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1 Общие положения 

 

 1.1 Настоящее Руководство предназначено для применения на ремонтных 

предприятиях государств-участников Содружества, Грузии, Латвийской 

Республики, Литовской Республики, Эстонской Республики (далее – ремонтное 

предприятие), осуществляющих независимо от форм собственности ремонт и 

техническое обслуживание колесных пар и буксовых узлов грузовых вагонов, 

эксплуатирующихся на путях железных дорог общего и необщего пользования 

колеи 1520 мм.  

1.2 Настоящее Руководство разработано с учетом требований ГОСТ 2.602, 

ГОСТ 2.105 и устанавливает структуру ремонтных предприятий, порядок 

организации и проведения ремонта, учета, хранения и транспортирования 

колесных пар и буксовых узлов, определяет порядок информационного 

взаимодействия ремонтных предприятий с АБД КПГВ. 

1.3 Ремонтное предприятие должно иметь: 

- Удостоверение установленной формы, подтверждающее наличие 

необходимых условий для осуществления ремонта колесных пар и буксовых 

узлов. Удостоверение выдаётся железнодорожной администрацией в 

соответствии с «Положением об аттестации колесно-роликовых участков»; 

- действующий Условный номер клеймения, присвоенный ремонтному 

предприятию порядком, установленным «Положением об условных номерах 

клеймения железнодорожного подвижного состава и его составных частей». 

Ремонтное предприятие, выполняющее только новое формирование и/или 

капитальный ремонт колесных пар должно иметь Свидетельство о присвоении 

Условного номера клеймения, присвоенного ремонтному предприятию порядком, 

установленным «Положением об условных номерах клеймения 

железнодорожного подвижного состава и его составных частей» на выполнение 

указанных работ. 

Ремонтное предприятие установленным порядком должно быть внесено в 

справочник С ЖА 1015 20
 

«Условные коды предприятий, осуществляющих 

изготовление, техническое обслуживание, ремонт подвижного состава и его 

составных частей».  

1.4 Изменения и/или дополнения в настоящее Руководство разрабатываются 

установленным порядком, согласовываются Комиссией вагонного хозяйства и 

утверждаются Советом по железнодорожному транспорту. 

1.5 Используемые в настоящем Руководстве ссылочные нормативные 

документы приведены в приложении А. 

  



6 

 

2 Термины и определения 

 

В настоящем Руководстве применены термины, используемые в            

ГОСТ 27.002, ГОСТ 18572, ГОСТ 32769, РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017, а также 

следующие термины с соответствующими определениями: 

2.1 ремонтное предприятие: Предприятие, осуществляющее ремонт и 

техническое обслуживание колесных пар и буксовых узлов грузовых вагонов. 

2.2 прессовый участок: Подразделение в составе ремонтного предприятия 

осуществляющее новое формирование и капитальный ремонт колесных пар. 

По структуре прессовый участок может быть отдельным ремонтным 

предприятием. 

2.3 выходной контроль: Контрольная оценка соответствия параметров 

(характеристик) колесных пар и их элементов требованиям НТД после 

проведения соответствующего вида ремонта. 

2.4 формирование колесной пары: Технологический процесс установки 

колес на ось методом прессовой посадки. 

2.5 новое формирование колесной пары: формирование колесной пары из 

новых элементов. 

 2.6 автоматизированный банк данных колесных пар грузовых вагонов: 

Совокупность программных, технических и технологических средств, 

необходимых для поддержания в реальном режиме времени информации о 

наличии, расходе, техническом состоянии и дислокации колесных пар грузовых 

вагонов, входящих в данную систему. 

2.7 автоматизированный банк данных парка вагонов: Совокупность 

программных, технических и технологических средств, необходимых для учета 

комплектации грузового вагона ходовыми частями в межремонтном периоде 

после изготовления и/или всех видов ремонта вагонов, входящих в данную 

систему. 

2.8 автоматизированная система учета комплектации грузовых вагонов 

в межремонтном периоде: Совокупность программных, технических и 

технологических средств, необходимых для поддержания в реальном режиме 

времени учета комплектации грузового вагона ходовыми частями в эксплуатации 

после изготовления и/или всех видов ремонта и межгосударственных станциях 

передачи вагонов, входящих в данную систему. 

 2.9 маркировка: Товарные знаки, символы, надписи, изображения, 

наносимые на изделие (колесную пару), и дающие паспортную, 

предупреждающую, инструктивную и другую краткую информацию об изделии и 

его изготовителе, а также данные, необходимые для монтажа и эксплуатации 

изделия. 
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 2.10 уникальные признаки изготовителя: Отличительные особенности 

колесной пары, свойственные только ее изготовителю. 

 2.11 дислокация детали: Местонахождение детали (колесной пары), 

зарегистрированное в АБД КПГВ и фактическое, с указанием текущего состояния 

(в комплектации вагона,  на хранении, в пересылке и т.д.). 

 2.12 идентификатор: Элемент маркировки, представляющий собой 

уникальное обозначение (знак, группа знаков, символы, изображения), наносимое 

на поверхность детали (колесной пары), характеризующее изделие по 

определенному признаку и позволяющее отличить его по данному признаку в 

совокупности однородных (однотипных) изделий.  

 2.13 индивидуальный номер колесной пары: Последовательное 

цифровое сочетание идентификаторов маркировки, включающее условный номер 

предприятия-изготовителя черновой оси (профильной заготовки), порядковый 

номер черновой оси (профильной заготовки) по системе нумерации предприятия-

изготовителя, две последние цифры года изготовления черновой оси (профильной 

заготовки). 

 2.14 деталь с повторяющейся нумерацией: Деталь (колесная пара), 

индивидуальный номер которой повторяется два и более раз, в общей 

совокупности индивидуальных номеров однородных деталей. 

 2.15 контрафактная деталь: Деталь, разработанная и изготовленная на 

базе существующих оригиналов с нарушением интеллектуальных прав 

официального производителя. 

 2.16 фальсифицированная деталь: Деталь, разработанная и 

изготовленная на базе существующих оригиналов с нарушением действующих 

стандартов, установленных норм и правил проектирования, изготовления и 

постановки изделия на производство. 

 2.17 легитимная деталь: Деталь, спроектированная и изготовленная без 

нарушения национального законодательства, действующих стандартов, 

установленных норм и правил проектирования, изготовления, постановки изделия 

на производство и интеллектуальных прав официального производителя. 

 2.18 листок учета комплектации грузового вагона: Приложение к 

уведомлению формы ВУ-36М о выпуске вагона. 

 

3 Обозначения и сокращения 

 

 В настоящем Руководстве применены следующие сокращения с 

соответствующими обозначениями: 

АБД КПГВ - автоматизированный банк данных колесных пар грузовых 

вагонов; 

АРМ - автоматизированное рабочее место; 



8 

 

АБД ПВ - автоматизированный банк данных парка вагонов; 

АС УКВ - автоматизированная система учета комплектации грузовых 

вагонов в межремонтном периоде; 

НИС ЖА - национальная информационная система железнодорожной 

администрации;  

НК - неразрушающий контроль; 

 УЗК - ультразвуковой контроль; 

 МПК - магнитопорошковый контроль; 

 ВТК - вихретоковый контроль; 

СИ - средства измерений; 

СДК - средства допускового контроля; 

ТМС - техническое моющее средство. 

 

 4 Меры безопасности 

 

4.1 Администрация ремонтного предприятия, производящего ремонт и 

техническое обслуживание колесных пар и буксовых узлов, обязано создать на 

рабочих местах безопасные условия труда. При организации работ следует 

руководствоваться следующими стандартами: 

ГОСТ 12.3.002-2014 ССБТ. Процессы производственные. Общие требования 

по безопасности; 

ГОСТ 12.3.020-80 ССБТ Процессы перемещения грузов на предприятиях. 

Общие требования безопасности; 

ГОСТ 12.1.004-91 ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования; 

ГОСТ 12.1.019-17 ССБТ Электробезопасность. Общие требования и 

номенклатура видов защиты; 

ГОСТ 12.1.030-81 ССБТ Электробезопасность. Защитное заземление. 

Зануление; 

ГОСТ 12.1.005-88 ССБТ Общие санитарно-гигиенические требования к 

воздуху рабочей зоны; 

ГОСТ 12.1.003-83 ССБТ Шум. Общие требования безопасности; 

ГОСТ 12.1.007-76 ССБТ Вредные вещества. Классификация и общие 

требования безопасности; 

ГОСТ 12.2.003-91 ССБТ. Оборудование производственное. Общие 

требования безопасности; 

ГОСТ 12.2.007.0-75 ССБТ Изделия электротехнические. Общие требования 

безопасности; 

ГОСТ 12.3.009-76 ССБТ Работы погрузочно-разгрузочные. Общие 

требования безопасности; 
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или нормативными документами с аналогичными требованиями, принятыми 

железнодорожными администрациями или законодательными актами. 

4.2 На каждом рабочем месте должны находиться инструкции по охране 

труда, пожарной безопасности, выписки из технологических инструкций, 

утвержденные установленным порядком уполномоченным ответственным лицом. 

4.3 К работам по ремонту и техническому обслуживанию колесных пар и 

буксовых узлов допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие в соответствии с 

требованиями национального законодательства медицинское 

освидетельствование, обучение по профессии и последующую аттестацию, 

прошедшие инструктаж и проверку знаний по технике безопасности, пожарной 

безопасности, производственной санитарии с соответствующим документальным 

оформлением. 

Повторные инструктажи по охране труда должны проводиться с 

периодичностью, установленной национальным законодательством. 

 

5 Виды и порядок проведения ремонта колесных пар 

 

5.1 Для восстановления исправного состояния колесных пар и буксовых 

узлов, а также контроля технического состояния колесных пар с буксовыми 

узлами, подкатываемых под вагоны установлена система их осмотра ремонта, 

предусматривающая: 

 - текущий ремонт колесных пар; 

 - средний ремонт колесных пар; 

 - капитальный ремонт колесных пар. 

