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1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

1.1 Настоящее положение разработано для руководства при проведении аттестации контрольных пунктов автотормозов (АКП) и автоматных отделений (АО) в соответствии с указанием МПС России от 3 июня 1999 года N Л-994у "О повышении качества ремонта и технического обслуживания тормозного оборудования грузовых вагонов". Положение распространяется на АКП и АО вагонных депо и вагоноремонтных заводов, производящих ремонт и испытание тормозного оборудования грузовых вагонов.

1.2 Настоящее Положение разработано в соответствии со следующими законодательными актами и нормативными документами:

Федеральный закон "О федеральном железнодорожном транспорте";

Федеральный закон "О лицензировании отдельных видов деятельности";

ГОСТ 2.601-95 ЕСКД Эксплуатационные документы;

ГОСТ 16504-81 Система государственных испытаний продукции. Испытания и контроль качества продукции. Основные термины и определения;

ГОСТ Р8.563-96 Государственная система обеспечения единства измерения. Методики выполнения измерений;

ГОСТ Р8.568-97 Аттестация испытательного оборудования. Основные положения.

2. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1 Настоящее Положение устанавливает основные требования и порядок проведения аттестации АКП и АО на право производства ремонта и испытания тормозного оборудования грузовых вагонов, направлено на обеспечение необходимой стабильности характеристик и показателей, отремонтированного тормозного оборудования в течение гарантийного срока.

2.2 Устанавливаются два вида аттестации АКП на право производства ремонта и испытания тормозного оборудования грузовых вагонов:

периодическая (плановая) аттестация,

внеочередная (внеплановая) аттестация.

2.3. Периодическая (плановая) аттестация АКП и АО проводится 1 раз в 10 лет.

2.4. Внеочередная (внеплановая) аттестация проводится при вводе в эксплуатацию построенного вновь или реконструированного АКП, при отклонениях от требований к АКП данной категории, выявленных проверками департаментов вагонного хозяйства и безопасности движения и экологии МПС России, службой вагонного хозяйства и аппаратом главного ревизора по безопасности движения железной дороги, при переходе на повышенную категорию, а также в случае получения рекламаций по качеству ремонта и нарушениям технологии, допущенным работниками АКП и АО.

3. ПОРЯДОК АТТЕСТАЦИИ АКП И АО

3.1. Для подготовки к проведению аттестации (периодической или внеочередной), кроме случаев проведения аттестации на вагоноремонтном заводе, заместитель начальника железной дороги своим распоряжением назначает рабочую аттестационную комиссию, в состав которой входят:

начальник службы вагонного хозяйства железной дороги - председатель комиссии;

помощник дорожного ревизора по безопасности движения в вагонном хозяйстве;

начальник технического отдела службы вагонного хозяйства;

начальник вагонного депо;

старший дорожный приемщик вагонов;

представитель службы (отдела) по охране труда железной дороги;

инженер службы вагонного хозяйства, ведающий вопросами ремонта и эксплуатации автотормозного оборудования;

представитель метрологической службы железной дороги;

мастер АКП.

3.2. На вагоноремонтном заводе рабочая аттестационная комиссия назначается руководителем завода, в состав которой входят:

от завода:

главный инженер - председатель комиссии;

начальник технического отдела;

мастер ремонтного подразделения;

представитель отдела по охране труда на заводе;

от железной дороги:

руководитель службы вагонного хозяйства железной дороги;

помощник дорожного ревизора по безопасности движения в вагонном хозяйстве;

старший дорожный приемщик вагонов;

инженер службы вагонного хозяйства, ведающий вопросами ремонта и эксплуатации автотормозного оборудования;

представитель метрологической службы железной дороги.

3.3. Рабочая аттестационная комиссия рассматривает представление руководителя вагонного депо на проведение аттестации АКП или АО, кроме случаев проведения аттестации на вагоноремонтном заводе, и оформляет акт о достаточности представленных материалов и их соответствии организации ремонта и технической оснащенности аттестуемого АКП или АО. Два экземпляра представления с актом рабочей аттестационной комиссии направляются на утверждение заместителя начальника железной дороги, ведающего вагонным хозяйством. Утвержденное представление с актом направляется в Департамент вагонного хозяйства МПС России.

Представление на аттестацию АКП или АО вагоноремонтного завода, с актом рабочей аттестационной комиссии, утвержденное руководителем завода, направляется непосредственно в Департамент вагонного хозяйства МПС России.

3.4. Представление на аттестацию должно содержать следующие основные разделы:

1) Характеристика АКП (АО).

2) Уровень технический оснащенности АКП (АО).

3) Организационно-технологический уровень.

4) Условия и охрана труда.

5) Уровень профессиональной подготовки кадров.

3.5 Титульный лист представления на аттестацию АКП (АО) оформляется по образцу, приведенному в Приложении 1 к настоящему Положению.

3.6. Материалы рабочей аттестационной комиссии являются основой для проведения аттестации АКП (АО) вагонного депо и вагоноремонтного завода комиссией, назначенной и утвержденной Департаментом вагонного хозяйства МПС России.

3.7. Аттестационная комиссия, назначаемая Департаментом вагонного хозяйства МПС России, состоит из специалистов по автотормозам Департамента вагонного хозяйства МПС России, научно-технического центра "Вагон-Тормоз", автотормозного отделения ВНИИЖТ, проектно-конструкторского бюро и руководителя службы вагонного хозяйства железной дороги, к которой относятся аттестуемые АКП (АО).

3.8 Аттестационная комиссия проводит аттестацию АКП (АО): рассматривает материалы рабочих аттестационных комиссий железных дорог, оформляет соответствующий акт с присвоением категории АКП (АО).

4. ТРЕБОВАНИЯ К АКП И АО ПРИ ПРОВЕДЕНИИ АТТЕСТАЦИИ

4.1 При аттестации АКП (АО) их состояние характеризуется исходя из следующего:

4.1.1 Профиль выполняемой работы:

ремонт и испытание тормозного оборудования только грузовых вагонов;

ремонт и испытание тормозного оборудования грузовых и пассажирских вагонов.

4.1.2 Месячная производственная программа ремонта тормозного оборудования.

4.1.3 Размещение АКП (АО):

в здании депо, вагоноремонтного завода (без учета транспортировки);

вблизи здания депо, вагоноремонтного завода (с учетом транспортировки).

4.1.4 Назначение компрессорной станции:

снабжение сжатым воздухом всех предприятий железнодорожного узла;

снабжение депо, вагоноремонтного завода и АКП (АО);

снабжение только АКП (АО).

4.1.5 Состав штата АКП (АО).

4.1.6 Сменность работы АКП (АО).

4.2 Уровень технической оснащенности работы АКП (АО) оценивается по следующим критериям:

наличие и состояние основного оборудования, подъемно-транспортных средств и соответствие их требованиям технологического процесса;

степень загрузки основного оборудования и подъемно-транспортных средств;

срок службы (степень износа) технологического оборудования.

