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Введение

Основную долю перевозок грузов и пассажиров в нашей стране обеспечивает железнодорожный транспорт. Перевозочную работу на железнодорожном транспорте выполняют электровозы, тепловозы, а в пассажирских перевозках, кроме того, участвуют электропоезда.

Железнодорожный транспорт – одна из крупнейших отраслей народного хозяйства, на долю которой приходится почти десятая часть основных фондов страны.

Бесперебойная работа электроподвижного состава возможна только при его технически исправном состоянии, которое является одним из основных условий полной безопасности движения поездов.

Детали и узлы электроподвижного состава в эксплуатации работают в очень тяжелых условиях. Электровозы и электропоезда движутся по рельсовому пути с различной скоростью, воспринимая воздействия от пути, подвергаясь изменениям атмосферных условий, температуры и других факторов, возникающих в различные периоды года и суток. Тряска и толчки вызывают колебания узлов электроподвижного состава с амплитудой от 1…2 до 10…15 мм и частотой от 0,4 до 2,5 Гц.

Возникающие во время движения электровоза или электропоезда колебания, хотя и уменьшаются действием рессор, но они еще вполне достаточны для самопроизвольного отвертывания болтовых соединений, появления трещин и излома деталей, отрыва проводов и перетирания их изоляции.

Основные колебания – вертикальные, связанные с ударами колес на стыках рельс и стрелках. Горизонтальные колебания возникают в значительно меньшем количестве и разделяются на продольные, связанные главным образом с пусками и торможениями поездов в кривых участках пути и по стрелкам и поперечные.

Постоянную знакопеременную нагрузку всех мест соединений деталей друг с другом создают тряска и толчки. Источником нагрузки является инерция масс деталей, места, крепления которых перемещаются в пространстве вместе с частями и гайками электроподвижного состава. Поэтому, все соединения деталей болтами, винтами и гайками снабжают приспособлениями против самоотвертывания – пружинными, лепестковыми и секторными шайбами, контргайками, шплинтами.

Нормальную работу трущихся деталей и контактных поверхностей нарушают пыль, влага и грязь. Также, эти условия ухудшают состояние изоляции токонесущих деталей. Колебания температуры окружающего воздуха в широких пределах от – 50 до + 50 0С и возможную высокую влажность учитывают при выборе конструкционных и изоляционных материалов, а также смазок.

В зимнее время резкие изменения температуры приводят к конденсации влаги и образованию инея на деталях. В этих случаях ухудшается изоляция токоведущих частей, а незащищенные металлические поверхности окисляются. Замерзание влаги в пневматических приводах и воздухопроводах приводит к отказам в их работе. Неисправности деталей и узлов электровозов и секций электропоездов возникают в результате их износа и возможных повреждений.

Износ характеризуется изменением размеров деталей, а возможные повреждения – появлением трещин, нарушением целостности электрических контактов, прожогами электрической дугой, ослаблением крепления деталей и т. п. Своевременное выявление неисправных деталей и узлов, их ремонт или полная замена обеспечивают исправное техническое состояние электроподвижного состава.

Содержание электроподвижного состава в исправном состоянии и его техническое обслуживание обеспечивается деятельностью специальных предприятий и подразделений, имеющих необходимые сооружения, устройства и оборудование.

Система планово–предупредительных ремонтов на железнодорожном транспорте заключается в том, что электровозы через определенные промежутки времени или после выполнения определенного объема работа (пробега) подвергаются ремонту, несмотря на то, что они могли бы еще выполнять свои функции.

В соответствии с принятой системой электровоз подлежит плановому ремонту до того, как наступит предельный износ или неисправность оборудования, или произойдет отказ в его работе.

В настоящее время действующая система состоит из двух основных видов ремонта электровозов: капитального и деповского. Капитальный ремонт производится на электровозоремонтных заводах и предусматривает восстановление электровозов с заменой износившихся частей и доведение их, как правило, до первоначального (альбомного) состояния. Основным назначением деповского ремонта является поддержание работоспособности электровозов в период эксплуатации между капитальными ремонтами. В понятие деповского ремонта входят все виды ремонта электровозов, выполняемых в депо. По принятой в настоящее время системе к деповскому ремонту электровозов относятся текущий и средний ремонт. В депо также производится техническое обслуживание электровозов.

Так как система планово-предупредительных ремонтов имеет целью предупреждение постепенных отказов локомотивов, то пробеги между ремонтами различного вида устанавливают в зависимости от интенсивности износа наиболее ответственных узлов и деталей.

Дополнительные нагрузки неизбежно вызовут усиление износа деталей подвижного состава и, в первую очередь механической части. В рыночных условиях важной является проблема о повышении долговечности деталей и узлов. Одним из путей решения проблемы является сбережение деталей и узлов в процессе эксплуатации за счёт отказа от применения сложных технологий восстановления. С этим тесно связана проблема повышения эксплуатационной надёжности подвижного состава, где отказы определяются возникновением предельных износов.

