эксплуатация зубчатых муфт, у которых износ зубьев по толщине превышает 30% их первоначального размера.

Высохшие фетровые или войлочные кольца промыть в керосине, просушить и пропитать расплавленной смазкой, а изношенные уплотнительные кольца заменить новыми.

При соединении валов зубчатыми муфтами перекос осей валов не более 1030’’ при отсутствии смещения осей.

5. ОСМОТР ШПОНОЧНЫХ СОЕДИНЕНИЙ
Проверку шпоночных соединений производить систематически при ревизии и ремонте оборудования.

При осмотре шпоночных соединений проверить:

· надежность крепления клиновых тангенциальных шпонок;

· не смещена ли шпонка и не ослаблена ли её посадка.

В собранном соединении между верхней гранью призматической шпонки и основанием паза ступицы должен быть зазор в зависимости от диаметра вала:

· при диаметре вала от 25 до 75 мм. – 0,1 мм;

· при диаметре вала от 75 до 600мм. – 0,2 мм.

В собранном соединении головка клиновой шпонки не должна доходить до торца ступицы на величину равную высоте шпонки.

Во всех видах шпоночных соединений не допускается установка подкладок для достижения плотной посадки шпонок.

6. ремонт червячных передач

Проверяется положение оси червяка относительно средней плоскости червячного колеса, проверка производится с помощью шаблона, а также на краску. Краска наносится на винтовую поверхность червяка. После чего он вводится в зацепление с червячным колесом и медленным поворотом червяка достигается получение отпечатков на зубьях червячного колеса, по расположению отпечатков судят о качестве зацепления.

При обнаружении смещения червячного колеса производится регулирование его положения.

При правильном зацеплении червяка краска должна покрывать поверхность зуба червячного колеса не менее 60% на высоте зуба и по длине не менее 75% для I-го класса точности, 65% для II-го класса точности, 50% для  III-го класса точности.

Проверка межцентрового расстояния может быть произведена по величине радиального зазора, применяемого для всех зубчатых и червячных передач равным 0,25 модуля.

Проверки радиального зазора производят оттиском свинцовой пластины, закладываемой в центральную впадину червячного колеса. Сделав отпечаток путем зажима полоски червяком (без его вращения) червяк вынимают и замеряют толщину оттиска микрометром или штангенциркулем. Получаемая величина оттиска равна радиальному зазору. При отсутствии радиального зазора червяк по окружности выступов будет соприкасаться с впадиной червячного колеса, что вызовет чрезмерный нагрев и выход из строя червячной пары.

            При сборке червячных зацеплений необходимо контролировать величину бокового зазора. Отсутствие бокового зазора приведет заклиниванию червяка.

Величина бокового зазора приведена в таблице:

	Межосевое расстояние в мм
	40
	40

80
	80

160
	160

320
	320

630
	630

1250
	1250

	Боковой зазор
	0,055
	0,045
	0,13
	0,19
	0,26
	0,38
	0,53


7. регулировка упорных и конических подшипников
Регулирование подшипников в осевом направлении производится измерением толщины, регулировочных прокладок или вращением гайки.

На месте установки регулировочной прокладки ставят временную свинцовую прокладку. После этого подшипник зажимают до предела, при котором вращение его затруднено. По оттискам свинца замеряют получаемый фактический зазор.

Подбирают толщину регулировочной прокладки равно толщине зазора, замеренного по оттиску свинца, плюс необходимый для осевой игры зазор, приведенный в таблице:

	Диаметр отверстия подшипника 

(в мм.)
	Пределы зазора подшипников (в мм.)

	
	Легкая серия
	Средняя и средне - широкая серии

	До 30
	0,03 – 0,1
	0,04 – 0,11

	30 – 50
	0,04 – 0,11
	0,05 – 0,13

	50 – 80
	0,05 – 0,13
	0,06 – 0,15

	80 - 120
	0,06 – 0,15
	0,07 – 0,18


При регулировании подшипников гайкой её вначале затягивают до предела, при котором подшипник будет зажат. Затем делают поворот гайки в обратную сторону. Величина поворота определяется необходимым зазором осевой игры и шагом нарезки гайки.

8. необходимый зазор при регулировке радиально – упорных подшипников
	Диаметр подшипника (в мм.)
	Необходимый зазор (в мм.)

	
	Легкая серия
	Средняя и тяжелая серии

	До 30
	0,02 – 0,06
	0,03 – 0,09

	30 – 50
	0,03 – 0,09
	0,04 – 0,1

	50 – 80
	0,04 – 0,1
	0,05 – 0,12

	80 - 120
	0,05 – 0,12
	0,06 – 0,15


9. РЕМОНТ РЕДУКТОРОВ

При ремонте редуктора необходимо:
a. Демонтировать крышку редуктора;

b. Осмотреть рабочие поверхности зубьев шестерен, определить степень их износа;

c. На нескольких зубьях каждой пары выборочно провести замеры расположения пятен касания. В редукторах с цилиндрическими передачами протяженность контактного отпечатка (пятна касания) на зубьях должна быть не менее 75% по длине зуба и 35…40% по высоте зуба;

d. Провести осмотр подшипников;

e. Проверить надежность крепления зубчатых колес на валах, при обнаружении люфта изношенные детали заменить. На ослабление посадки указывает дребезжащий звук при простукивании или наличие на торце обода колес темных подтеков;

f. Проверить наличие и качество смазки, смазку добавить или заменить;

g. Смонтировать крышку редуктора.






















































































































































































































































































































