Перечень основного оборудования и подъемно-транспортных средств приведен в Приложении 2 к настоящему Положению.

4.3 Организационно-технологический уровень работы АКП (АО), ремонтной позиции (рабочего места) оценивается по критериям:

технологическая и организационная оснащенность ремонтной позиции;

выполнение применяемого технологического процесса;

рациональность планировки ремонтной позиции.

4.3.1 Технологическая и организационная оснащенность ремонтной позиции характеризуется состоянием и наличием технологической оснастки (ручного и механизированного инструмента), контрольно-измерительных приборов и своевременностью их аттестации с учетом требований ГОСТ Р8.568-97; наличием запаса запасных частей, резинотехнических изделий и смазки; документов, обязательных при ремонте тормозного оборудования вагонов в соответствии с перечнем, предусмотренным технологическим процессом.

Перечень производственных участков и ремонтных позиций АКП (АО), подлежащих аттестации, приведен в Приложении 3 к настоящему Положению.

Перечень необходимой и рекомендуемой технологической оснастки, приспособлений, инструмента и испытательных стендов при ремонте тормозного оборудования позиций АКП и АО приведен в Приложении 4 к настоящему Положению.

Количество имеющихся в наличии запасных частей, резинотехнических изделий и смазки при ремонте тормозного оборудования должно соответствовать "Нормам расхода материалов, запасных частей и изделий", утвержденным МПС России 29 октября 1997 г.

Перечень технической документации, обязательной при ремонте тормозного оборудования вагонов, приведен в Приложении 5 к настоящему Положению.

4.3.2 При оценке существующего технологического процесса ремонта тормозного оборудования необходимо учитывать:

соответствие применяемой технологии ремонта типовому технологическому процессу ремонта тормозного оборудования и нормативной документации аттестуемого АКП (АО);

выполнение установленных технологических нормативов (нормы времени на ремонт тормозного оборудования).

4.3.3 При оценке рациональности планировки ремонтной позиции следует учитывать:

соответствие площади ремонтной позиции нормам технологического проектирования;

соответствие ремонтной позиции нормам типового проекта организации труда;

обеспечение минимума перемещения работника при выполнении операций технологического процесса ремонта тормозного оборудования;

рациональность размещения и хранения на рабочем месте материалов (запасных частей и резинотехнических изделий) и инструмента.

4.4 Оценка условий и охрана труда на ремонтных позициях ремонта тормозного оборудования в АКП (АО) производится по следующим параметрам:

соответствие санитарно-гигиенических условий труда установленным нормам и правилам;

оценка наличия травмоопасных факторов и средств защиты от них;

обеспеченность рабочих спецодеждой, спецобувью и другими средствами индивидуальной защиты в соответствии с установленными нормами.

4.4.1 При оценке санитарно-гигиенических условий учитываются:

санитарное состояние производственных помещений АКП (АО);

уровень освещенности, шума, вибрации;

уровень запыленности и загазованности воздуха.

4.4.2 При оценке наличия травмоопасных факторов и средств защиты от них учитываются:

использование дистанционного или автоматического управления производственными объектами, являющимися травмоопасными;

наличие и состояние предупреждающей окраски и знаков безопасности труда;

обеспечение электро-, пожаро- и взрывобезопасности производственного оборудования и условий его эксплуатации.

4.4.3 При оценке состояния обеспеченности рабочих спецодеждой, спецобувью и другими средствами индивидуальной защиты рассматриваются:

соответствие количества и номенклатуры спецодежды, спецобуви и других средств индивидуальной защиты установленным нормам;

состояние (исправность, целостность, чистота) спецодежды, спецобуви и других средств индивидуальной защиты.

Оценка условий и состояние охраны труда при ремонте тормозного оборудования в АКП (АО) производится инженером по технике безопасности и охране труда вагонного депо и вагоноремонтного завода с представлением в аттестационную комиссию акта установленной формы (Указание МПС России N Л-1318у от 18 ноября 1998 г.).

4.5 При оценке уровня профессиональной подготовки кадров АКП (АО) учитываются:

оценка профессиональной подготовленности к работе мастера, бригадиров;

оценка профессиональной пригодности работников АКП (АО);

состояние технической учебы и наличие базы для технической учебы.

Перечень технической документации для проверки профессиональной подготовки мастеров, бригадиров и слесарей по ремонту тормозного оборудования приведен в Приложении 6 к настоящему Положению.

5. РЕЗУЛЬТАТЫ АТТЕСТАЦИИ УЧАСТКОВ И РАБОЧИХ МЕСТ АКП И АО

5.1 По результатам аттестации АКП (АО) вагонных депо и вагоноремонтных заводов подразделяются на 3 категории:

АКП (АО) первой категории должны быть оснащены всей необходимой технологической оснасткой и оборудованием, включая позиции разборки, ремонта и испытания тормозных цилиндров, двухкамерных и запасных резервуаров, автоматическими системами контроля и испытания с автоматической регистрацией проверяемых параметров, выпускаемого из ремонта тормозных приборов и оборудования; годовой расход запасных частей должен быть не менее требуемого количества (определяемого как произведение объема отремонтированного оборудования на нормы расхода запасных частей) с максимальными сроками годности. Наличие технологических карт или выписок из соответствующих руководств на ремонтных позициях. Соответствие технологии ремонта тормозного оборудования технологическому процессу и установленным технологическим нормативам. Квалификация работников должна быть не ниже 5 разряда. Укомплектованность персоналом должна соответствовать выпускаемому объему тормозного оборудования. Ремонтные позиции рационально спланированы, условия труда и состояние производственных помещений соответствуют установленным нормам.

АКП (АО) второй категории должны быть оснащены всей необходимой технологической оснасткой и оборудованием, пневматическими стендами для испытания и приемки отремонтированного тормозного оборудования (автоматическими системами контроля и испытания с автоматической регистрацией проверяемых параметров выпускаемого из ремонта тормозного оборудования); годовой расход запасных частей не менее требуемого количества с максимальными сроками годности; наличие технологических карт или выписок из соответствующих руководств на ремонтных позициях. Соответствие технологии ремонта тормозного оборудования технологическому процессу и установленным технологическим нормативам. Квалификация работников должна быть не ниже 5 разряда в АКП и не ниже 4 разряда в АО. Укомплектованность персоналом должна соответствовать выпускаемому объему тормозного оборудования. Ремонтные позиции рационально спланированы, условия труда и состояние производственных помещений соответствуют установленным нормам.

АКП (АО) третьей категории имеют неполный перечень необходимой технологической оснастки и оборудования, компенсируемый вспомогательными средствами, для испытаний используются неавтоматические пневматические стенды и системы, имеют полный запас всех резинотехнических изделий. Применяемая технология ремонта тормозного оборудования, планировка ремонтных позиций и состояние производственных помещений соответствуют ограниченным нормам. Уровень квалификации обслуживающего персонала не ниже 4 разряда.