Схема проведения текущего, среднего и капитального ремонта колесных 

пар и буксовых узлов приведена в приложении Б. 

5.2 Технологические процессы, разработанные на ремонтном предприятии 

должны соответствовать технологии проведения работ, которые предусмотрены 

текущим, средним и капитальным ремонтами колесных пар и буксовых узлов. 

Технологические процессы должны быть утверждены руководителем ремонтного 

предприятия. 

Технологические процессы должны быть разработаны в соответствии с 

требованиями действующей ремонтной документации на ремонт колесных пар и 

буксовых узлов, утвержденной Советом по железнодорожному транспорту 

государств-участников Содружества и/или включенной в действующий Перечень 

документации для совместного пользования при ремонте и техническом 

обслуживании грузовых вагонов железнодорожными администрациями 

государств-участников Содружества, Грузии, Латвийской Республики, Литовской 

Республики, Эстонской Республики: 
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- Руководящий документ по ремонту и техническому обслуживанию 

колесных пар и буксовых узлов грузовых вагонов магистральных железных дорог 

колеи 1520 (1524) мм» РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017 (далее - РД ВНИИЖТ 

27.05.01-2017); 

- Технологическая инструкция по упрочнению накатыванием роликами осей 

колесных пар вагонов; 

- РД 32 ЦВ 109-2011 Руководство по вибродиагностике подшипников 

буксовых узлов вагонных колесных пар (далее - РД 32 ЦВ 109-2011); 

- № 741-2011 ПКБ ЦВ Технические требования к комплексам 

вибродиагностики подшипников буксовых узлов колесных пар грузовых вагонов 

(далее - № 741-2011 ПКБ ЦВ); 

- Методика выполнения измерений при техническом обслуживании и 

ремонте колесных пар грузовых вагонов железных дорог колеи 1520 (1524) мм  

РД 32 ЦВ 058-2019 (далее - РД 32 ЦВ 058-2019); 

- Методика выполнения измерений при новом формировании и ремонте 

буксового узла колесных пар грузовых вагонов РД 32 ЦВ 064-2009 (далее - РД 32 

ЦВ 064-2009); 

- ПР НК В.1 Правила по неразрушающему контролю вагонов, их деталей и 

составных частей при ремонте. Общие положения (далее - ПР НК В.1)  

- ПР НК В.2 Правила неразрушающего контроля деталей и составных 

частей колесных пар вагонов при ремонте. Специальные требования (далее -      

ПР НК В.2) 

5.3 Новое формирование (изготовление) колесных пар должно 

производиться в соответствии с конструкторской документацией, утвержденной 

установленным порядком и прошедшей процедуру согласования конструкторской 

документации для вагонов, курсирующих в международном сообщении, на 

основании требований «Единого порядка согласования конструкторской 

документации на изготовление и ремонт грузовых вагонов, в т.ч. с 

модернизацией, курсирующих в международном сообщении, а также их 

составных частей, узлов и деталей». Колесные пары нового формирования 

должны пройти сертификацию в соответствии с ТР ТС 001/2011 или в 

соответствии с национальным законодательством, пройти инспекторский 

контроль в соответствии с ГОСТ 32894-2014 и быть поставлены ремонтным 

предприятием на производство по ГОСТ 15.902 или в соответствии с 

национальным законодательством. 

Новые колеса, оси и детали буксовых узлов, приобретаемые ремонтными 

предприятием для нового формирования и ремонта колесных пар, должны быть 

поставлены предприятиями-изготовителями на производство по ГОСТ 15.902 или 

в соответствии с национальным законодательством. 

5.4 Приобретаемые для ремонта колесных пар и буксовых узлов новые 

комплектующие и запасные части должны быть легитимными. 
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5.5 Право на восстановительный ремонт подшипников кассетного типа 

имеют ремонтные предприятия, которые аттестованы компанией-изготовителем 

подшипников, имеют об этом соответствующий документ и прошли 

установленным порядком процедуру расширения области действия условного 

номера клеймения на право ремонта подшипников кассетного типа. Ремонт 

подшипников должен производиться по согласованной и утвержденной 

установленным порядком ремонтной документации, разработанной и 

предоставленной на законном основании ремонтному предприятию компанией-

изготовителем подшипников или ремонтной документации, разработанной 

уполномоченной компанией-изготовителем подшипников организацией. 

5.6 Капитальный, средний и текущий ремонт колесных пар должны 

выполнять работники ремонтных предприятий, которые прошли проверку на 

знание РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017 и технологического процесса ремонтного 

предприятия с выдачей удостоверений установленного образца. Рекомендуемая 

форма удостоверения приведена в приложении В. 

Порядок проведения и оформления результатов проверки знаний, состав 

комиссии, круг работников, допускаемых к проверке знаний, а также порядок 

выдачи и форму удостоверений на право производства капитального, среднего и 

текущего ремонта колесных пар определяет ремонтное предприятие, получившее 

право на использование условного номера для клеймения ответственных узлов и 

деталей подвижного состава.  

Периодичность проверки знаний - ежегодная. 

5.7 Вибродиагностический контроль подшипников должны проводить 

работники ремонтного предприятия, которые прошли теоретическую и 

практическую подготовку в комиссии ремонтного предприятия с участием 

представителя предприятия-изготовителя диагностического оборудования по 

вибродиагностике, прошли проверку знаний с выдачей удостоверения 

установленного образца. Лица, допущенные к проведению 

вибродиагностического контроля подшипников, должны быть назначены 

приказом руководителя ремонтного предприятия.  

Периодичность проведения проверки знаний работников, проводящих 

вибродиагностический контроль, устанавливается приказом по ремонтному 

предприятию. 

5.8 Состояние оборудования, подъемно-транспортных механизмов, 

приспособлений, инструмента, оснастки, средств измерений, средств допускового 

контроля и диагностических комплексов, используемых при ремонте колесных 

пар и буксовых узлов, должно проверяться в соответствии с нормативной 

документацией на оборудование (паспорт, руководство по эксплуатации или 

иное) комиссией, назначаемой распоряжением руководителя ремонтного 

предприятия. Результаты работы комиссии должны оформляться 

соответствующим актом, подписанным председателем и членами комиссии. 
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 5.9 Ремонтное предприятие должно быть оснащено АРМ по учету колесных 

пар, которое обеспечивает взаимодействие ремонтного предприятия с АБД КПГВ 

посредством НИС ЖА. Количество АРМ и место их расположения определяется в 

зависимости от объема выполняемых ремонтов колесных пар.  

Требования по технологии информационного взаимодействия ремонтного 

предприятия по обеспечению централизованного номерного учета колесных пар в 

АБД КПГВ приведены в Порядке взаимодействия участников процесса 

производства, формирования и ремонта колесных пар грузовых вагонов. 

Колесные пары, поступающие на ремонтное предприятие и колесные пары, 

направляемые на другие ремонтные или эксплуатационные предприятия, должны 

быть поставлены на учет или сняты с учета ремонтного предприятия, 

идентифицированы и зарегистрированы в АБД КПГВ порядком, приведенным в 

приложении Г. 

 

6 Принципы организации процесса ремонта колесных пар и буксовых 

узлов 

 

 6.1 Организация ремонта колесных пар и буксовых узлов с использованием 

поточного метода позволяет увеличить производительность труда, повысить 

качество ремонта, максимально использовать оборудование и площади 

ремонтного предприятия, а также сократить длительность производственного 

цикла и снизить себестоимость ремонта. В связи с чем, при проектировании 

новых и реконструкции существующих ремонтных предприятий рекомендуется 

выбирать схему поточного ремонта. 

6.2 Производственная мощность ремонтного предприятия зависит от 

рационального расположения производственных участков, оптимального 

размещения производственного, вспомогательного оборудования и подъёмно-

транспортных механизмов. 

6.3 Важную роль в организации производственного процесса ремонта 

колесных пар и буксовых узлов играет правильная организация труда и 

квалификация рабочих. В процессе организации и совершенствования 

производства рекомендуется осуществлять нормирование труда, устанавливать 

обоснованные нормы выработки на основе технических норм времени на каждую 

операцию. Планировку рабочих мест необходимо организовывать с учетом 

соблюдения требований охраны труда и эргономики. 

6.4 На каждом производственном участке должны быть соответствующие 

выписки из технологического процесса ремонтного предприятия. 

6.5 Применяемые при ремонте колесных пар и буксовых узлов 

оборудование, диагностические комплексы, средства измерений, средства 

допускового контроля (в том числе с автоматическими системами контроля и 
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автоматической регистрацией проверяемых параметров) должны обеспечивать 

выполнение требований нормативных документов по ремонту колесных пар и 

буксовых узлов. 

6.6 Рекомендуемый перечень основного оборудования приведен в 

приложении Д. 

 

7 Структура ремонтных предприятий  

 

В структуру ремонтных предприятий могут входить следующие 

производственные участки: 

 колесный парк;  

 участок входного контроля колесных пар;  

 участок проведения текущего ремонта колесных пар;  

 участок проведения среднего ремонта колесных пар: 

- демонтажно-обмывочное отделение, 

- отделение ремонта и комплектации подшипников роликовых 

цилиндрических, 

- отделение ремонта и комплектации подшипников кассетного типа (если 

предприятие имеет право на проведение ремонта подшипников кассетного типа), 

- отделение монтажа буксовых узлов; 

 прессовый участок (если предприятие имеет право на проведение 

капитального ремонта и/или нового формирования колесных пар). 

 колесотокарный участок; 

 участок выходного контроля колесных пар. 

Допускается объединение участков и отделений. 