Производство технического обслуживания организовано также в пунктах их оборота, так как в этих пунктах электровоз отцепляется от состава.

При выполнении ремонта ставят задачу получить высокое качество ремонта, сократить простой электроподвижного состава в ремонте, обеспечить безопасность работ, рост производительности труда и снизить себестоимость ремонта. Эти задачи наиболее успешно решаются путем внедрения в депо и на ремонтных заводах научной организации производства и труда. Научная организация производства и труда предусматривает выполнение установленных планов ремонта электроподвижного состава с наименьшей возможной затратой труда рабочих, материалов и запасных частей.

При выполнении работ стремятся обеспечить наиболее полное использование основных фондов (станков, приспособлений, подъемно-транспортных средств и производственных помещений). Применяя четкое планирование, заранее определяют, что выполняет в данное время каждая рабочая бригада, какими техническими средствами и с какими затратами труда.

Основными узлами электроподвижного состава, лимитирующими пробеги электровозов между ремонтами, являются тяговые двигатели, электрические аппараты и механическое оборудование.

В механической части должно быть сведено к минимуму количество узлов трения. Нужны новые системы подвешивания, например, с использованием резинометаллических элементов, комбинированных пружин типа флексикойл, пневмоподвешивания, безрамных тележек, безредукторных приводов. Надо резко повысить коррозийную стойкость основных конструктивных элементов, в основном кузова за счёт применения легированных сталей

В настоящем дипломном проекте рассматриваются условия работы отдельных узлов механического оборудования электровозов, обобщается опыт работы локомотивных депо по повышению надежности работы этого оборудования, излагаются результаты выполненных исследований по определению продолжительности работы отдельных деталей, таких как бандажи колесных пар, моторно-осевые, буксовые подшипники, зубчатая передача, дается ряд рекомендаций по повышению срока службы и надежности работы этого оборудования.
Заключение

В дипломном проекте рассматриваются условия работы отдельных узлов механического оборудования электровозов, обобщается опыт работы локомотивных депо по повышению надежности работы этого оборудования, излагаются результаты выполненных исследований по определению продолжительности работы отдельных деталей, таких как бандажи колесных пар, моторно-осевые, буксовые подшипники, зубчатая передача, дается ряд рекомендаций по повышению срока службы и надежности работы этого оборудования.

1 Рассмотрены вопросы трения и износа деталей и узлов подвижного состава такие как: классификация видов трения; основные параметры трения и изнашивания, влияния окружающей среды на изнашивание при окислительном, абразивном, эррозионно-кавитационном, водородном изнашивании, а также изнашивании при фреттинге.

2 Рассмотрены вопросы влияния различных факторов на износ деталей и узлов подвижного состава: нагрузки; скорости; температуры; реверсивного движения; коэффициента перекрытия и вибраций.

3 Рассмотрены причины интенсивного изнашивания бандажей колесных пар, выполнен анализ износа на основе приведенной в диплом проекте методики расчета, разработаны мероприятия направленные на повышение ресурса и уменьшение ослаблений бандажей колесных пар.

4 Рассмотрены типы подшипников применяемых на подвижном составе, причины повреждения и предложены способы уменьшения параметрических отказов в эксплуатации.

5 Для повышения надежности привода в качестве материала шестерни выбрана сталь 20ХНЗА, которая по своим качествам превосходит сталь 12ХНЗА.

6 Выполнена компоновка тягового привода, рассчитаны его геометрические размеры.

7 Определено количество неисправностей и распределение отказов тяговых приводов при работе электропоездов за период с 01.01.2007 г. по 01.01.2008 г.

8 На основании выполненного анализа отказов тягового привода было предложено:

– резинокордную муфту сделать как у электропоезда ЭР200, который увеличит прочностные качества за счет дополнительного корда и «торообразной» формы;

– для уменьшения отказов у малой шестерни предлагается замена её материала на сталь, расчет которой был произведен.

9 Автором дипломного проекта разработан технологический процесс изготовления шестерен зубчатой передачи на Екатеринбургском электровозоремонтном заводе который в настоящее время успешно внедряется в производство.

10 Чистый дисконтированный доход от внедрения установки для поверхностного упрочнения шестерен тяговой зубчатой передачи электровозов ВЛ11 за 8 лет составляет 6052362,95 р. Срок окупаемости – 1,5 года. Эта установка увеличит срок службы шестерен и межремонтные пробеги электровозов серии ВЛ11.

11 В дипломном проекте проведен расчёт и выполнено конструктивное исполнение приточно-вытяжной вентиляции колёсного цеха Екатеринбургского электровозоремонтного завода.

12 Рассмотрены характеристики влияния шума и вибрации на человека, выполнен расчёт и конструктивное исполнение приточно-вытяжной вентиляции колёсного цеха. Проведена экспертиза проекта на экологическую чистоту. Дипломный проект удовлетворяет нормам экологии.
