Тема урока: Технология обслуживания и ремонта стрелочного электропривода СП-6
Стрелочный электропривод предназначен для перевода, запирания и контроля четырех положений остряков стрелочного перевода – нормального (плюсового), переведенного (минусового), промежуточного (среднего) и взреза.
Устройство невзрезного стрелочного электропривода СП-6 представлено на рисунке 1. Основными частями электропривода СП-6 являются: корпус 1, электродвигатель 2 постоянного или переменного тока, редуктор 3 со встроенным в том же блоке фрикционным сцеплением 4, уравнительная муфта 5, главный вал с шиберной шестерней 6, шибер 7 с кулачковым запирающим механизмом, блок автопереключателя 8, состоящий из неподвижных 9 и подвижных 10 контактов, пружина 11, контрольные линейки 12, имеющие ушки 13 для соединения с контрольными тягами через пальцы 14, курбельный блок-контакт 15, курбельная заслонка 16, замок 17, панель освещения 18, элементы обогрева 19 и разъем для ввода монтажа 20.
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Рисунок 1 – Конструкция стрелочного электропривода СП-6
С боковых сторон корпуса имеются отверстия для выхода шибера и контрольных линеек, а также для ввода в привод монтажа. Также в днище корпуса имеется сливное отверстие.
Электродвигатель 2 служит для преобразования электрической энергии в механическую. На сети дорог России эксплуатируются электроприводы с электродвигателями постоянного тока (марка МСП, мощность – 0,15 и 0,25 кВт) или трехфазного переменного тока (марка МСТ, мощность – 0,25, 0,3 и 0,6 кВт).
Поскольку якорь (ротор) электродвигателя вращается с высокой скоростью при небольшом моменте, то для уменьшения скорости вращения и увеличения вращающего момента используется редуктор.
Фрикционное сцепление 4 предназначено для защиты электродвигателя 2 от перегрузок.
Блок автопереключателя 8 служит для подключения (отключения) цепей управления электродвигателем и цепей контроля положения стрелки.
Автопереключатель 8 состоит из двух подвижных 10 и четырех неподвижных 9 контактных колодок, расположенных по обе стороны от главного вала 6. На каждой подвижной колодке имеются три контактных ножа. При перемещении колодок ножи врубаются между неподвижными контактами, что приводит к замыканию соответствующих электрических цепей. Контакты автопереключателя подразделяются на рабочие и контрольные. Рабочие контакты расположены с внешней стороны.Через них протекает рабочий ток электродвигателя.
Контрольные контакты расположены с внутренней стороны (ближе к оси главного вала). Через них протекает ток контроля положения стрелки.
[bookmark: _GoBack]В начале перевода стрелки перемещается одна из подвижных колодок с контактными ножами. При этом размыкается соответствующая группа контрольных контактов и замыкается группа рабочих контактов, подготавливая схему для обратного перевода стрелки. В конце перевода стрелки перемещается другая подвижная колодка. В результате размыкаются рабочие контакты, что приводит к разрыву цепи питания электродвигателя и его остановке, и замыкаются контрольные контакты, что приводит к появлению на табло у дежурного контроля нового положения стрелки.
Контрольные контакты должны замыкаться только в том случае, если фактическое положение остряков соответствует требованиям ПТЭ. Это проверяется с помощью контрольных линеек 12, соединенных через контрольные тяги, с остряками.
Контрольные линейки имеют вырезы. Переключающий рычаг, перемещающий подвижные контактные колодкис закрепленными на них подвижными контактами, имеет клювообразный выступ. Если контрольные линейки заняли правильное положение, то клювообразный выступ западает в вырезы линеек, и контрольные контакты замыкаются. Если хотя бы одна из линеек занимает неправильное положение, то клювообразный выступ упирается в поверхность линейки, и контакты не замыкаются. В этом случае на табло у дежурного отсутствует контроль положения стрелки.
После окончания процесса перевода электропривод осуществляет непрерывный контроль положения остряков. Так перемещение одной из контрольных линеек (например, при взрезе стрелки или механическом повреждении рабочих и контрольных тяг) приводит к перемещению клювообразного рычага и связанной с ним подвижной контактной колодки. В результате размыкаются контрольные контакты, и по соответствующей индикации дежурный узнает, что стрелка потеряла контроль.
Шибер электропривода перемещает посредством рабочей тяги остряки стрелочного перевода. При движении подвижного состава остряки и рельсы испытывают значительные нагрузки и совершают вертикальные и горизонтальные колебания. Чтобы исключить возможность увеличения зазора между остряком и рамным рельсом, необходимо жестко зафиксировать остряки в крайнем положении – запереть.
Запирание остряков осуществляется расположенной на главном валу шиберной шестерней. Шиберная шестерня и шибер имеют обычные зубья, а также запирающие зубья специальной формы. Если шибер находится в промежуточном положении (остряки не дошли до рамного рельса), то обычные зубья шестерни находятся в зацеплении с обычными зубьями шибера. В этом случае шибер не заперт, и принудительное воздействие на остряки приведет к перемещению шибера и соответствующему вращению шиберной шестерни.