 

8 Колесный парк 

 

Колесный парк предназначен для хранения, погрузки и выгрузки, 

получаемых и отправляемых колесных пар и их элементов, а также подготовки 

производственного процесса ремонта колесных пар. 

Для погрузки или выгрузки и транспортирования колесных пар, колес, осей, 

металлолома колесный парк должен быть оборудован козловыми или мостовыми 

кранами или кран-балками необходимой грузоподъемности. Допускается 

транспортировка колесных пар при помощи погрузчиков. Парк состоит из 

рельсовых путей для хранения колесных пар, ожидающих ремонта, 

отремонтированных и забракованных, а также из площадок для хранения колес и 

осей (если предприятие проводит капитальный ремонт и/или новое формирование 

колесных пар). Пути и площадки полностью или частично располагаются под 
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крановой эстакадой или в зоне действия подъемно-транспортных средств. Для 

обеспечения свободного прохода между рядами расположенных на путях 

колесных пар, расстояние между колесными парами должно быть не менее 0,6 

метра. Условия хранения колесных пар, колес и осей приведены в п.19.2. 

Также в колесном парке могут быть отдельные свободные пути, на которые 

подаются вагоны для погрузки и выгрузки колесных пар, а также площадки для 

свободного подъезда автотранспорта. 

Колесный парк может включать в себя: 

- рабочий парк; 

- запасной парк; 

- парк для хранения отремонтированных колесных пар; 

- площадки для металлолома; 

Кроме того для ремонтных предприятий, выполняющих капитальный 

ремонт и/или новое формирование колесных пар: 

- площадки для хранения новых колес и осей; 

- площадки для хранения старогодных колес и осей; 

- площадки для хранения забракованных колес и осей. 

В зависимости от площади колесного парка рабочий парк может включать в 

себя запасной парк и парк для хранения отремонтированных колесных пар.  

 

8.1 Рабочий парк  

Рабочий парк предназначен для хранения ожидающих ремонта колесных 

пар и должен находиться в непосредственной близости от транспортных галерей и 

входов, предназначенных для транспортирования колесных пар в ремонт.  

Рельсовые пути рабочего парка должны быть специализированы по видам 

ремонта колесных пар, около каждого пути устанавливается соответствующий 

сменный трафарет. 

Вместимость рельсовых путей рабочего парка должна обеспечивать 

расстановку колесных пар в количестве, определяемым среднесуточным 

наличием неисправных колесных пар, для ремонтных предприятий, 

выполняющих капитальный ремонт и/или новое формирование колесных пар - 

соответствующем объему выпуска колесных пар в течение одного месяца. При 

определении длины сдвоенных путей для размещения неисправных колесных пар 

в качестве расчетной нормы принимается длина 0,66 метров на одну колесную 

пару. 

 

8.2 Запасной парк 

Запасной парк предназначен для хранения неисправных колесных пар в 

случае массового поступления, недостатка места для хранения колесных пар на  
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путях рабочего парка, а также в случае длительного хранения колесных пар 

запаса. 

Запасной парк должен располагаться рядом с рабочим парком. Рельсовые 

пути для размещения колесных пар должны быть полностью или частично 

расположены в зоне действия подъемно-транспортных средств. Рекомендуется 

специализировать рельсовые пути запасного парка по видам ремонта колесных 

пар. Вместимость рельсовых путей должна быть не менее 20% от количества, 

соответствующего объему выпуска колесных пар в течение одного месяца. 

 

8.3 Парк для хранения отремонтированных колесных пар 

Парк предназначен для хранения отремонтированных колесных пар и 

колесных пар нового формирования. Парк должен располагаться вблизи 

транспортных галерей и входов, предназначенных для транспортирования 

колесных пар из ремонта. Колесные пары размещаются на рельсовых путях, 

специализированных по типам колесных пар. 

Вместимость рельсовых путей парка определяется исходя из 

среднесуточного наличия или установленной нормы остатка исправных колесных 

пар, для ремонтных предприятий, выполняющих капитальный ремонт и/или новое 

формирование колесных пар - исходя из норматива на остаток 

отремонтированных и исправных колесных пар. 

 

8.4 Площадки для хранения колес, осей и металлолома 

Площадки предназначены для хранения новых, старогодных и 

забракованных колес и осей, а также металлолома. 

Площадки должны располагаться на территории рабочего парка или парка  

для хранения отремонтированных колесных пар в зоне действия подъемно-

транспортных средств. Способы погрузки, выгрузки, транспортирования и 

хранения должны предохранять колеса и оси от механических повреждений.  

Новые, старогодные и забракованные колеса и оси хранят раздельно, при 

этом новые и старогодные колеса и оси располагают на площадках с разделением 

по типам. Площадки для размещения забракованных элементов колесных пар 

целесообразно располагать вблизи путей, предназначенных для погрузки. 

Забракованные оси и колеса разрешается хранить без разделения по типам. 

Площадки для накопления металлолома и стружки должны быть 

оборудованы средствами механизации и контейнерами для хранения. 
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 9 Участок входного контроля и учета колесных пар  

 

 9.1 Участок входного контроля колесных пар предназначен для осмотра, 

обмеров, сухой очистки колесных пар, контроля состояния буксовых узлов, в том 

числе корпусов букс, с целью определения ремонтопригодности, объема и вида 

требуемого ремонта колесных пар, после чего проводится вибродиагностический 

контроль состояния деталей подшипников. Кроме того на участке производится 

постановка колесных пар на учет ремонтного предприятия и идентификация 

колесных пар в АБД КПГВ.  

 На участке выполняется: 

 - постановка колесных пар на учет ремонтного предприятия; 

 - идентификация и регистрация колесных пар в АБД КПГВ; 

 - предварительный осмотр колесных пар с целью определения сдвига колес 

или ослабления их посадки на ось; 

 - сухая очистка колесных пар; 

 - осмотр и измерение колесных пар и буксовых узлов; 

 - инструментальный контроль дефектов поверхности катания колес; 

 - вибродиагностический контроль подшипников (если колесной паре не 

требуется проведение среднего ремонта). 

 Рекомендуемый перечень основного оборудования для оснащения участка 

входного контроля колесных пар приведен в приложении Д.  

 СИ и СДК, используемые при измерениях колесных пар и корпусов букс  

приведены в РД 32 ЦВ 058-2019 и РД 32 ЦВ 064-2009.  

9.2 Колесные пары (неисправные или исправные), элементы колесных пар, 

поступившие на ремонтное предприятие транспортным средством (в вагоне, 

автотранспортом) идентифицируют с сопровождающими партию документами.  

В перечень сопроводительных документов входят: 

- для отремонтированных колесных пар - натурный колесный листок формы 

ВУ-51 и пересылочная ведомость формы ВУ-50; 

- для колесных пар, требующих ремонта - пересылочная ведомость формы 

ВУ-50. 

В случае, если заинтересованное лицо в проведении ремонта колесных пар 

не является владельцем вагона данных колесных пар, но является 

правообладателем этих колесных пар, то правообладатель должен предоставить 

документ, подтверждающий право собственности колесных пар (договор купли – 

продажи, акт приема-передачи). 

 Приемку новых элементов колесных пар производят в соответствии с  

ГОСТ 24297 или в соответствии с национальным законодательством. 
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В случае поступления колесных пар нового формирования или 

отремонтированных колесных пар и их элементов на ремонтное предприятие 

(автотранспортом или в вагоне) порядок их верификации, методы контроля 

поставленной продукции и действия, в случае несоответствия деталей 

установленным требованиям, определяются в договорах на ремонт вагонов с 

собственниками этих деталей. В случае браковки новых колесных пар и их 

элементов ремонтное предприятие составляет акт выбраковки и акт формы       

ВУ-41М (приложение Е, Е.1). В случае браковки отремонтированных колесных 

пар и их элементов ремонтное предприятие составляет акт выбраковки свободной 

формы, принятой на ремонтном предприятии. 

9.3 Поступившие на ремонтное предприятие колеса и оси учитывают путем 

оформления документа по форме, принятой на ремонтном предприятии, после 

этого их направляют на прессовый участок для формирования колесных пар или 

на специализированные площадки для хранения. Поверхности шеек, 

предподступичные и подступичные части осей, отверстия ступиц колес должны 

быть защищены от коррозии в соответствии с требованиями РД ВНИИЖТ 

27.05.01-2017.  

 Каждая колесная пара (неисправная или исправная), поступившая на 

ремонтное предприятие, должна пройти процедуру постановки на его учет 

порядком, установленным на ремонтном предприятии. 

 На колесную пару оформляется раздел «Приход» натурного колесного 

листка формы ВУ-51 (приложение Е, Е.2) и раздел «Входной контроль» 

ремонтной карточки колесной пары грузового вагона (далее - ремонтная 

карточка). 

 Далее каждая колесная пара должна быть идентифицирована, то есть, 

проверена на факт регистрации колесной пары (технического паспорта на 

колесную пару) в АБД КПГВ и наличие колесных пар с повторяющейся 

нумерацией в АБД КПГВ. 

 При отсутствии регистрации колесной пары в АБД КПГВ на нее 

оформляется технический паспорт колесной пары грузового вагона (далее - 

технический паспорт). 

 Сведения по оформленному разделу «Входной контроль» ремонтной 

карточки и техническому паспорту (в случае отсутствия факта регистрации 

колесной пары в АБД КПГВ) средствами АРМ передают в АБД КПГВ.  

 Ответственность за достоверность предоставляемых сведений возлагается 

на оператора АРМ. 

 9.4 После подачи на участок входного контроля и учета колесных пар перед 

проведением контроля, включающего осмотр и измерения колесных пар и их 

элементов и вибродиагностический контроль подшипников, колесные пары 

должны быть выдержаны на специально выделенном пути для стабилизации 
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температуры колесных пар до температуры помещения, при проведении 

вибродиагностического контроля температура буксовых узлов должна быть не 

ниже плюс 10
0
С.  