При производстве капитального ремонта вагонов тормозное оборудование должно быть отремонтировано и испытано в АКП (АО), которые относятся к первой категории.

6. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ АТТЕСТАЦИИ

6.1 Руководство Департамента вагонного хозяйства МПС России на основании материалов аттестационной комиссии, оформленных соответствующим актом с заключением, подписанным членами комиссии, выдает удостоверение на право производства ремонта и испытания тормозного оборудования вагонов, с указанием величины максимально допустимого объема ремонта и срока действия удостоверения.

Формы акта аттестационной комиссии и форма удостоверения приведены в Приложениях 7 и 8 к настоящему Положению.

Приложение 1

к Положению об аттестации контрольных

пунктов автотормозов и автоматных

отделений вагонных депо и заводов по

ремонту грузовых вагонов

        Министерство путей сообщения Российской Федерации

__________________________________________________________________

                  (Наименование железной дороги)

__________________________________________________________________

          (Наименование вагонного депо железной дороги)

                                                         УТВЕРЖДАЮ

                                            Заместитель начальника

                                         ___________________дороги

                               __________________ ________________

                                       (Инициалы, фамилия)

                                      "___" ______________ 19__ г.

               ПРЕДСТАВЛЕНИЕ НА АТТЕСТАЦИЮ АКП И АО

Помощник дорожного ревизора по         Начальник Службы вагонного

безопасности вагонного хозяйства       хозяйства

_____________________ (И.О.Ф.)        ___________________ (И.О.Ф.)

"___" _______________ 19__ г.        "___" _______________ 19__ г.

Начальник вагонного депо __________  Начальник технического отдела

                (Наименование депо)  Службы вагонного хозяйства

_____________________ (И.О.Ф.)        ___________________ (И.О.Ф.)

"___" _______________ 19__ г.        "___" _______________ 19__ г.

Приложение 2

к Положению об аттестации контрольных

пунктов автотормозов и автоматных

отделений вагонных депо и заводов по

ремонту грузовых вагонов

ПЕРЕЧЕНЬ ОСНОВНОГО ОБОРУДОВАНИЯ

И ПОДЪЕМНО-ТРАНСПОРТНЫХ СРЕДСТВ

1 Компрессорная станция

1.1 Компрессора:

типы компрессоров;

паспортная производительность каждого компрессора;

реальная производительность каждого компрессора;

год выпуска компрессоров.

1.2 Воздухосборники:

типы воздухосборников;

год выпуска;

срок аттестации котлонадзора;

расстояние, на котором каждый из них располагается от АКП (АО).

1.3 Осушка воздуха:

тип системы осушки;

расстояние от компрессорной.

1.4 Потребители сжатого воздуха:

перечень оборудования с потребляемым расходом сжатого воздуха;

расстояние до каждого потребителя сжатого воздуха;

диаметры трубопроводов до каждого потребителя

2 Подъемно-транспортное оборудование:

типы;

грузоподъемность;

год выпуска;

срок аттестации котлонадзора.

3 Вентиляция:

тип;

производительность.

Приложение 3

к Положению об аттестации контрольных

пунктов автотормозов и автоматных

отделений вагонных депо и заводов по

ремонту грузовых вагонов

ПЕРЕЧЕНЬ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ УЧАСТКОВ

И РЕМОНТНЫХ ПОЗИЦИЙ АКП (АО),

ПОДЛЕЖАЩИХ ОБЯЗАТЕЛЬНОЙ АТТЕСТАЦИИ

1. Участок очистки и обмывки.

2. Позиция разборки и ремонта магистральной части N 483М-010.

3. Позиция разборки и ремонта главной части N 270-023, 466-110.

4. Позиция разборки и ремонта авторежимов N 265А, 265А-1.

5. Позиция разборки, ремонта и испытания авторегуляторов тормозной рычажной передачи N 574Б, РТРП 675, РТРП 675М.

6. Позиция разборки, ремонта и испытания соединительных рукавов Р17Б и Р36.

7. Позиция разборки, ремонта и испытания тормозной арматуры (концевые и разобщительные краны).

8. Позиция испытания тормозных приборов (воздухораспределителя, авторежима и авторегулятора).

9. Позиция разборки, ремонта и испытания триангелей рычажной передачи тележки.

10. Позиция испытания тормозного оборудования на вагоне после выполнения ремонта (деповского, капитального).

11. Позиция разборки, ремонта и испытания тормозных цилиндров.

12. Позиция разборки, ремонта и испытания двухкамерных резервуаров.

13. Позиция ремонта и испытания запасных резервуаров.

Приложение 4

к Положению об аттестации контрольных

пунктов автотормозов и автоматных

отделений вагонных депо и заводов по

ремонту грузовых вагонов

ПЕРЕЧЕНЬ

НЕОБХОДИМОЙ И РЕКОМЕНДУЕМОЙ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ОСНАСТКИ,

ПРИСПОСОБЛЕНИЙ, ИНСТРУМЕНТА И ИСПЫТАТЕЛЬНЫХ СТЕНДОВ ПРИ РЕМОНТЕ

ТОРМОЗНОГО ОБОРУДОВАНИЯ РЕМОНТНЫХ ПОЗИЦИЙ АКП И АО

	NN 
п/п
	Наименование необходимой     
оснастки, приспособлений,    
инструмента и испытательных  
стендов                      
	NN 
п/п
	Наименование рекомендуемой
оснастки, приспособлений и
инструмента               

	1  
	2                  
	3  
	4             

	Участок наружной очистки и обмывки               

	1. 
	Стеллажи накопительные.      
	1.
	Мойка для авторегуляторов.

	2. 
	Устройство промывки и сушки  
фильтров и сеток             
	2.
	Мойка для тормозных       
цилиндров, 2-камерных     
резервуаров, запасных     
резервуаров.              

	3. 
	Моечная установка для        
обмывки                      
воздухораспределителей,      
авторежимов и арматуры:      
- давление подаваемой воды;  
- возможность подогрева;     
- применение моющих средств; 
- система очистки воды;      
- режим работы               
(автоматический,           
полуавтоматический).       
	3.
	Мойка деталей тормозных   
приборов после разборки   
(кроме плунжера).         

	
	
	4.
	Тележки для               
транспортировки.          

	4. 
	Рабочее место для сухой      
очистки тормозного           
оборудования и арматуры с    
вытяжкой.                    
	5.
	Ванна для обмывки         
авторегуляторов с вытяжкой

	5. 
	Рабочее место для сухой      
очистки тормозных цилиндров, 
2-камерных резервуаров,      
запасных резервуаров (кран-  
балка или заменяющее его     
устройство).                 
	