При окончании процесса перевода стрелки шибер останавливается, однако шиберная шестерня еще проворачивается на некоторый угол (16 град.). Скошенный запирающий зуб шестерни упирается в скошенный запирающий зуб шибера и становится в так называемую мертвую точку. Теперь невозможно движение шибера в обратном направлении при механических воздействиях наостряк стрелки.
В начале процесса перевода стрелки происходит отпирание шибера. Шиберная шестерня начинает вращаться при неподвижном шибере. Запирающий зуб шибера отходит от запирающего зуба шиберной шестерни. После поворота главного вала на 20 град. Обычные зубья шестерни входят в зацепление с обычными зубьями шибера. Шибер начинает движение.
Курбельная заслонка служит для отключения электродвигателя от кабельной линии при ручном (курбельном) переводе. Для того, чтобы вставить курбель, необходимо опустить курбельную заслонку. При этом расположенный внутри корпуса электропривода блок-контакт размыкается и отключает цепь управления двигателем. Тем самым исключается возможность вращения двигателя и отпирания шибера в случаях попадания постороннего тока в кабель (при его повреждениях).
После завершения курбельного перевода заслонка остается в нижнем положении на весь период, пока стрелка будет переводиться вручную. Внутри корпуса привода имеется специальная защелка, срабатывающая при опускании заслонки и препятствующая ее возвращению в исходное состояние. Поднять курбельную заслонку и подключить электродвигатель можно только подняв крышку, для чего нужно открыть замок в корпусе стрелочного электропривода специальным ключом. Это выполняет электромеханик после осмотра электропривода и устранения неисправностей.
Внутри электропривода имеется обогревательное устройство (резисторы ПЭ), которое предотвращает образование инея на контактах автопереключателя в зимний период. Для подключения переносной осветительной лампы имеется штепсельная розетка.
На торцевой части крышки корпуса электропривода со стороны курбельной заслонки обозначается номер стрелки. Там же имеется указатель нормального (плюсового) положения стрелки в виде горизонтальной стрелы. Острие стрелы показывает направление движения шибера при переводе стрелки в плюсовое положение.
Техническое обслуживание электроприводов должно вестись специально обученным персоналом (электромехаником, электромонтером и т.д.) в соответствии с "Правилами технической эксплуатации электрических установок", "Инструкцией по техническому содержанию устройств сигнализации, централизации и блокировки" ЩII-720 и настоящим техническим описанием и инструкцией по эксплуатации.
Для надежной работы находящегося в эксплуатации электропривода необходимо выполнять следующее:
- два раза в месяц, а на участке скоростного движения один раз в 10 дней, производить внутренний осмотр и проверку электропривода с переводом стрелки. При этом проверяется: регулировка контактов, западание ножевого - контрольного рычага с зубом авто переключателя в вырезы контрольных линеек, надежность затяжки болтов и винтов, наличие смазки на трущихся частях;
- один раз в месяц, при проверке стрелок на плотность прижатия остряка, проверять силу тока при нормальной работе электропривода при работе на фрикцию;
- один раз в год производить текущий ремонт электропривода. Выполнение указанных работ за исключением текущего ремонта может производиться без прекращения работы электропривода.
После снегопадов и дождей, а также при резких изменениях температуры следует, в первую очередь, производить внутреннюю проверку электропривода и наличие нормальной изоляции электродвигателя.
Для этого ключом открывается заслонка, которую поворачивают вниз до упора защелки, размыкая блокировочные контакты, затем ключом открывают замок, после чего крышка корпуса свободно снимается.
Проверке подлежит регулировка контактов, западание ножевого контрольного рычага с зубом авто переключателя в вырез контрольных линеек, крепление болтов, состояние и положение щеток на коллекторе электродвигателя, наличие смазки трущихся частей, взаимодействие частей электропривода при переводе стрелки, правильность врубания ножей и прочность крепления колодок с ножами. Перед включением электропривода в работу обратить внимание на то, чтобы электропривод работал легко и свободно.
При этом допускаются:
- горизонтальный и вертикальный зазор шибера и контрольных линеек в направляющих пазах до 0,5 мм;
- зазор между зубьями шибера и шестерни не более 1 мм.
Бесперебойная и надежная работа электропривода обеспечивается наличием смазки на трущихся поверхностях деталей, уменьшающей износ и увеличивающей срок службы.
В электроприводе периодически необходимо смазывать:
- шестерни и шарикоподшипники;
- шибер и контрольные линейки;
- ролики и пальцы рабочих рычагов;
- войлочные сальники.
Для редуктора со встроенной фрикционной муфтой, масляной ванны шибера и остальных деталей; рекомендуется применять, в зависимости от температуры окружающего воздуха, следующие масла: осевое С или З по ГОСТ 610-72. Для шарикоподшипников электродвигателей и редуктора, независимо от температуры окружающего воздуха, следует применять смазку ЦИАТИМ-201 по ГОСТ 6267-74.