 Неисправные колесные пары должны быть очищены от грязи, остатков 

наслоения краски, смазки на установках сухой очистки. Допускается очистка 

колесных пар в моечных машинах, совмещенных с установкой сухой очистки, при 

условии соблюдения требований по непопаданию моющего раствора в буксовые 

узлы, и в режиме ручной очистки. После очистки производят измерения колесных 

пар, проверяют состояние их элементов, наличие бирок, клейм и знаков 

маркировки, состояние видимых деталей корпусов букс и подшипников 

кассетного типа под адаптер на соответствие нормам, установленным                  

РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. Уточняют дефекты и неисправности, обнаруженные 

и размеченные отправителем колесных пар или при предварительном осмотре 

колесных пар в колесном парке.  

 Для выявления признаков ослабления прессовой посадки или сдвига колес 

на оси колесные пары осматривают до сухой очистки.  

 Выявленные трещины, отколы, механические повреждения и другие 

подозрительные места выделяют с помощью мела. Дефекты, которые не подлежат 

устранению (или при выявлении которых колесную пару бракуют), выделяют с 

помощью несмываемых красителей (например, краска или маркеры). 

 По результатам осмотра и измерений колесных пар и корпусов букс 

определяется требуемый вид ремонта. Назначенный вид ремонта заносят в раздел 

«Приход» натурного колесного листка формы ВУ-51 (приложение Е, Е.2) и в 

раздел «Входной контроль» ремонтной карточки. Также на каждой колесной паре 

мелом наносится условная разметка назначенного вида ремонта.  

 Далее поставленные на учет ремонтного предприятия колесные пары, 

должны быть переданы для проведения назначенного ремонта на 

соответствующие участки: 

 - колесные пары, не требующие проведения среднего или капитального 

ремонта - на позицию вибродиагностичекого контроля подшипников; 

 - колесные пары, требующие среднего или капитального ремонта - в 

демонтажно-обмывочное отделение.  

 Исправные колесные пары, поступившие на ремонтное предприятие для 

монтажа буксовых узлов, должны быть направлены в отделение монтажа 

буксовых узлов. 

 9.5 Вибродиагностический контроль подшипников должен выполняться на  

вибродиагностических комплексах, соответствующих требованиям №741-2011 

ПКБ ЦВ, по технологии в соответствии с РД 32 ЦВ 109-2011. Контроль 

подшипников кассетного типа выполняют на стендах, программное обеспечение 

которых позволяет контролировать эти подшипники. 
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 При положительном результате вибродиагностического контроля 

подшипников («норма») колесные пары передаются на участок проведения 

текущего ремонта колесных пар для проведения технического диагностирования 

буксовых узлов. 

 При отрицательном результате («брак») колесные пары направляют на 

участок проведения среднего ремонта колесных пар в демонтажно-обмывочное 

отделение. 

 Результаты вибродиагностического контроля подшипников в течение смены 

оформляют документом, (например, распечатка с электронного носителя в виде 

протокола) с указанием даты проведения контроля, номера колесной пары, 

результата контроля («брак» или «норма»). Документ должен быть подписан 

специалистом, выполнившим диагностику, и мастером (или другим 

уполномоченным лицом). Оформленный документ должен храниться на 

ремонтном предприятии не менее восьми лет.  

 9.6 Сведения о техническом состоянии колесных пар и назначенном виде 

ремонта отражают в разделе «Приход» натурного колесного листка формы       

ВУ-51 (приложение Е, Е.2), в разделе «Приход» журнала формы ВУ-53 

(приложение Е, Е.3), а также в разделе «Входной контроль» ремонтной карточки 

на колесную пару.  

 

 10 Участок проведения текущего ремонта колесных пар 

 

 10.1 На участке производится техническое диагностирование буксовых 

узлов. Рекомендуемый перечень основного оборудования для оснащения участка 

приведен в приложении Д. СИ и СДК, используемые при техническом 

диагностировании буксовых узлов приведены в РД 32 ЦВ 064-2009. 

. 10.2 Техническое диагностирование буксовых узлов проводят в 

соответствии с требованиями РД ВНИИЖТ 27.01.05-2017 и технологического 

процесса ремонтного предприятия. 

 Колесные пары, требующие обточки поверхности катания колес, перед 

проведением технического диагностирования буксовых узлов передаются на 

колесотокарный участок. 

 При выявленных неисправностях, требующих демонтажа буксовых узлов, 

колесные пары передаются на участок проведения среднего ремонта колесных 

пар в демонтажно-обмывочное отделение. 

 10.3 После выполненного технического диагностирования буксовых узлов 

колесные пары передаются на позицию НК колесных пар. 

 Клейма и знаки маркировки о выполненном ремонте, а также надписи на 

смотровых крышках должны быть нанесены согласно требованиям, 

установленным РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 
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 Информация о результатах технического диагностирования буксовых узлов 

должна быть занесена в журнал формы ВУ-92 (приложение Е, Е.4), в раздел 

«Расход» журнала формы ВУ-53 (приложение Е, Е.3) и в раздел «Выходной 

контроль» ремонтной карточки.  

 Каждая отремонтированная колесная пара должна быть принята 

должностным лицом, назначенным приказом руководителя ремонтного 

предприятия, и отвечающим за качество выполнения ремонта. 

 

 11 Участок проведения среднего ремонта колесных пар 

 

 Участок проведения среднего ремонта колесных пар включает в себя: 

 - демонтажно-обмывочное отделение; 

 - отделение ремонта и комплектации подшипников роликовых 

цилиндрических; 

 - отделение монтажа буксовых узлов. 

  

 11.1 Демонтажно-обмывочное отделение 

 11.1.1 В демонтажно-обмывочном отделении производится демонтаж 

буксовых узлов с шеек осей колесных пар, их разборка, обмывка колесных пар, 

корпусов букс и их деталей, деталей торцевого крепления подшипников, 

подшипников роликовых цилиндрических. Рекомендуемый перечень основного 

оборудования для оснащения отделения приведен в приложении Д. Допускается 

применение специально разработанных приспособлений и инструментов. 

 Рекомендуется оснащать демонтажно-обмывочное отделение 

автоматизированными комплексами, полностью или частично выполняющими все 

необходимые ремонтные операции. 

 Запрещается в условиях ремонтных предприятий производить обмывку, 

разборку и ремонт подшипников сдвоенных и кассетного типа. 

 Запрещается производить обмывку колесных пар с установленными на них 

буксовыми узлами и подшипниками кассетного типа. 

 11.1.2 Демонтаж буксовых узлов выполняют в соответствии с требованиями 

РД ВНИИЖТ 27.01.05-2017 и технологического процесса ремонтного 

предприятия. 

 11.1.3 Корпуса букс после выпрессовки подшипников, снятые смотровые и 

крепительные крышки, лабиринтные кольца, детали торцевого крепления 

подшипников, плоские упорные кольца подаются и обмываются в моечной 

машине для корпусов букс.  

 Подшипники роликовые цилиндрические, внутренние кольца (в случае их 

снятия) подаются и обмываются в моечной машине для подшипников. 
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 Колесные пары после демонтажа буксовых узлов передаются к моечной 

машине для обмывки колесных пар. 

 11.1.4 Подшипники сдвоенные и кассетного типа после выпрессовки из 

корпусов букс и демонтажа с шеек осей укладываются на специальные поддоны 

для накопления и дальнейшей их отправки в сервисные центры компаний-

изготовителей подшипников или в аттестованные ими ремонтные предприятия. 

 11.1.5 Порядок обмывки колесных пар, корпусов букс и их деталей, деталей 

торцевого крепления подшипников и подшипников роликовых цилиндрических, 

порядок защиты их поверхностей после обмывки от коррозии, требования к 

используемым в моечных машинах ТМС и рекомендуемый перечень марок ТМС 

должны соответствовать положениям РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017 и 

технологического процесса ремонтного предприятия. 

 11.1.6 Промытые корпуса букс и их детали, детали торцевого крепления 

подшипников подают в отделение монтажа буксовых узлов для проведения 

осмотра, измерений и подготовки к монтажу. Ремонт корпусов букс должен 

производиться в отдельном помещении. 

Промытые подшипники роликовые цилиндрические и внутренние кольца 

подшипников подают в отделение ремонта и комплектации подшипников. 

После обмывки в моечной машине колесные пары должны быть выдержаны 

для стабилизации их температуры в соответствии с РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 

Для удаления влаги и ускорения сушки допускается производить обдув колесных 

пар сжатым воздухом. Время выдержки колесных пар должно быть указано в 

технологическом процессе ремонтного предприятия. При наличии в отделении 

термометра для замера температуры колесных пар, допускается не указывать 

время выдержки. Далее колесные пары направляются на позицию 

неразрушающего контроля для проведения УЗК, МПК и ВТК колес и осей.  

Колесные пары, требующие восстановления профиля поверхности катания 

колес, направляются на колесотокарный участок для обточки колес, а колесные 

пары, требующие капитального ремонта - на прессовый участок. 

  

 11.2 Отделение ремонта и комплектации подшипников роликовых 

цилиндрических 

 11.2.1 В отделении ремонта и комплектации подшипников предназначено    

для осмотра, ремонта,  комплектования  и  хранения  подшипников  роликовых  

цилиндрических и их деталей. Отделение может находиться рядом с демонтажно-

обмывочным и монтажным отделениями, располагаться в отдельном помещении, 

изолированном от попадания паров, разъедающих химических веществ, пыли. 

 Помещение отделения должно быть светлым, сухим и чистым. Стены 

помещения должны быть окрашены, облицованы плиткой или другим 

отделочным материалом светлых тонов. Для поддержания чистоты пол должен 
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быть выложен плиткой или другим аналогичным материалом. Помещение должно 

быть оборудовано системой отопления, вентиляции и кондиционирования, 

обеспечивающей внутри помещения равномерную и стабильную температуру 

(15…25°С) и относительную влажность воздуха не более 60%. Скорость 

изменения температуры помещения не должна превышать 3°С/час, для этого в 

помещении должен быть установлен термометр. Кроме того для исключения 

сквозняков двери в помещении должны быть оборудованы доводчиками. Также 

должно быть исключено попадание в помещение прямого солнечного света. 

