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	№
п/п
	Наименование узлов и деталей, подлежащих ремонту или замене
	Кол-во
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деталей
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	Вес узла
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	Состояние узлов и деталей, подлежащих замене или ремонту
	
Перечень ремонтных работ для устранения дефектов

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	11
	Главный привод

	
	
	
	Течь масла через разъемы на редукторе.
	Устранить утечки смазки на редукторах главного привода. 
Произвести ревизию редуктора – 1 шт.
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	  -подвенцовая шестерня
	
	
	
	Отсутствует смазка венцовой шестерни,
 

имеется колебание опорной рамы картера под венцовой шестерни,
 















увеличенный износ шестерни
	Пере закрыть люк на картере подвенцовой шестерни. Вычистить грязь изнутри картера. Устранить течь масла. Залить смазку в картер.
Демонтировать приводную станцию барабана.
Необходимо раскрепить опорную раму согласно технологического регламента (разбить и очистить существующий бетон под рамой картера под венцовой шестерни на глубину200 мм, размеры разбиваемого бетона 4000х1600х200мм. Вокруг анкеров, под раму установить по два металлических пакета (300х300х200мм)- 18 пакетов. Со стороны опоры №2 приварить к раме дополнительные опорные крепления, с последующим креплением к бетонному фундаменту с помощью дополнительных 3-х анкерных болтов, длинной не менее 600-700 мм. Выставить опорную раму по высоте согласно уклона барабана, обтянуть анкерные болты, связать арматурную  сетку связанную с опорной рамой, произвести подливку рамы h=300мм).

Необходимо заменить подвенцовую шестерню. 
Снять привод с рамы.
Разобрать привод подвенцовой шестерни, снять подшипники качения, спрессовать старую подвенцовую шестерню с вала, напрессовать новую шестерню на вал, установить подшипник, собрать привод, установить на раму.
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	Венцовая шестерня
	
	
	
	Износ зубьев, обрыв траверс лап крепления венцовой шестерни
	Необходимо сварить 4 стульчика для центровки венцовой шестерни, h=170мм, ширина 500мм. Длина сварочного шва=4п.м.,
Приварить 4 стульчика к корпусу барабана, длина сварочкого шва=6,4п.м.
Демонтаж первой половины венцовой шестерни, выбивка 4-х осей крепления шестерни к корпусу, раскрутка и снятие 4-х болтов крепления половинок, развернуть половинку венцовой шестерни на 180 градусов, установка 4-х осей крепления половинки шестерни к корпусу.
Демонтаж второй половины венцовой шестерни, выбивка 4-х осей крепления шестерни к кор-пусу, раскрутка и снятие 4-х болтов крепления половинок, развернуть половинку венцовой шестерни на 180 градусов, установка 4-х осей крепления половинки шестерни к корпусу.
Установка и крепления двух половинок шестерни при помощи 4-х болтов.
Снять замеры биения венцовой шестерни.
Раскрепить венцовую шестерню в 4-х стульчиках, срезать сварку крепления 8 траверс венцовой шестерни к корпусу барабана, от центровать венцовую шестерню, приварить траверсы к корпусу барабана.
Длина реза сварочного шва=8 п.м.
Длина сварочного шва =8п.м.
Произвести инструментальную выверку, регулировку в зацеплении главной пары.


 

Начальник производства                     ____________  ____________________

Механик                                                 _____________   ___________________

Главный инженер                                 _____________   ___________________
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