	

	6. 
	Инструменты:                 
- металлическая щетка;       
- шабер (скребок);           
- молоток;                   
- зубило;                    
продувочный пистолет.        
	
	

	Позиция разборки, ремонта и сборки магистральной части     
N 483М-010; 483-010                         

	1. 




2. 
	Приспособление для фиксации  
разборки, ремонта и сборки   
магистральной части          
воздухораспре-делителя.      
	1.
	Устройство для продувки   
плунжера.                 

	
	Приспособление для фиксации  
крышки, ее разборки, ремонта 
и сборки.                    
	2.
	Приспособление для        
реставрации отверстия (0,6
мм в седле крышки.        

	3. 
	Оснастка для разборки,       
ремонта и сборки узла трех   
клапанов.                    
	3.
	Приспособление для замены 
штифтов, крепления        
прокладки к привалочному  
фланцу.                   

	4. 
	Приспособление для разборки, 
ремонта и сборки             
диафрагменного узла.         
	4.
	Приспособление для        
правки поверхности седел. 

	5. 
	Приспособление  для разборки,
ремонта и сборки клапана     
мягкости.                    
	5.
	Приспособление для        
запрессовки  уплотнений  в
клапана.                  

	6. 
	Приспособление для сборки    
резиновых уплотнений         
клапанов.                    
	6.
	Шаблоны для проверки      
высоты пружины.           

	7. 
	Инструмент:                  
- гайковерт;                 
- продувочный пистолет;      
- металлическая щетка;       
- молоток;                   
- плоскогубцы;               
- зубило;                    
- отвертки;                  
- шило;                      
- шабер;                     
- напильник плоский;         
- кисть для обмывания;       
- ключи торцевые под размер  
S=17; S=27;                
- ключи рожковые под размер  
S=10; S=14; S=17; S=19;    
S=22; S=24;                
- штангенциркуль (колумбус); 
- нож.                       
	7.




8.



9.



10.
	Приспособление для        
проверки момента          
срабатывания клапана      
мягкости.                 

Подкомплект для           
проверки узлов            
магистральной  части.     

Устройство для            
проверки переключателя    
режимов.                  

Комплект шаблонов для     
проверки узлов            
клапана.                  

	8. 
	Масленка.                    
	
	

	9. 
	Кассета для хранения запасных
частей.                      
	
	

	Позиция разборки, ремонта и сборки главных частей      
N 270-023 и 466                       

	1. 
	Приспособление для фиксации  
главной части при ее         
разборке, ремонте и сборке.  
	1.
	Приспособление для        
проверки плотности        
резьбового соединения     
штока с седлами тормозного
клапана.                  

	2. 
	Приспособление для фиксации  
крышки при ее разборке,      
ремонте и сборке.            
	2.
	Приспособление для        
проверки поверхности      
седел.                    

	3. 
	Приспособление для установки 
манжет на шток главного      
поршня.                      
	3.
	Шаблоны для проверки      
высоты пружин.            

	4. 
	Приспособление для разборки и
сборки седла тормозного      
клапана.                     
	4.
	Комплект шаблонов для     
проверки деталей          
тормозного клапана.       

	5. 
	Приспособление для разборки, 
ремонта и сборки             
диафрагменного узла главной  
части N 466-110.             
	5.
	Приспособление для вывода 
царапин с поверхности     
втулки штока главной      
части.                    

	6. 
	Оправка для установки        
уравнительного поршня.       
	6.
	Приспособление для        
проверки кривизны штока   
главной части.            

	7. 
	Приспособление для разборки  
и сборки главного поршня.    
	7.
	Приспособление для правки 
режимных упорок.          

	8. 
	Подкомплект (приспособление) 
для регулировки давления     
тормозного цилиндра.         
	8.
	Приспособление для        
разборки отпускного       
(тарельчатого) клапана.   

	9. 
	Специальные ключи:           
- для откручивания штока     
главного поршня;           
- для откручивания втулки в  
корпусе главной части      
N 466-010.                 
	9.


10.
	Специальные ключи:        
- для разборки отпускного 
клапана;                
Приспособление для        
проверки плотности        
резьбового соединения     
штока с главным поршнем   

	10.
	Инструмент:                  
- гайковерт;                 
- продувочный пистолет;      
- металлическая щетка;       
- молоток;                   
- плоскогубцы;               
- зубило;                    
- отвертки;                  
- шило;                      
- шабер;                     
- напильник плоский;         
- кисть для обмыливания;     
- ключи рожковые под размер: 
S=14; S=17; S=19; S=36;    
- ключи торцевые под размер: 
S=17; S=36;                
- штангенциркуль (колумбус); 
- нож.                       
	11.
	Подкомплект для проверки  
крышки главной части      

	13.
	Масленка.                    
	
	

	14.
	Кассета для хранения         
запасных частей.             
	
	

	Позиция разборки, ремонта и сборки авторежима N 265А, 265А - 1 

	1. 
	Приспособление для фиксации  
реле давления при разборке,  
ремонте и сборке авторежима. 
	1.
	Шаблон для                
предварительного          
выставления сухаря.       

	2. 
	Приспособление для фиксации  
демпферной части авторежима  
при ее разборке, ремонте и   
сборке.                      
	2.
	Захват (струбцина) для    
соединения демпферной     
части с реле давления.    

	3. 
	Устройство для разборки и    
сборки вилки демпферной      
части.                       
	3.
	Шаблон для проверки       
размеров сухаря.          

	4. 
	Специальный ключ для монтажа 
сальника и гильзы.           
	4.
	Приспособления для        
проведения  модернизации  
авторежимов.              

	5. 
	Шаблоны для проверки         
высоты пружин.               
	5.
	Калибры резьбовые под     
внутреннюю и наружную     
резьбу для проверки резьбы
вилки и регулирующей      
гайки.                    

	
	
	6.
	Приспособление для        
скручивания гайки с       
хвостовика вилки          

	6. 
	Метчики: М6х1, М27х1,5.      
	
	

	7. 
	Плашка: М27х1,5.             
	
	

	8. 
	Инструмент:                  
- гайковерт;                 
- продувочный пистолет;      
- металлическая щетка;       
- молоток;                   
- плоскогубцы;               
- зубило;                    
- бородок;                   
- отвертки;                  
- шило;                      
- шабер;                     
- напильник плоский;         
- ключи торцевые под размер: 
S=10; S=14; S=17; S=19;    
S=32; S=36;                
- ключи рожковые под размер: 
S=13; S=14; S=17; S=19;    
S=32; S=36;                
- штангенциркуль (колумбус); 
- нож.                       
	
	

	9. 
	Масленка.                    
	
	

	10.
	Кассеты для запасных частей. 
	
