Знаки и клейма колесных пар
Новые элементы колесных пар, поступающие на ремонтные пункты, должны иметь четко обозначенные знаки и клейма, предусмотренные стандартами и Инструкцией по формированию, ремонту и содержанию колесных пар тягового подвижного состава.
Необработанные оси на средней или на подступичной части имеют знаки и клейма изображенные на рис. 4.8, которые обозначают:
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Рис. 4.8. Знаки и клейма на необработанной оси колесной пары
· 1 — условный номер предприятия-изготовителя ;
· 2 — месяц (римскими цифрами) и год (две последние цифры) изготовления;
· 3 — номер плавки;
· 4 — клейма приемки;
· 5 — номер оси.
После обработки ось колесной пары подвергают ультразвуковому и магнитному дефек- тоскопированию. Затем на правом и левом торце оси ставят клейма (рис. 4.9), которые обозначают:
· 1 — условный номер предприятия-изготовителя;
· 2 — месяц (римскими цифрами) и год (две последние цифры) изготовления;
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Рис. 4.9. Клейма на оси колесной пары
· 3 — порядковый номер оси;
· 4 — клейма технического контроля предприятия-изготовителя и представителя приемки, проверивших правильность переноса маркировки и принявших необработанную ось;
· 5 — условный номер предприятия-изготовителя, обработавшего ось;
· 6 — клейма метода формирования колесной пары (Ф — прессовый; ФТ — тепловой);
· 7 — условный номер предприятия-изготовителя, производившего формирование колесной пары;
· 8 — месяц (римскими цифрами) и год (две последние цифры) изготовления;
· 9 — клейма технического контроля предприятия-изготовителя и представителя приемки, принявших колесную пару;
· 10 — клейма балансировки;
· 11 — клейма освидетельствования с выпрессовкой оси;
· 12 — номер ремонтного пункта, производившего освидетельствование с выпрессовкой оси;
· 13 — месяц (римскими цифрами) и год (две последние цифры) освидетельствования;
· 14 — клейма технического контроля ремонтного пункта и инспектора-приемщика, принявших колесную пару после освидетельствования с выпрессовкой оси.
[image: Знаки и клейма]
Рис. 4.10. Знаки и клейма
У бандажных колес клейма ставят на наружном торце ступицы колесного центра и на наружной грани бандажа, а у прицепных вагонов электропоездов — на наружной боковой поверхности обода цельнокатаного колеса (рис. 4.10):
· а) — на наружной грани бандажа:
· 1 — условный номер предприятия-изготовителя;
· 2 — год (две последние цифры) изготовления;
· 3 — марка бандажа;
· 4 — клейма приемки;
· 5 — номер плавки;
· 6 — порядковый номер бандажа по системе нумерации предприятия-изготовителя .
На импортных бандажах наносятся следующие знаки: знак фирмы, две последние цифры года изготовления, номер плавки, номер бандажа. При сквозной нумерации плавок (не по годам) год изготовления не наносится. Порядковый номер бандажа отдельными фирмами не наносится;
· б) — на наружном торце ступицы центра:
· 1 — условный номер предприятия-изготовителя;
· 2 — год (две последние цифры) изготовления;
· 3 — порядковый номер центра по системе нумерации предприятия-изготовителя;
· 4 — обозначение марки стали;
· 5 — клейма технического контроля предприятия-изготовителя и представителя заказчика;
· в) — на наружной боковой поверхности обода цельнокатаного колеса:
· 1 — год (две последние цифры) изготовления;
· 2 — марка стали;
· 3 — номер плавки;
· 4 — условный номер предприятия-изготовителя;
· 5 — клейма технического контроля предприятия-изготовителя и представителя заказчика;
· 6 — порядковый номер центра по системе нумерации предприятия изготовителя.
Каждая выдача знаков и клейм записывается в пронумерованную книгу с указанием даты, наименования пункта, наименования знаков и клейм, фамилии и должности лиц, получивших знаки и клейма. Клейма, знаки и книга их учета хранятся в сейфе или в металлическом запираемом ящике. Запрещается передача знаков и клейм одного ремонтного пункта другому, а также их работникам, не имеющим удостоверения на право производства освидетельствования колесных пар.
[bookmark: _GoBack]
image1.png
36 VI 85 1574

10—15





image2.png




image3.png