Периодичность смазки деталей и сборочных единиц в эксплуатации:
- редуктор - перед вводом в эксплуатацию и два раза в год - замена масла в редукторе, норма заливки 200 мл; проверить уровень масла в редукторе по риске маслоуказателя и, при необходимости, долить масло два раза в месяц; масляная ванна шибера - перед вводом в эксплуатацию и два раза в месяц;
- ролики и пальцы рабочих рычагов - два раза в месяц;
- шибер и контрольные линейки (открытые поверхности) - два раза в месяц;
- войлочные сальники - один раз в месяц.
Для обеспечения длительной и безотказной работы электроприводов в эксплуатации необходимо производить замену через каждые 600 тыс., переводов следующих сборочных единиц:
- пружины;
- колодка;
- колодка правая;
- колодка левая.
При эксплуатации электропривода происходит разработка отверстий в ушках контрольных линеек
Допускается увеличение внутреннего диаметра ушка до О I6НI 1 (+0,11) при обязательной одновременной замене пальца с увеличением его диаметра до О I6НI 1 (-0,05-0,16) и соответствующим изменением овального отверстия и удлиненного паза в соединительной планке для получения зазора до 0,5 -1,0 мм.
Стрелочные электроприводы ремонтируют в специально оборудованной мастерской на производственно-технической базе дистанции (РТУ) с применением средств механизации: электроприводы разбирают; чистят, промывают и сушат их детали; заменяют износившиеся части; окрашивают поверхности деталей; смазывают, проверяют и регулируют электроприводы; маркируют, обрабатывают противокоррозийной смазкой, оформляют результаты ремонта.
Снаружи здания мастерской монтируют электротельферную линию, предназначенную для выгрузки электроприводов с автомобиля или дрезины и перемещения их внутрь здания.
Сначала электропривод регистрируют в журнале учета, затем отпирают, снимают с него крышку и выполняют поузловую и подетальную разборку. После разборки детали закладывают на вращающуюся кассету моечной машины (мелкие детали предварительно укладывают в специальную металлическую корзину). Промывают их сначала в течение 10 мин раствором кальцинированной соды (10 кг кальцинированной соды на 100 л воды), а затем в течение 10 мин чистой водой. Вода подается в баки моечной машины насосом под давлением через форсунки. Вместимость каждого бака 100 л. Вода подогревается до температуры 70—100 °С двумя термонагревателями общей мощностью 6 кВт, вмонтированными в моечную машину. Детали сушатся в сушильно-покрасочной камере 20 мин. Подогрев обеспечивается двумя термонагревателями общей мощностью 2 кВт.
Во время полной разборки электромеханик осматривает целость всех блоков, деталей и изоляции; наличие наконечников  в монтажных проводах; наличие и состояние губчатого шнура (резиновой прокладки) в пазу крышки электропривода, после чего детали, подлежащие промывке, закладывают в моечную машину. После мойки и сушки детали электропривода тщательно осматривают. Особое внимание обращают на наличие изломов, трещин, выбоин, выкрашиваний зубьев шестерен, несоответствие размеров норме и в зависимости от степени неисправности детали отбраковывают или ремонтируют. После остывания детали подают на рабочий стол для их проверки. Исправные детали подают в покрасочную камеру, оборудованную вытяжной вентиляцией. Их красят пневматическим пистолетом и кистями. Части деталей, не подлежащие окраске, покрывают тонким слоем солидола.
Сборку, смазывание и регулировку электропривода осуществляют в последовательности, обратной разборке. Недостающие узлы и детали, отбракованные после мойки и сушки, пополняют за счет новых или заранее изготовленных. К месту сборки доставляют также отремонтированные, проверенные или новые электродвигатели. При сборке электропривода необходимо следить за тем, чтобы все детали устанавливались на места легко, без перекосов, редуктор работал без толчков и ударов, а зацепление шестерен было плавным.
После сборки и смазывания электропривод по тельферной линии подается на тележку, которая по направляющим рейкам перемещает электропривод на испытательный стенд, где пневматическим подъемником опускается на фиксирующие штыри. Подключив к автопереключателю провода коммутации, устанавливают нужное напряжение на электродвигателе и с помощью рукоятки стрелочного коммутатора электропривод переводят из одного положения в другое. При этом проверяют время перевода без нагрузки и с нагрузкой в зависимости от типа электропривода. По показанию измерительных приборов на стенде определяют время перевода, напряжение на электродвигателе, токи нормального перевода и при работе на фрикцию. Токи регулируют в соответствии с Инструкцией ЦШ/3820.
Перед выдачей отремонтированного электропривода маркируют контрольные тяги при его установке на стрелке. К нему прикрепляют металлическую бирку, на которой указан номер электропривода, дата ремонта и наименование дистанции. В журнале учета записывают номер отремонтированного электропривода, дату его выдачи и название станции, на которую он отправлен.
Внедрение централизованного ремонта электроприводов позволяет повысить их эксплуатационную надежность, механизировать процесс ремонта и улучшить условия труда ремонтного персонала.
Вопросы для самоконтроля:
1. Укажите периодичность технического обслуживания и ремонта стрелочного электропривода;
2. Назовите основные элементы стрелочного электропривода;
3. Укажите периодичность смазки деталей и сборочных единиц в эксплуатации.
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