	

	Позиция разборки, ремонта и сборки авторегуляторов     
N 574Б, РТРП675 и РТРП 675М                 

	1. 
	Зажим для фиксации корпуса   
авторегулятора.              
	1.
	Приспособление для        
рихтовки винта            

	2. 
	Устройство для разгрузки     
пружины  авторегулятора N    
574Б.002-2                   
	2.
	Приспособление для        
рассверловки отверстий    
(при извлечении штифта, в 
стакане и корпусе         
авторегулятора).          

	3. 
	Зажим для фиксации стакана.  
	3.
	Специальный  ключ  для    
вкручивания-выкручивания  
винта авторегулятора.     

	4. 
	Специальный ключ для         
разборки и сборки стакана.   
	
	

	5. 
	Приспособление для разборки  
узла головки.                
	
	

	6. 
	Набор шаблонов для проверки  
конусных поверхностей        
регулятора:                  
- 574Б303 (Регул. гайка      
574Б.303);                 
- 574Б.304 (Гайка 574Б.304); 
- 574Б.301 (крышка           
574Б.301);                 
- 574.402 (Крышка            
574.402-1);                
- 574Б.306 (Стакан           
574Б.306);                 
- 574А.102 (Головка          
574А.102-1);               
- 574Б.307 (Стержень         
574Б.307-1).               
	
	

	7. 
	Калибры резьбовые:           
- контрольная гайка (резьба  
винта);                    
- резьбовой калибр кольцо    
М27х3;                     
- резьбовые калибры пробка и 
кольцо М20х1,5;            
- резьбовые калибры пробка и 
кольцо М70х2;              
- резьбовые калибры пробка и 
кольцо М36х2;              
- контрольный винт (резьба   
гайки);                    
- резьбовые калибры пробка и 
кольцо М85х2.              
	
	

	8. 
	Метчики под размер:          
- М6х1;                      
- М8х1,25;                   
- М20х1,5;                   
- М36х2;                     
- М70х2;                     
- М85х2.                     
Плашки под размер:           
- М20х1,5;                   
- М27х3;                     
- М36х2;                     
- М70х2;                     
- М85х2.                     
	
	

	9. 
	Поверочная плита, набор щупов
(или специальный шаблон).    
	
	

	10.
	Инструмент:                  
- дрель или сверлильный      
станок;                    
- продувочный пистолет;      
- лупа шестикратного         
увеличения;                
- металлическая щетка;       
- молоток;                   
- плоскогубцы;               
- зубило;                    
- бородок;                   
- отвертки;                  
- шило;                      
- шабер;                     
- напильник плоский;         
- ключи рожковые размер:     
S=14; S=60;                
- ключ газовый N 3;          
- штангенциркуль (колумбус); 
- метр металлический         
складной.                  
	
	

	11.
	Масленка.                    
	
	

	12.
	Кассета для запасных частей. 
	
	

	Позиция разборки, ремонта и испытания соединительных    
рукавов Р17Б и Р36                     

	1. 
	Шаблон для проверки зазора   
хомутов.                     
	1.
	Устройство для            
раскомплектования         
соединительных рукавов.   

	2. 
	Устройство для комплектовки  
соединительных рукавов.      
	2.
	Приспособление для        
откусывания болтов        
крепления хомутов.        

	3. 
	Стенд для гидравлических и   
пневматических испытаний.    
	3.
	Приспособление для        
зачистки резьб            
наконечников.             

	4. 
	Приспособление для обжатия   
хомутов.                     
	4.
	Стенд для испытания       
рукавов с автоматической  
регистрацией.             

	5. 
	Приспособление для проверки  
внутренней поверхности       
рукава.                      
	
	

	6. 
	Шаблон для проверки геометрии
головки.                     
	
	

	7. 
	Шаблон для проверки буртика  
головки и наконечника.       
	
	

	8. 
	Калибр резьбовой пробка      
трубная 1  1/2".             
	
	

	9. 
	Метчик трубный 1 1/2".       
	
	

	10.
	Приспособления для           
комплектовки рукава Р36      
	
	

	11.
	Калибр резьбовой пробка      
трубная 3/4".                
	
	

	12.
	Метчик трубный 3/4".         
	
	

	13.
	Инструмент:                  
- продувочный пистолет;      
- щетка металлическая;       
- молоток;                   
- зубило;                    
- бородок;                   
- напильник плоский;         
- ключ рожковый под размер   
S = 10; S = 65;            
- шабер;                     
- штангенциркуль (колумбус); 
- метр металлический         
складной;                  
- лупа 6-кратного увеличения;
- кисть  волосяная.          
	
	

	Позиция разборки, ремонта и испытания разобщительных N 372   
и концевых кранов N 4304 (190)               

	1. 
	Приспособление для постановки
уплотнительных колец в клапан
концевого крана.             
	1.
	Приспособление для правки 
ручья клапана концевого   
крана.                    

	2. 
	Приспособление для           
свинчивания рукавов.         
	2.
	Шаблон для замера высоты  
пружины разобщительного   
крана.                    

	3. 
	Приспособление для           
свинчивания штуцера концевого
крана.                       
	3.
	Приспособление для        
сверловки отверстий.      

	4. 
	Приспособление для           
свинчивания пробки           
разобщительного крана.       
	4.
	Приспособление для        
проточки кривошипа        
концевого  крана.         

	5. 
	Приспособление для зачистки  
резьб кранов.                
	5.
	Специальный ключ для      
свинчивания  втулки       
концевого крана.          

	6. 
	Приспособление для притирки  
пробки разобщительного крана.
	6.
	Стенд для испытания       
концевых кранов.          

	7. 
	Стенд для испытания          
разобщительных кранов.       
	
	

	8. 
	Резьбовые калибры пробка и   
кольцо М52х1,5.              
	
	

	9. 
	Резьбовые калибры пробка и   
кольцо М32х1,5               
	
	

	10.
	Резьбовой калибр кольцо      
трубное 1 1/2".              
	
	

	11.
	Резьбовой калибр пробка      
трубная 1  1/4".             
	
	

	12.
	Метчик и плашка М52х1,5.     
	
	

	13.
	Метчик и плашка М32х1,5.     
	
	

	14.
	Плашка трубная 1 1/2".       
	
	

	15.
	Метчик трубный 1 1/4 ".      
	
	

	16.
	Резьбовой калибр, пробка и   
кольцо М45х2.                
	
	

	17.
	Резьбовой калибр пробка      
трубная 3/4"                 
	
	

	18.
	Метчик и плашка М45х2.       
	
	

	19.
	Метчик трубный 3/4".         
	
	

	20.
	Инструмент:                  
- молоток;                   
- зубило;                    
- щетка металлическая;       
- пистолет продувочный;      
- бородок;                   
- отвертка;                  
- ключи рожковые под размер  
S=32, S=60;                
- шабер;                     
- кисть волосяная;           
- напильник плоский;         
- лупа 6-кратного увеличения;
- штангенциркуль  (колумбус).
	