 11.2.2  Рекомендуемый перечень основного оборудования для 

оснащения отделения ремонта и комплектации подшипников роликовых 

цилиндрических приведен в приложении Д. 

 Порядок осмотра деталей подшипников, критерии их браковки, 

определение объема ремонта, порядок измерений и комплектации подшипников, а 

также защиты подшипников от коррозии должны соответствовать требованиям 

РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017, РД 32 ЦВ 064-2009 и технологического процесса 

ремонтного предприятия. 

 11.2.3 Для обеспечения необходимой точности измерений чисто промытые 

и хорошо просушенные подшипники, блоки подшипников (наружные кольца с 

сепараторами и роликами), внутренние кольца подшипников, плоские упорные 

кольца, поступившие в отделение, должны быть помещены на 

специализированные стеллажи-накопители и выдержаны для стабилизации их 

температуры до температуры помещения, СИ и установочных мер, разница их 

температур не должна превышать 3°С. Время выдержки подшипников и их 

деталей после обмывки должно устанавливаться ремонтным предприятием в 

зависимости от используемых в моечных машинах ТМС и вноситься в 

действующий на ремонтном предприятии технологический процесс. Допускается 

не указывать время выдержки, при условии контроля температуры деталей с 

использованием термометра. Для контроля температуры деталей должны 

использоваться универсальные термометры или другие средства, 

обеспечивающие необходимую точность измерения. 

 Рабочие поверхности стеллажей-накопителей и столов должны быть 

покрыты прочным материалом, устойчивым к механическим повреждениям и 

обеспечивающим легкость очистки от загрязнений. Стеллажи-накопители 

подшипников и их деталей должны располагаться не ближе 0,5 м от системы 

отопления помещения. 

 11.2.4 Для измерения подшипников и их деталей могут применяться 

средства измерений, рекомендуемые в РД 32 ЦВ 064-2009 или 

автоматизированные СИ.  

 Автоматизированные средства измерений должны отвечать следующим 

требованиям: 
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 комплект СИ должен соответствовать требованиям единства баз и методов 

измерений; 

 конструкция СИ должна обеспечивать надёжное самобазирование 

измеряемых деталей в измерительной позиции СИ или надёжное 

самобазирование СИ в (или на) измеряемой детали; 

 процесс измерения должен быть организован таким образом, чтобы 

результат измерения не зависел от квалификации лица, проводящего 

измерения; 

 конструкция СИ должна содержать встроенную систему автоматической, 

постоянно работающей самодиагностики состояния СИ, блокирующую 

использование СИ в случае возникновения неисправности СИ; 

 конструкция СИ должна запрещать проведения измерений без выполнения 

операции настройки СИ по установочной мере; 

 СИ, применяемые в отделении ремонта и комплектации подшипников 

должны обеспечивать единство измерений и требуемую точность. 

11.2.5 Сведения о каждом осмотренном подшипнике должны быть занесены 

в журнал формы ВУ-91 (приложение Е, Е.5). Данные о каждом 

отремонтированном подшипнике должны быть занесены в журнал формы ВУ-93 

(приложение Е, Е.6). 

 Готовые к монтажу подшипники подаются в отделение монтажа буксовых 

узлов. 

 

 11.3 Отделение монтажа буксовых узлов 

 11.3.1 В отделении монтажа буксовых узлов производится:  

 - осмотр, измерение и хранение готовых к монтажу корпусов букс и их 

элементов; 

 - осмотр, измерение и подготовка к монтажу деталей торцевого крепления, 

смотровых и крепительных крышек;  

 - осмотр, измерение и подготовка колесных пар к монтажу буксовых узлов; 

 - комплектование буксовых узлов подшипниками; 

 - монтаж буксовых узлов на шейки осей колесных пар. 

 Ремонт корпусов букс проводится в отдельном помещении. 

 11.3.2 Рекомендуемый перечень основного оборудования для оснащения 

отделения монтажа буксовых узлов приведен в приложении Д. Рекомендуемый 

перечень СИ СДК приведен в РД 32 ЦВ 064-2009 и РД 32 ЦВ 058-2019. 

 11.3.2 Порядок осмотра, ремонта и измерений корпусов букс, крышек 

крепительных и смотровых, болтов крепления крышек, колец лабиринтных, 

деталей торцевого крепления подшипников должен соответствовать требованиям                    

РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017, РД 32 ЦВ 064-2009 и технологического процесса 
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ремонтного предприятия. Все детали должны быть чистыми и хорошо 

протертыми. 

 11.3.3 Порядок подбора подшипников роликовых цилиндрических, 

сдвоенных и кассетного типа, измерения шеек и предподступичных частей осей 

колесных пар для монтажа буксовых узлов должен соответствовать требованиям 

РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017, РД 32 ЦВ 064-2009, РД 32 ЦВ 058-2019 и 

технологического процесса ремонтного предприятия. 

 11.3.4 Посадка подшипников и присоединенных к ним деталей буксовых 

узлов на оси колесных пар должна быть прессовой и производиться на 

гидравлических прессах, обеспечивающих скорость движения плунжера пресса от 

2,5 до 4,0 мм/с. 

 Допускается производить посадку внутренних колец подшипников 

роликовых цилиндрических и лабиринтных колец с использованием 

индукционного нагревателя. 

 11.3.5 Порядок монтажа буксовых узлов с подшипниками роликовыми 

цилиндрическими, сдвоенными и кассетного типа, подшипников кассетного типа 

под адаптер, монтажа торцевого крепления подшипников на шейках осей и 

крышек крепительных и смотровых должен соответствовать требованиям            

РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 

 11.3.6 Информация о результатах монтажа буксовых узлов должна быть 

занесена в журнал формы ВУ-90 (приложение Е, Е.7), в раздел «Расход» журнала 

формы ВУ-53М (приложение Е, Е.3) и в раздел «Выходной контроль» ремонтной 

карточки. 

 Каждая отремонтированная колесная пара должна быть принята 

должностным лицом, назначенным приказом руководителя ремонтного 

предприятия, и отвечающим за качество выполнения ремонта. 

 После выполненного ремонта колёсные пары направляют на участок 

выходного контроля колесных пар. 

 

 12 Прессовый участок 

 

 На прессовом участке производится новое формирование и/или 

капитальный ремонт колесных пар. 

 Новое формирование колесных пар должно производиться по 

конструкторской документации, приведенной в п. 5.3, а капитальный ремонт 

колесных пар - в соответствии с требованиями РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017 

Порядок и последовательность выполнения работ на прессовом участке должны 

соответствовать технологическому процессу ремонтного предприятия. 

 На прессовом участке выполняются следующие работы: 

 - распрессовка колес с осей; 
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 - расточка отверстий ступиц колес; 

 - механическая обработка подступичных частей осей; 

 - механическая обработка средних частей осей (если предусмотрена 

технологическим процессом ремонтного предприятия); 

 - прессовая посадка новых или старогодных колес на оси; 

 - НК старогодных осей и колес. 

 Рекомендуемый перечень основного оборудования для оснащения 

прессового участка приведен в приложении Д. Рекомендуемый перечень СИ и 

СДК приведен в РД 32 ЦВ 058-2019.  

  

 12.1 Прессовые работы 

 12.1.1 Прессовые работы при новом формировании и капитальном ремонте 

колесных пар должны проводиться на специальных гидравлических прессах с 

записью диаграммы запрессовки «давление-путь» или «усилие путь». 

 Работы по формированию и расформированию колесных пар рекомендуется 

выполнять на отдельных гидравлических прессах. 

 12.1.2 Если пресс оборудован регистрирующим устройством с записью 

диаграммы запрессовки «давление-путь», то составляется и утверждается таблица 

перевода показаний манометра пресса на усилие плунжера с учетом переводного 

коэффициента пресса из кгс/см
2 
в кН (тс) для различных диаметров подступичных 

частей осей через 1 мм.  

 Если пресс оборудован регистрирующим устройством в комплексе с 

датчиком-преобразователем давления для записи диаграммы запрессовки 

«усилие-путь», то составляется и утверждается таблица минимальных и 

максимальных усилий запрессовки для каждого диаметра подступичной части. 

 Манометры, регистрирующие устройства и датчики-преобразователи 

давления, предназначенные для контроля процесса запрессовки колес, должны 

проходить периодическую поверку не реже сроков, указанных в их паспортах. 

После поверки приборов первая контрольная запрессовка колес на ось должна 

производиться в присутствии контрольного мастера ОТК или мастера (бригадира) 

прессового участка. 

 Манометры должны быть опломбированы, регистрирующее устройство 

заперто и опломбировано. Ключи от регистрирующего устройства и пломбиры 

должны храниться у контрольного мастера ОТК, мастера (бригадира) прессового 

участка или другого лица, назначенного приказом по предприятию, который 

должен производить зарядку регистрирующего устройства диаграммной лентой. 

 

 12.2 Расформирование колесных пар 

 Расформирование колесных пар производится в соответствии с 

требованиями РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 
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 После распрессовки колесных пар годные к использованию колеса и оси 

транспортируют на специализированные стеллажи и используют в дальнейшем 

при капитальном ремонте колесных пар после механической обработки. При 

длительном хранении поверхности шеек, предподступичных и подступичных 

частей осей, отверстия ступиц колес должны быть защищены от коррозии в 

соответствии с требованиями РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. Забракованные детали 

перемещают на площадки для их складирования. 

 При браковке оси колесная пара исключается из обращения (исключается из 

инвентаря). 