	

	21.
	Масленка.                    
	
	

	22.
	Кассеты для запасных частей. 
	
	

	Позиция испытания и приемки тормозных приборов       

	1. 
	Стенд испытания              
воздухораспределителей       
(главной, магистральной      
части).                      
	1.
	Устройство контроля       
воздухораспределителя  с  
автоматической            
регистрацией (УКВР-2).    

	2. 
	Стенд для испытания          
авторежимов.                 
	2.
	Устройство  контроля      
авторежимов (УКАР-2М).    

	3. 
	Накопительные стеллажи.      
	3.
	Устройство контроля       
авторегуляторов (УКРП-1). 

	4. 
	Стенд для испытания          
авторегуляторов.             
	
	

	5. 
	Инструмент;                  
- молоток;                   
- отвертка;                  
- шабер;                     
- комплект гаечные ключи     
S=14; S=17; S=19.          
	
	

	Позиция разборки, ремонта, сборки и испытаний        
тормозного цилиндра                     

	1. 
	Тележка транспортно-         
подъемная.                   
	1.
	Камера для мойки ТЦ.      

	2. 
	Стенд для разборки, ремонта и
испытания  ТЦ и корпуса ТЦ.  
	2.
	Приспособление для        
контроля плотности задней 
крышки в сборе.           

	3. 
	Грузоподъемное устройство    
(кран) грузоподъемностью не  
менее 250 кг.                
	3.
	Стенд для контроля        
силовой характеристики    
пружин.                   

	
	
	4.
	Стенд для испытания       
тормозных цилиндров с     
автоматической            
регистрацией.             

	4. 
	Приспособление (токарный     
станок) для расточки:        
- внутренней поверхности     
корпуса ТЦ;                
- втулки в головку штока;    
- отверстия в головке штока  
под втулку;                
- для накатки поверхности    
штока в месте контакта с   
поршнем.                   
	5.
	Сварочное оборудование    
для ремонта и             
восстановления деталей    
ТЦ.                       

	5. 
	Стенд для разборки и         
испытания поршневого узла ТЦ.
	
	

	6. 
	Пресс 5000 кг для            
распрессовки и запрессовки   
втулки в головку штока и     
правки штока.                
	
	

	7. 
	Приспособления для контроля  
плотности поршней.           
	
	

	8. 
	Резьбовые калибры пробка и   
кольцо М20.                  
	
	

	9. 
	Резьбовой калибр пробка      
трубная 3/4".                
	
	

	10.
	Резьбовой калибр пробка      
трубная 1/2".                
	
	

	11.
	Резьбовой калибр кольцо под  
коническую резьбу 1/2"       
	
	

	12.
	Резьбовой калибр пробка под  
размер М10.                  
	
	

	13.
	Резьбовой калибр пробка под  
размер М12.                  
	
	

	14.
	Метчики под размер М20; 3/4";
1/2"; М12; М10.              
	
	

	15.
	Плашки под размер М20; М10.  
	
	

	16.
	Инструмент:                  
- молоток;                   
- щетка металлическая;       
- ключ рожковый S=17;        
- ключи торцевые S=14; S=17; 
- продувочный пистолет;      
- клещи;                     
- лупа шестикратного         
увеличения;                
- отвертка;                  
- ключ газовый N 3;          
- нутромеры на диаметры      
350-375 мм и 400-425 мм;   
- штангенциркуль (колумбус); 
- микрометр 25-50 мм;        
- штангенциркуль на 1000 мм. 
	
	

	Позиция разборки, ремонта и испытания двухкамерных резервуаров  

	1. 
	Тележка транспортно-подъемная
для снятия перевозки и       
установки.                   
	1.
	Приспособление для        
проверки внутренне        
поверхности камер         
2-камерного резервуара.   

	2. 
	Подъемное устройство.        
	2.
	Приспособление для        
фиксации и поворота       
двухкамерного резервуара. 

	3. 
	Шаблон для проверки размеров 
пружины.                     
	
	

	4. 
	Шаблон контроля посадочного  
места фильтра.               
	
	

	5. 
	Шаблон для проверки          
расстояния от привалочной    
плоскостиглавной части до    
резьбовой поверхности        
кривошипа валика.            
	
	

	6. 
	Стенд для испытания          
двухкамерного резервуара.    
	
	

	7. 
	Резьбовые калибры для        
проверки внутренних и        
наружных резьб.              
	
	

	8. 
	Метчики под размер М12, М42х2
М48х2.                       
	
	

	9. 
	Плашка под размер М12, М42х2,
М48х2.                       
	
	

	10.
	Специальный ключ (квадрат 14)
	
	

	11.
	Шпильковерт.                 
	
	

	13.
	Масленка.                    
	
	

	14.
	Кассета для запчастей.       
	
	

	Позиция ремонта и испытания запасных резервуаров      

	1. 
	Стенд для гидравлического и  
пневматического испытания ЗР.
	1.
	Камера для мойки ЗР.      

	2. 
	Тележка транспортно-         
подъемная для снятия,        
перевозки и установки ЗР.    
	2.
	Приспособление для        
очистки внутренней        
поверхности ЗР.           

	
	
	3.
	Приспособление для        
контроля внутренней       
поверхности ЗР.           

	
	
	4.
	Стенд для гидравлических  
и пневматических          
испытаний с               
автоматической            
регистрацией и сушкой     
внутренней полости.       

	
	
	5.
	Покрасочная камера.       

	3. 
	Резьбовой калибр пробка      
трубная 3/4".                
	6.
	Глубиномер.               

	4. 
	Резьбовой калибр пробка      
трубная 1/2".                
	7.
	Гайковерт.                

	5. 
	Метчик под размер 3/4".      
	
	

	6. 
	Метчик под размер 1/2".      
	
	

	7. 
	Инструмент:                  
- молоток;                   
- щетка металлическая;       
- продувочный пистолет;      
- ключ торцевой S=22;        
- кисть волосяная.           
	
	

	Позиция разборки, ремонта и испытания триангелей      
рычажной передачи тележки                  

	1.
	Стеллаж-накопитель триангелей
	1.
	Автоматический стенд для  
испытания триангелей.     

	2.
	Приспособление для фиксации  
триангеля для разборки и     
сборки.                      
	2.
	Приспособления для        
проверки подвески         
тормозного башмака.       

	3.
	Консольный поворотный кран.  
	
	

	4.
	Кабина для проведения        
сварочных работ.             
	
	

	5.
	Устройство для подвески      
гайковерта.                  
	
	

	6.
	Тумбочка для инструмента.    
	
	

	7.
	Стол для обработки           
поверхностей тормозного      
башмака после наплавки.      
	
	

	8.
	Шлифовальная машина.         
	
	

	9.
	Сварочный полуавтомат.       
	
	

	10.
	Устройство для наплавки      
поверхностей тормозного      
башмака.                     
	
	

	11.
	Установка для наплавки цапф  
триангеля.                   
	
	

	12.
	Устройство для обработки цапф
триангеля.                   
	
	

	13.
	Приспособление для расточки  
отверстий в распорке.        
	
	

	14.
	Приспособление для           
запрессовки втулок.          
	
	

	15.
	Стенд - верстак.             
	
	

	16.
	Плита разметочная.           
	
	

	17.
	Шаблоны для проверки         
тормозных башмаков N 1 и 2.  
	
	

	18.
	Шаблоны для проверки подвески
тормозного башмака N 3 и 4.  
	
	

	19.
	Шаблон для проверки высоты   
окна и толщины перемычки     
окна под чеку N 5.           
	
	

	20.
	Шаблон для проверки длины    
опорной полки наконечника и  
диаметра отверстия втулки    
распорки триангеля N 6.      
	
	

	21.
	Шаблон для измерения длины   
триангеля, расстояние между  
внутренних граней башмаков и 
прогиба швеллера.            
	
	

	22.
	Шаблоны резьбовые метрическая
пробка под размер М30.       
	
	

	23.
	Шаблон резьбовой метрическое 
кольцо под размер М30, ПР и  
НЕ.                          
	
	

	24.
	Калибры-пробки для отверстий 
диаметр 6,3; 8; 40; 42 мм.   
	
	

	25.
	Метчик и плашка под размер   
М30-6Н и М30-6g.             
	
	

	26.
	Инструменты:                 
- продувочный пистолет;      
- гайковерт;                 
- щетка металлическая;       
- молоток;                   
- зубило;                    
- бородок;                   
- плоскогубцы;               
- отвертки;                  
- набор рожковых ключей;     
- шабер;                     
- набор сверел диаметр 6,3;  
8; 40; 42мм;               
- напильник плоский и        
трехгранный;               
- штангенциркуль             
ЩЦП-250-0,05;              
- линейка металлическая      
250-1000 мм;               
- лупа ЛП-1-6х;              
- щуп ТУ2-034-0221197-011.   
	
	

	27.
	Набор клейм (буквенных и     
цифровых).                   
	
	

	28.
	Устройство для установки     
резиновых втулок в подвеску  
башмака.                     
	
	

	29.
	Бойки накладные для протяжки 
подвески тормозного башмака  
N 1-6.                       
	
	

	Участок разборки, сборки и испытания тормозного       
оборудования вагона                     

	1. 
	Тележка для транспортировки  
кранов и соединительных      
рукавов.                     
	1.
	Установка для  испытания  
тормоза на вагоне с       
автоматической            
регистрацией (СИТОВ -1).  

	2. 
	Тележка для транспортировки  
тормозных приборов           
(воздухораспределителей,     
авторежимов).                
	
	

	3. 
	Приспособление для снятия,   
установки и транспортировки  
тормозного цилиндра.         
	
	

	4. 
	Устройство для снятия и      
установки  узла  поршня с    
передней крышкой тормозного  
цилиндра.                    
	
	

	5. 
	Стеллажи для хранения        
отремонтированных приборов и 
арматуры.                    
	
	

	6. 
	Аппарат передвижной          
электросварочный.            
	
	

	7. 
	Аппарат передвижной для      
газовой сварки.              
	
	

	8. 
	Установка для испытания      
тормоза на вагоне.           
	
	

	9. 
	Манометры класса точности не 
ниже 0,6 и верхним пределом  
не более 10 кгс/кв.см.       
	
	

	10.
	Приспособление для установки 
манометра тормозного цилиндра
в вертикальное положение.    
	
	

	11.
	Секундомер.                  
	
	

	12.
	Подкладка под авторежим 30   
мм.                          
	
	

	13.
	Ограничитель выхода штока    
(150 мм).                    
	
	

	14.
	Приспособление для очистки   
воздухопровода  (ерш,        
шарик).                      
	
	

	15.
	Метчик и плашки трубные      
1 1/4".                      
	
	

	16.
	Калибры резьбовые трубные    
кольцо и пробка 1 1/4".      
	
	

	17.
	Плашка трубная 3/4".         
	
	

	18.
	Резьбовой калибр трубный     
3/4".                        
	
	

	20.
	Шаблоны для проверки         
диаметров втулок.            
	
	

	21.
	Специальный ключ для пробки  
тормозного цилиндра.         
	
	

	22.
	Заглушка для тормозной       
магистрали.                  
	
	

	23.
	Шрифт N 6 для нанесения      
надписей.                    
	
	

	24.
	Масленка.                    
	
	

	25.
	Емкость для мыльного         
раствора.                    
	
	

	26.
	Кассета для запасных частей и
материалов.                  
	
	

	27.
	Набор щупов от 0,1 до 3 мм.  
	
	

	28.
	Инструмент:                  
- молоток;                   
- молоток деревянный;        
- штангенциркуль L=300 мм с  
глубиномером;              
- линейка 200 мм;            
- линейка 1000 мм (складной  
метр);                     
- зубило;                    
- ключ газовый;              
- ключ накидной;             
- набор ключей рожковых S=14;
S=17; S=19; S=22; S=32;    
S=36;                      
- бородок;                   
- кисть волосяная;           
- плоскогубцы;               
- приспособление для удаления
шплинтов;                  
- напильник плоский;         
- напильник круглый;         
- лупа шестикратного         
увеличения;                
- щетка металлическая.       
	
	


Приложение 5

к Положению об аттестации контрольных

пунктов автотормозов и автоматных

отделений вагонных депо и заводов по

ремонту грузовых вагонов

ПЕРЕЧЕНЬ ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ, ОБЯЗАТЕЛЬНОЙ

ПРИ РЕМОНТЕ ТОРМОЗНОГО ОБОРУДОВАНИЯ ВАГОНОВ

	NN 
пп 
	Наименование технической документации          
	Номер  
документа

	1. 
2. 

3. 

4. 
5. 


6. 



7. 

8. 

9. 



10.

11.

12.