  

 12.3 Подготовка колес и осей к прессовым работам 

 12.3.1 Подбор колес и осей, их подготовка к прессовым работам при новом 

формировании колесных пар производится в соответствии с требованиями 

конструкторской документации, указанной в п. 5.3, а при капитальном ремонте - в 

соответствии с требованиями РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 

 12.3.2 Рекомендуется при подборе колес и оси использовать систему вала, 

когда производится приточка отверстия ступицы колес к подступичной части оси. 

 12.3.3 Устранение дефектов осей производится в соответствии с 

требованиями РД ВНИИЖТ 27.05.01. 

 12.3.4 НК старогодных колес и осей производится в соответствии с              

ПР НК В.2 и РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 

 УЗК, МПК или ВТК (при наличии автоматизированных установок) 

подступичных, предподступичных, средних частей и шеек старогодных осей 

должен производиться перед запрессовкой колес. 

 УЗК, ВТК (или МПК) старогодных колес производится до расформирования 

колесных пар и после их запрессовки на ось. 

  

 12.4 Обработка подступичных и средних частей осей  

 12.4.1 Механическую обработку (обточку) подступичных и средних частей 

осей с последующим упрочнением накаткой роликами обработанных 

поверхностей выполняют в соответствии с требованиями РД ВНИИЖТ 27.05.01-

2017. и Технологической инструкции по упрочнению накатыванием роликами 

осей колёсных пар вагонов. 

 Обточка и упрочнение накатыванием роликами должны выполняться на 

токарно-накатных станках или токарно-винторезных станках, оборудованных 

накатным устройством. Станки и устройства должны быть оборудованы 

регулятором давления, обеспечивающим автоматическое поддерживание 

требуемого усилия накатывания. Допускается производить упрочнение 

накатыванием роликами осей на станках, не оборудованных автоматическими 
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регуляторами. В этом случае, контроль усилия накатывания должен 

производиться по показаниям манометра. 

 12.4.2 Упрочнение накатыванием должно производиться за один проход 

двумя роликами - упрочняющим и сглаживающим, при этом, упрочняемые 

поверхности осей обильно смазываются жидким минеральным маслом 

(индустриальное по ГОСТ 20799 или трансформаторное по ГОСТ 982). 

 При проведении упрочнения накатыванием подвод роликов к оси, 

обеспечение требуемых усилий накатывания, а также снятие нагрузки при отводе 

роликов должны производиться плавно, без рывков, при вращающейся оси. 

 Не допускается производить остановку движения суппорта станка с 

накатными роликами в процессе упрочнения накатыванием. При упрочнении осей 

накатыванием роликами масло в зону упрочнения должно подаваться по 

маслопроводу или с использованием масленок. 

 Запрещается использовать для смазывания упрочняемой поверхности оси 

смоченную в масле ветошь. 

 Упрочнение накатыванием роликами должно производиться за один проход 

суппорта при подаче не более 0,7 мм/об и частоте вращения оси не более 220 

об/мин (3,67 с
 -1

). 

 Направление подачи суппорта с роликами при упрочнении накатыванием 

подступичной части рекомендуется устанавливать в соответствии с действующим 

на ремонтном предприятии технологическим процессом. Для получения 

требуемой шероховатости упрочненной поверхности подступичной части 

сглаживающий ролик не должен опережать упрочняющий. 

 12.4.3 При обточке средней части оси одновременно с подступичными 

частями на одном станке, упрочнение накатыванием роликами средней части 

должно производиться по режиму, принятому для упрочнения подступичных 

частей. При этом средней части оси и в галтелях от средней части к 

подступичным частям в местах перекрытия роликов допускаются утолщения 

высотой не более 1 мм, плавно сопряженные с поверхностью. 

 12.4.4 После проведения упрочнения накатыванием роликами 

подступичные части и средние части осей должны быть проверены МПК с целью 

выявления возможных отклонений в упрочненном слое при его резком обрыве: 

наплывов, трещин, расслоений и других поверхностных дефектов. 

 МПК осей производится в соответствии с требованиями ПР НК В.2. 

 12.4.5 Допускаемые размеры подступичных и средних частей, значения 

шероховатости их поверхностей до и после упрочнения накаткой роликами 

должны соответствовать требованиям РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 

 Методы контроля качества упрочнения накатыванием роликами осей 

приведены в Технологической инструкции по упрочнению накатыванием 

роликами осей колёсных пар вагонов. 
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  12.4.6 После осмотра, измерений и проведения МПК оси транспортируют 

на специализированный стеллаж к прессу для формирования колесных пар. 

  

 12.5 Расточка отверстий ступиц колес 

 Порядок проведения расточки ступиц колес и требования к обработанным 

поверхностям должны соответствовать РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 

 Расточка отверстий ступиц колес производится на токарно-карусельных или 

колесорасточных станках. 

 После осмотра и измерений колеса транспортируют на специализированный 

стеллаж к прессу для формирования колесных пар. 

  

 12.6 Формирование колесных пар 

 12.6.1 Порядок выполнения прессовой посадки колес на оси, порядок 

контроля качества запрессовки колес на оси и требования к контролируемым 

параметрам должны соответствовать требованиям: для колесных пар нового 

изготовления - ГОСТ 4835, при капитальном ремонте колесных пар -                   

РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017.  

 12.6.2 Каждая диаграмма запрессовки колес на ось должна быть подписана 

исполнителем работ и должностным лицом, назначенным приказом руководителя 

ремонтного предприятия и отвечающим за качество проведения прессовых работ. 

 На каждую сформированную колесную пару должен быть составлен 

технический паспорт. К техническому паспорту прилагаются диаграммы 

запрессовки колес на ось (включая диаграммы забракованных прессовых 

соединений, полученных при предыдущих запрессовках колес на данную ось). 

 Технический паспорт с диаграммами запрессовок колес на оси после 

формирования колесных пар хранится не менее 21 года. 

 12.6.3 После формирования колесных пар на правом торце оси колесной 

пары должны быть нанесены клейма и знаки маркировки о выполненном новом 

формировании или капитальном ремонте колесных пар. Клейма и знаки 

маркировки наносятся в соответствии с требованиями: ГОСТ 4835 - для колесных 

пар нового формирования, РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017 - при капитальном 

ремонте колесных пар. 

 Колесные пары с забракованными прессовыми соединениями 

транспортируют к прессу для расформирования колесных пар.  

 Колесные пары, имеющие разность диаметров колес более 1,0 мм, должны 

быть переданы на колесотокарный участок для обточки колес. 

 Колесные пары, требующие монтажа буксовых узлов, должны быть 

переданы в отделение монтажа буксовых узлов.  

 Колесные пары, не требующие монтажа буксовых узлов, и предназначенные 

для отправки потребителю транспортируют на участок выходного контроля. 
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Поверхности шеек и предподступичных частей осей должны быть защищены от 

коррозии в соответствии с требованиями РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 

 Информация о результатах выполненного колесной паре капитального 

ремонта должна быть занесена в раздел «Расход» журнала формы ВУ-53 

(приложение Е, Е.3) и в раздел «Выходной контроль» ремонтной карточки. 

 

 13 Колесотокарный участок 

  

 13.1 На колесотокарном участке производится восстановление профиля 

поверхности катания колес колесных пар путем обточки на колесотокарных 

станках. Порядок и последовательность выполнения работ на участке должны 

соответствовать требованиям РД ВНИИЖТ 27.05.01-2917 и технологическому 

процессу ремонтного предприятия. 

 Рекомендуемый перечень основного оборудования для оснащения участка 

приведен в приложении Д. Рекомендуемый перечень СИ и СДК приведен в РД 32 

ЦВ 058-2019. 

 13.2 Колесные пары после восстановления профиля поверхности катания 

колес передаются на позицию НК. 

 

 14 Участок выходного контроля колесных пар  

  

 14.1 На участке выходного контроля колёсных пар производится: 

 - выходной вибродиагностический контроль подшипников; 

 - окончательный осмотр и измерения колесных пар; 

 - передача сведений о колесных парах в АБД КПГВ. 

 Порядок и последовательность выполнения работ на участке должны 

соответствовать требованиям РД ВНИИЖТ 27.05.01-2917 и технологическому 

процессу ремонтного предприятия. 

 Рекомендуемый перечень основного оборудования для оснащения участка 

приведен в приложении Д. Рекомендуемый перечень СИ и СДК приведен в         

РД 32 ЦВ 058-2019. 

 14.2 Колесные пары, поступившие на участок после выполненного ремонта, 

передаются к вибродиагностическому комплексу для проведения контроля 

правильности сборки буксовых узлов, а также равномерного распределения 

смазки в подшипниках. 

 Порядок проведения вибродиагностического контроля и оформления его 

результатов, аналогичен порядку, изложенному в п. 9.5 настоящего Руководства. 

 Результаты вибродиагностического контроля подшипников после 

выполненного колесным парам среднего ремонта регистрируют в графе 24 

журнала формы ВУ-90, а текущего ремонта - в графе 5 журнала формы ВУ-92. 
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 14.3 Осмотром и измерениями отремонтированных колёсных пар 

устанавливают их соответствие требованиям РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017, а 

колесных пар нового формирования - требованиям конструкторской 

документации, указанной в п. 5.3. 

 При несоответствии установленным требованиям колесная пара 

возвращается для устранения выявленных несоответствий. 

 Результаты проведения выходного контроля отражают в разделе «Расход» 

натурного колесного листка формы ВУ-51 (приложение Е, Е.2), а затем переносят 

в раздел «Расход» журнала формы ВУ-53 (приложение Е, Е.3). Также заполняется 

раздел «Выходной контроль» ремонтной карточки. 

 Каждая колесная пара должна быть принята должностным лицом, 

назначенным приказом руководителя ремонтного предприятия, и отвечающим за 

приемку колесных пар после выполненного ремонта. 