13.
	Инструкция по ремонту тормозного оборудования  
Инструкция по сварке и наплавке при ремонте    
вагонов и контейнеров                          
Руководство по ремонту воздухораспределителей  
N 483М                                         
Руководство по ремонту главной части N 466-110 
Техническое описание и Инструкция по           
эксплуатации устройства контроля               
воздухораспределителей (УКВР-2)*               
Техническое описание и Инструкция по           
эксплуатации устройства контроля               
автоматического регулятора режима торможения   
(УКАР-2М)*                                     
Руководство по ремонту регуляторов рычажной    
передачи 574 Б                                 
Руководство по ремонту регуляторов рычажной    
передачи РТРП 675 и РТРП 675М                  
Техническое описание и Инструкция по           
эксплуатации  устройства  контроля             
авторегуляторов тормозных рычажных передач     
(УКРП-1)*                                      
Руководство по ремонту рукавов соединительных  
Р17 и Р36                                      
Руководство по ремонту триангелей рычажной     
передачи тележек грузовых вагонов              
Руководство на ремонт концевых N 4304 и N 190  

Комплект плакатов по ремонту тормозного        
оборудования                                   
	ЦВ-ЦЛ-292   
ЦВ-201-98   

603-ЦВ-92РД 

628ЦВ-93РД  
214.00.00 ТО
214.00.00 ИЭ

008.00.00 ТО
008.00.00 ИЭ


680ЦВ-93РД  

Р.002.ПКБ   
ЦВ-97 РК    
010.00.00 ТО
010.00.00 ИЭ


Р.004.ПКБ   
ЦВ-98 РК    
Р.001 ПКБ   
ЦВ-97РК     
Р.003.ПКБ   
ЦВ-97 РК    

	Примечание: * при наличии устройств УКВР-2, УКАР-2М и УКРП-1    


Приложение 6
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пунктов автотормозов и автоматных

отделений вагонных депо и заводов по

ремонту грузовых вагонов

ПЕРЕЧЕНЬ ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ ДЛЯ ПРОВЕРКИ

ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ПОДГОТОВКИ МАСТЕРОВ, БРИГАДИРОВ И

СЛЕСАРЕЙ ПО РЕМОНТУ ТОРМОЗНОГО ОБОРУДОВАНИЯ

	Наименование разделов                 
	Должность          

	
	слесарь
	бригадир
	мастер

	1. Инструкция по ремонту тормозного    
оборудования грузовых вагонов ЦВ-ЦЛ-292
2. Воздухораспределитель N 483, 483М   
3. Авторежим N 265А-1                  
4. Авторегулятор N 574Б, N РТРП675,    
675М                                   
5. Краны разобщительные, концевые,     
соединительные рукава                  
6. Тормозные цилиндры, двухкамерные    
резервуары, запасные резервуары        
7. Тормозная рычажная передача         
8. Типовой технологический процесс     
ремонта тормозного оборудования        
9. Испытательные стенды (схемы, работа)
	
+   
+   
+   

+   

+   

+   
+   

-   
-   
	
+    
+    
+    

+    

+    

+    
+    

+    
+    
	
+  
+  
+  

+  

+  

+  
+  

+  
+  


Примечание: контроль знаний слесарей по пп. 1-7 настоящего Перечня производится в соответствии с их специализацией

Приложение 7
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пунктов автотормозов и автоматных

отделений вагонных депо и заводов по

ремонту грузовых вагонов

АКТ

АТТЕСТАЦИОННОЙ КОМИССИИ

от "___" ____________ 19__ г.

    Дорога         _______________________________________________

    Вагонное депо  _______________________________________________

    Вид аттестации _______________________________________________

                           (периодическая, внеочередная)

Результаты аттестации

	NN 
пп 
	Позиция                            
	Замечания и соответствия
установленным нормативам

	1. 
	Участок очистки и обмывки          
	

	2. 
	Позиция разборки и ремонта         
магистральной части N 483М-010     
	

	3. 
	Позиция разборки и ремонта главной 
части N 270-023, N 466-110         
	

	4. 
	Позиция разборки и ремонта         
авторежимов N 265А, 265А-1         
	

	5. 
	Позиция разборки, ремонта и        
испытания авторегуляторов N 574Б,  
N РТРП-675, РТРП-675М              
	

	6. 
	Позиция разборки, ремонта и        
испытания соединительных рукавов   
Р17Б, Р36                          
	

	7. 
	Позиция разборки, ремонта и        
испытания тормозной арматуры       
(концевой и разобщительный кран)   
	

	8. 
	Позиция испытания тормозных        
приборов (воздухораспределителя,   
авторежима и авторегулятора)       
	

	9. 
	Позиция разборки, ремонта и        
испытания тормозных цилиндров      
	

	10.
	Позиция разборки, ремонта и        
испытания двухкамерных             
резервуаров                        
	

	11.
	Позиция ремонта и испытания        
запасных резервуаров               
	

	12.
	Позиция разборки, ремонта и        
испытания триангелей рычажной      
передачи тележки                   
	

	13.
	Позиция  ремонта и испытания       
тормозного оборудования на вагоне  
после ремонта (деповского,         
капитального)                      
	

	14.
	Применяемая технология             
	

	15.
	Рациональность планировки          
участков, рабочих мест             
	

	NN 
пп 
	
Позиция                                           
	
Оценка 

	16.
	Охрана  труда                                     
	

	17.
	Профессиональная подготовка                       
мастера, бригадиров                               
	

	18.
	Профессиональная подготовка                       
работников АКП                                    
	


    Запас по производительности

    компрессоров                                ____________ %

    Присваиваемая категория                     ____________

    Максимальный  объем  ремонта  в             ____________

    одну смену                                  вагоно-комплектов

                                                тормозного

                                                оборудования

    Состав аттестационной комиссии:

    Председатель                          ________________ И.О.Ф.

    Члены комиссии:                       ________________ И.О.Ф.

                                          ________________ И.О.Ф.

Приложение 8

к Положению об аттестации контрольных

пунктов автотормозов и автоматных

отделений вагонных депо и заводов по

ремонту грузовых вагонов

                   МИНИСТЕРСТВО ПУТЕЙ СООБЩЕНИЯ

                       РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ

                 ДЕПАРТАМЕНТ ВАГОННОГО ХОЗЯЙСТВА

    УДОСТОВЕРЕНИЕ N______

ВЫДАНО КОНТРОЛЬНОМУ  ПУНКТУ ______________________________________

ВАГОННОГО ДЕПО (ВАГОНОРЕМОНТНОГО ЗАВОДА)__________________________

__________________________________________________________________

___________________________________________________ЖЕЛЕЗНОЙ ДОРОГИ

НАСТОЯЩЕЕ УДОСТОВЕРЕНИЕ  ДАЕТ   ПРАВО   ПРОИЗВОДСТВА   РЕМОНТА   И

ИСПЫТАНИЯ_________________________________________________________

                        (ВИД ОБОРУДОВАНИЯ)

__________________________________________________________________

__________________________________________________________________

__________________________________________________________________

С ПОСТАНОВКОЙ ПРИСВОЕННОГО КЛЕЙМА N______________________

    ПРИСВАЕВАЕМАЯ КАТЕГОРИЯ ____________________

    СРОК ДЕЙСТВИЯ УДОСТОВЕРЕНИЯ ______________________20_____г.

    ЗАМЕСТИТЕЛЬ РУКОВОДИТЕЛЯ

    ДЕПАРТАМЕНТА ВАГОННОГО

    ХОЗЯЙСТВА

    _________________________             ________________________

    (Фамилия И.О.)                                 (Подпись)

                                    "______"_______________1999 г.