14.4 Принятые колесные пары передают с участка выходного контроля для 

подкатки после их окраски под вагоны или в колесный парк, где размещают на 

путях для хранения отремонтированных колесных пар. 

 14.5 Снятие колесных пар с учета ремонтного предприятия производится 

порядком, установленным на ремонтном предприятии, после подкатки колесных 

пар под вагоны или их отгрузки потребителю или на другое ремонтное 

предприятие.  

 После снятия колесных пар с учета ремонтного предприятия сведения по 

оформленному разделу «Выходной контроль» ремонтной карточки и 

техническому паспорту (в случае отсутствия факта регистрации колесной пары в 

АБД КПГВ) средствами АРМ передают в АБД КПГВ. 

 Ответственность за достоверность предоставляемых сведений возлагается 

на оператора АРМ. 

14.6 При отгрузке (в вагоне, автотранспортом) каждая партия колесных пар 

должна сопровождаться документами. В перечень сопроводительных документов 

входят: 

- для отремонтированных колесных пар или колесных пар нового 

формирования - натурный колесный листок формы ВУ-51 (приложение Е, Е.2) и 

пересылочная ведомость формы ВУ-50 (приложение Е, Е.8); 

- для неисправных колесных пар - пересылочная ведомость формы            

ВУ-50 (приложение Е, Е.8). 

14.7 Учет ремонта, оборота и наличия колесных пар в колесно-роликовых 

цехах ремонтных предприятий ведется по журналам формы ВУ-53 (приложение 

Е, Е.3) и ВУ-54 (приложение Е, Е.9). При наличии на ремонтном предприятии 

автоматизированной системы учета номерных деталей (колесных пар), 

допускается не вести форму ВУ-54. 
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 15 Лаборатория неразрушающего контроля  

 

 При всех видах ремонта колесные пары, их элементы, детали подшипников 

роликовых цилиндрических подвергают неразрушающему контролю (НК) 

методами УЗК, МПК и ВТК. Лаборатория НК должна быть аттестована или 

аккредитована порядком, изложенным в ПР НК В.1. 

 Порядок организации работы лаборатории, требования к квалификации 

персонала по НК, средствам НК, оборудованию рабочих мест, оценке и 

оформлению результатов НК должны соответствовать установленным ПР НК В.1 

и ПР НК В.2. 

 Результаты НК оформляют в журналах НК узлов и деталей вагонов. Кроме 

того работник, проводивший оценку результатов НК, должен поставить свою 

подпись в журнале формы ВУ-53 (приложение Е, Е.3). 

 Перечень элементов колесных пар и деталей подшипников роликовых 

цилиндрических с указанием зон контроля, подлежащих НК при всех видах 

ремонта колесных пар, приведен в РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 

 Новые элементы колесных пар и детали подшипников роликовых 

цилиндрических, поставляемые на ремонтные предприятия с документами о 

качестве (паспорт, сертификат соответствия) НК не подлежат. 

 

 16 Клеймение колесных пар 

  

 16.1 Колесные пары и их элементы должны иметь клейма и знаки 

маркировки, относящиеся: 

 - к изготовлению осей, предусмотренные ГОСТ 33200; 

 - к изготовлению колес, предусмотренные ГОСТ 10791; 

 - к формированию колесных пар, предусмотренные ГОСТ 4835; 

 - к проведению текущего, среднего ремонта колесных пар и 

восстановлению профиля поверхности катания колес, предусмотренные              

РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 

 16.2 Клеймение колесных пар должны производить лица, допущенные к 

проведению текущего, среднего или капитального ремонта колесных пар. 

Ответственность за порядок и правильность нанесения клейм и знаков 

маркировки после выполненного ремонта колесных пар возлагается на 

должностное лицо, назначенное приказом по ремонтному предприятию и 

отвечающее за качество его проведения.  
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 17 Исключение колесных пар из обращения (из инвентаря)  

 

 Исключение колесных пар из обращения (из инвентаря) производится при 

браковке осей в соответствии с требованиями РД ВНИИЖТ 27.05.01-2017. 

 При исключении колесной пары на нее составляется Акт формы ВУ-89 

(приложение Е, Е.10). Также на эту колесную пару должен быть оформлен 

технический паспорт с заполнением раздела «Исключение из обращения». 

 Снятие колесной пары с учета в АБД КПГВ производится порядком, 

изложенным в приложении Г. 

 

 18 Окраска колесных пар 

 

 Окраска колесных пар нового формирования производится в соответствии с 

требованиями конструкторской документации, указанной в п. 5.3. Окраска 

отремонтированных колесных пар - согласно требованиям РД ВНИИЖТ 27.05.01-

2017. 

 Запрещается окрашивать подшипники кассетного типа под адаптером. 

  

 19 Транспортирование и хранение колесных пар и подшипников 

 

19.1 Способы транспортирования колесных пар 

Транспортирование - это процесс перемещения. Транспортирование 

колёсных пар и их элементов осуществляется следующими способами: 

1. Без использования специальных средств - перекатывание колесных пар 

по рельсовому пути на небольшое расстояние (например, в пределах ремонтного 

предприятия между позициями ремонта). 

2. С использованием специальных средств, к которым относятся:  

- поворотные устройства - стационарные подъемные устройства, 

расположенные на рельсовых путях участков ремонтного предприятия и 

предназначенные для изменения направления перемещения колесных пар; 

- грузоподъемные механизмы стационарного или ограниченного действия,  

к ним относится крановое оборудование (мостовые краны, козловые краны, 

консольные краны, кран-балки, тельферы), расположенное на участках 

ремонтного предприятия или в колесном парке ремонтного предприятия и 

предназначенное для подъема и перемещения колесных пар и их элементов в 

пределах определенной территории. 

- автономные грузоподъемные механизмы - автопогрузчики, 

предназначенные для локального подъема и перемещения колесных пар и их 

элементов. 
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Перевозка колесных пар и их элементов на большие расстояния 

осуществляется железнодорожным, автомобильным, авиационным и водным 

транспортом. 

При перевозке железнодорожным транспортом способы размещения и 

крепления колесных пар и их элементов в вагонах должны соответствовать 

требованиям, установленным Техническими условиями размещения и крепления 

грузов СМГС или Техническими условиями размещения и крепления грузов в 

вагонах и контейнерах № ЦМ-943 или Местными техническими условиями 

размещения и крепления грузов (МТУ). МТУ должны быть утверждены 

порядком, установленным железнодорожной администрацией или владельцем 

инфраструктуры. Перевозка также может осуществляться по НТУ 

(непредусмотренным техническим условиям) и по эскизам. 

 

19.2 Транспортирование и хранение колесных пар, колес и осей 

19.2.1 Условия транспортирования и хранения колесных пар и их элементов 

в части воздействия климатических факторов должны соответствовать ГОСТ 

15150 или в соответствии с национальным законодательством. 

По ГОСТ 15150:  

- колёсных пар - по группе 8 (ОЖЗ); 

- колес - по группе 8 (ОЖЗ); 

- транспортирование осей - по группе 7 (Ж1); 

- хранение осей - по группе 8 (ОЖЗ). 

19.2.2 Колесные пары и их элементы при перевозке в транспортном 

средстве должны располагаться симметрично и закрепляться способом, 

обеспечивающим удержание их от произвольных перемещений и соударений. 

19.2.3 Новые оси и новые колеса транспортируют любым видом транспорта 

в соответствии с ГОСТ 7566 или в соответствии с национальным 

законодательством. 

Новые  оси  при  перевозке  должны  быть  в  законсервированном виде по  

ГОСТ 9.014. Их транспортируют пакетами в специальных контейнерах или 

индивидуальной упаковке. 

Новые колеса перевозят без упаковки способом, предохраняющим их от 

механических повреждений. По согласованию с заказчиком (покупателем), 

отверстия ступиц могут быть  защищены антикоррозионным покрытием. 

Допускается перевозка колес в специальной упаковке завода-изготовителя (при ее 

наличии). 

Способы погрузки, выгрузки, транспортирования и хранения колес и осей 

должны предохранять их от механических повреждений. Перемещение колес и 

осей производят с использованием грузозахватных приспособлений или 

специальных захватов. 
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19.2.4 При погрузке, выгрузке и транспортировании запрещается: 

- сбрасывать колесные пары и элементы колесных пар из вагонов или 

автотранспорта; 

- допускать соударение колесных пар или их элементов; 

 - закреплять проволоку за шейки или предподступичные части осей при 

перевозке колесных пар; 

 - располагать крюки, тросы или цепи на шейках или предподступичных 

частях осей при погрузке, разгрузке и перемещении колесных пар; 

 - производить выгрузку и погрузку колесных пар и их элементов с 

использованием электромагнитных шайб; 

 - транспортировать колесные пары с незаконсервированными  

напрессованными лабиринтными кольцами и внутренними кольцами 

цилиндрических роликовых подшипников без буксовых узлов; 

 - транспортировать автопогрузчиком более одной колесной пары, 

оборудованной подшипниками кассетного типа под адаптер.  

 19.2.5 Для перемещения колесных пар используются траверсы, концевые 

опорные части которых захватывают колесную пару с внутренних сторон обода 

колес, или для перемещения колесных пар за среднюю часть оси, а также 

грузозахватные приспособления, захватывающие ободья колес. При 

использовании специальных крюков для перемещения колесных пар во 

избежание повреждений средней части оси, их опорные части должны быть 

армированы медными или алюминиевыми пластинами. 

19.2.6 При транспортировании и хранении колесных пар без буксовых узлов 

шейки и предподступичные части осей (а также внутренние кольца подшипников 

роликовых цилиндрических и лабиринтные кольца, если они напрессованы на 

оси) должны быть покрыты антикоррозионным составом, обернуты 

влагонепроницаемым материалом и защищены от механических повреждений 

деревянными щитками или защитными кожухами. Щитки набираются из планок 

сечением 15,0х40,0 мм и длиной равной длине шейки  и  предподступичной  части  

оси,  в зависимости  от типа колесной пары.  

Между собой планки соединяются стальной проволокой или резиновым 

шнуром, которые пропускаются через два отверстия диаметром 5,0 мм по концам 

планок. Допускается скреплять планки в щитке обвязками из полосовой стали 

шириной 6,0…10,0 мм или прочной пластмассовой ленты, которые крепятся по 

концам планок (рис. 19.1).  
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Рисунок 19.1 - Способ защиты шеек и предподступичных частей осей 

 

19.2.7 Погрузка, выгрузка, транспортирование и хранение колесных пар с 

подшипниками кассетного типа под адаптер сопряжена с возможностью 

повреждений подшипников в виде откола наружных колец и механических 

повреждений уплотнений при не аккуратном выполнении работ. В основном 

повреждения подшипников происходят: 

- от их соударения с грузозахватными механизмами и оснасткой, с 

находящимися на пути движения предметами, оборудованием, в том числе 

колёсными парами при установке «в замок», с бортами транспортного средства 

(например, платформы или автомобиля); 

- от падения колесных пар при их подхвате автопогрузчиком; 

- от соударения в случае нарушения закрепления колесных пар при 

транспортировании. 

19.2.8 При транспортировании и хранении колесных пар с подшипниками 

кассетного типа под адаптер, подшипники должны быть защищены от 

механических повреждений деревянными щитками, которые набираются из 

планок сечением 300х40х15 мм. Щитки соединяются проволокой или резиновым 

шнуром, которые пропускаются через два отверстия диаметром 5,0 мм по концам 

планок (рис. 19.2). 
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Рисунок 19.2 - Способ защиты подшипников кассетного типа под адаптер 

 

 19.2.9 Транспортирование и хранение колесных пар с буксовыми узлами с 

отсутствующими или не закрытыми смотровыми или крепительными крышками 

запрещается. 

Транспортирование и хранение колесных пар с подшипниками кассетного 

типа под адаптер с отсутствующими заглушками запрещается. 

19.2.10 При хранении колёсных пар более 6 месяцев состояние 

антикоррозионного покрытия шеек и предподступичных частей осей 

контролируют визуально, выборочно два раза в год (весной и осенью). Контролю 

подлежит не менее 10 % законсервированных колёсных пар. При повреждении 

защитного слоя, но при отсутствии следов коррозии на поверхности металла на 

этот участок следует нанести дополнительный слой антикоррозионного покрытия. 

При наличии следов коррозии колесные пары следует переконсервировать, 

удалив при этом следы коррозии. 

19.2.11 Колёсные пары при хранении должны располагаться на рельсовых 

путях или специализированных стеллажах (рис. 19.3), допускается их хранение на 

путях из швеллеров или двутавров, при условии обеспечения устойчивости 

конструкции. Колесные пары должны устанавливаться в одну ось на одной 

рельсовой нити. Запрещается постановка колесных пар без корпусов букс «в 

замок» на сдвоенных путях, (рис. 19.4), укладка колесных пар на землю, 

асфальтовое покрытие, грунт, а также укладка колесных пар друг на друга типа 

«КОСТЕР». 

Колесные пары с подшипниками кассетного типа под адаптер должны 

располагаться на рельсовых путях по схеме, приведенной на рис. 19.5. 
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Рисунок 19.3 - Расположение колёсных  пар на рельсовых путях и 

специализированных стеллажах  

 

 

 

Рисунок 19.4 - Расположение колёсных пар «в замок» на сдвоенных путях 

 

 
 

Рисунок 19.5 - Схема расположения колесных пар с подшипниками 

кассетного типа под адаптер на рельсовых путях 
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19.2.12 Отремонтированным колесным парам с подшипниками всех типов, 

находящимся на хранении в колесно-роликовом цехе или колесном парке 

ремонтного предприятия: 

- до шести месяцев - текущий ремонт не выполняется; 

- от шести до двадцати четырех месяцев - выполняется текущий ремонт; 

- более двадцати четырех месяцев - выполняется средний ремонт. 

19.2.13 При хранении отремонтированных колесных пар с буксовыми 

узлами в колесно-роликовом цехе или колесном парке ремонтного предприятия, 

буксовые узлы (подшипники) необходимо прокручивать для перераспределения 

смазки внутри подшипника не менее  15…20 оборотов и не реже одного раза в 

три месяца. В случае если колесные пары находятся под вагонами, выведенными 

для отстоя и находящимися без движения на путях общего или необщего 

пользования, необходимо обеспечить выполнение данного требования, например, 

за счет прокатки вагона на расстояние не менее 60 м и не реже одного раза в три 

месяца.  

При нарушении условий хранения, колесным парам необходимо выполнить 

средний ремонт. 

19.2.14 Перед постановкой отремонтированных колесных пар в оборотный 

парк буксовые узлы необходимо провертывать на шейке оси не менее 15…20 

оборотов. 

19.2.15 Колеса при хранении на площадках или в специализированных 

стеллажах должны располагаться в вертикальном положении с небольшим 

наклоном. Допускается расположение колес в рядах, при этом количество колес в 

ряду должно быть не более четырех, а также расположение колес (не более шести 

колес) в специальных стойках, при использовании которых обеспечивается 

устойчивость конструкции. Колеса должны быть изолированы от поверхности 

площадки с использованием специальных подкладок (например, деревянных). 

Отверстия ступиц новых и годных для ремонта колес должны быть защищены от 

коррозии. Способы расположения колес при хранении приведены на рис. 19.6. 

 

                      
             хранение колес на площадке                                   хранение колес в специализированном  

                                                                                                                        стеллаже 
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              хранение колес в рядах                                             хранение колес в специальной стойке 

Рисунок 19.6 - Способы расположения колес при хранении 

 

19.2.16 Оси хранят на специализированных стеллажах с деревянными 

прокладками между рядами (рис. 19.7).  

 

 

 

Рисунок 19.7 - Способ хранения осей 

 

Шейки, предподступичные и подступичные части новых и годных для 

ремонта осей, должны быть защищены антикоррозионным покрытием. 

Для обеспечения безопасных условий выполнения погрузочно-

разгрузочных работ количество рядов осей в штабеле должно быть не более 

шести.  

19.2.17 Хранение колесных пар, колес и осей навалом запрещено. 
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19.3 Хранение и транспортирование подшипников 

19.3.1 В целях организации хранения подшипников кассетного типа на 

ремонтных предприятиях подшипники разделяют на следующие группы 

раздельного хранения: 

- годный подшипник; 

- ремонтопригодный подшипник (в ремонт); 

- неремонтопригодный подшипник (брак); 

- подшипник на исследование (в сервисный центр компании-изготовителя). 

Годный подшипник - пригодный к эксплуатации новый или 

отремонтированный подшипник, при наличии паспорта (для нового подшипника), 

при отсутствии внешних повреждений, срок хранения подшипника не превышает 

24-х месяцев от даты изготовления или ремонта; 

Ремонтопригодный подшипник (в ремонт) - не пригодный к эксплуатации 

новый или отремонтированный подшипник, срок хранения которого составляет 

24 месяца  и  более  от  даты  изготовления  или ремонта или переконсервации 

(рекондиции, восстановления), а также демонтированный с находившейся в 

эксплуатации колесной пары при отсутствии на подшипнике внешних 

повреждениями, маркировки о ремонте. 

Неремонтопригодный подшипник (брак). Признаки неремонтопригодности 

подшипников устанавливаются производителем подшипников по согласованию с 

собственником. 

Подшипник на исследование (в сервисный центр компании-изготовителя) - 

два подшипника, демонтированных с одной колесной пары, подлежащих отправке 

в сервисный центр компании-изготовителя для комиссионного определения 

причины возникновения неисправности и наличия гарантийной ответственности 

компании-изготовителя. К данной группе относят подшипники, техническое 

состояние которых по результатам диагностики поступивших из эксплуатации 

колесных пар определено как неисправное и при проведении расследования 

причины отцепки в условиях ремонтного предприятия не выявлено внешних 

повреждений подшипника, нарушений правил эксплуатации и ремонта колесной 

пары, а также подшипники с истекшим первым гарантийным сроком или 

наработанным пробегом. 

19.3.2 Новые подшипники роликовые цилиндрические, сдвоенные и 

кассетного типа (годные) должны поступать на ремонтные предприятия в 

заводской упаковке. Поставка подшипников в заводской упаковке может быть в 

виде партии подшипников, в виде нескольких отдельных или единичных 

подшипников. Каждая партия подшипников должна сопровождаться паспортом 

качества. 
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19.3.3 Приемка и хранение подшипников в заводской упаковке 

19.3.3.1 Подшипники поступают в паллетах или специальных коробках в 

соответствии с условиями заказа. Общий вид заводских упаковок подшипников 

приведен на рис. 19.8. 

19.3.3.2 Подшипники при входном контроле не распаковываются, 

визуальным осмотром проверяется целостность заводской упаковки. На упаковке 

не должно быть механических повреждений. Сдвиги подшипников за габариты 

упаковки и их переворачивание не допускаются. Кроме того при входном 

контроле проверяется наличие паспорта качества на подшипники. 

 

                     
           паллета с групповой упаковкой                           паллета с индивидуальной упаковкой  

     подшипников роликовых цилиндрических               подшипников роликовых цилиндрических   

      паллета с кассетными подшипниками                    паллета с кассетными подшипниками    

              торговой марки ЕПК-Бренко                                    торговой марки TIMKEN  

      коробка с кассетными подшипниками                 коробка с деталями торцевого крепления 

          торговой марки SKF                            кассетных подшипников торговой марки SKF 

Рисунок 19.8 - Общий вид заводских упаковок подшипников 


