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Тема: Подготовка к ремонту. Структура ремонтного цикла буровых станков.
          Задание: 1. Изучить теоретический материал
                2. Подготовить конспект в тетради (таблицы перечерчивать не надо, ознакомиться с их содержанием – обязательно!)

Подготовка к ремонту
Планирование работ по ремонту начинается с составления годового графика. При составлении графика учитывают техническое состояние станка, объем выполненной работы, характер предыдущих ремонтов. В годовом графике указывают тип станка, его местонахождение и заводской номер. Вид ремонта проставляют в графе соответствующего месяца условным обозначением: 
РО — ремонтный осмотр; Т1, Т2, Т3 — текущие ремонты; К — капитальный ремонт.
Исходя из годовых графиков составляются месячные графики планово-предупредительных ремонтов.
Подготовку к очередному ремонту начинают с составления дефектной ведомости, в которой перечисляют все необходимые ремонтные работы и указывают, какие сборочные единицы и детали подлежат замене.
На основании дефектной ведомости приобретают запасные части и материалы, необходимые для ремонта. Для оперативного учета затрат на ремонт на каждый станок заполняют инвентарную карточку учета, в которую заносят балансовую стоимость станка и норму годовой амортизации. В дальнейшем в карточке делают отметки о капитальном ремонте, о перемещениях станка внутри предприятия и о его выбытии или списании. В отделе главного механика на каждую машину ведутся журналы поагрегатного учета, куда также заносят все сведения о ремонтах 
Материальная подготовка ремонта станков заключается в составлении технически обоснованных заявок на основные и вспомогательные материалы, необходимые для проведения ремонта, в приобретении этих материалов и своевременной доставке их на ремонтное предприятие.
Структура ремонтного цикла буровых станков
Ремонтный цикл буровых станков включает текущие (Т1, Т2, Т3) и капитальный К ремонты.
Текущий ремонт (Т1) предусматривает замену быстроизнашивающихся деталей. Во время этого ремонта могут быть заменены рабочий канат, износившиеся крепежные детали, звенья втулочно-роликовых цепей, произведена продувка электродвигателей, регулировка тяг и тормозов, заварка трещин, восстановление (наплавка) кулаков фрикционных муфт и др. Продолжительность этого ремонта одна-две смены, стоимость — 1,5−2% стоимости станка.
Текущий ремонт (Т2) предусматривает замену изношенных деталей с разборкой некоторых узлов. Кроме работ, предусмотренных ремонтом Т1, может быть произведена замена фрикционных накладок на дисках, лентах и колодках фрикционных муфт и тормозов, износившихся втулок, опорных катков, траков и пальцев, болтов, тяг и вилок систем управления, а также вы-
полнена промывка шарикоподшипников. Продолжительность ремонта — одни сутки, стоимость — 5−7% стоимости станка.
Текущие ремонты (Т1 и Т2) производятся бригадой из четырех человек: два человека из обслуживающего персонала (машинист и его помощник) и два слесаря. При необходимости в бригаду включают и сварщика, автогенщика или электрослесаря.
Текущий ремонт (Т3) предусматривает полную разборку основных узлов станка или их замену. Кроме работ, предусмотренных ремонтами Т1 и Т2, при ремонте Т3 могут быть заменены редуктор вращателя, все диски фрикционных муфт и тормозных лент, кулачки и вкладыши фрикционных муфт, выполнено восстановление (наплавка) ведущих звездочек, опорных катков и натяжных колес гусеничного ходового механизма, заменены втулки опорных катков, пальцы и вилки тяг системы управления, промыты подшипники электродвигателей.
Капитальный ремонт предусматривает полную разборку станка и ремонт или замену основных рабочих механизмов. 
Кроме работ, предусмотренных текущими ремонтами, могут быть заменены головка мачты, фрикционные муфты или валы в сборе, выполнены проточка шеек валов, восстановление поверхности барабана или замена всего узла в сборе. При капитальном ремонте у гусеничного ходового механизма заменя-ются все опорные и поддерживающие катки, втулки, ведущие звездочки, натяжные колеса и гусеничные ленты. Возможна также замена всего ходового механизма. В рабочем органе при капитальном ремонте возможна замена подшипников качения, валов и шестерен редукторов, восстановление расточек в корпусах редукторов путем запрессовки втулок. Производится также полная разборка всего механизма управления с заменой изношенных деталей.
[image: ]
Капитальный ремонт выполняют в ремонтных мастерских или на рудоремонтном заводе. Стоимость капитального ремонта — до 50% стоимости станка.
Значительного сокращения времени на ремонт станков можно достигнуть, применяя узловой способ ремонта.
Продолжительность и трудоемкость ремонтов буровых станков приведены в табл. 4.8.
СМАЗКА
Надежная работа бурового станка и срок его службы во многом зависят от своевременной и тщательной смазки, а также от качества применяемых смазочных материалов.
При эксплуатации буровых станков необходимо применять для смазки узлов и агрегатов смазочные материалы, указанные в карте смазки, своевременно в установленные сроки производить замену и контролировать качество масел. Применение смазочных материалов, не указанных в карте смазки, а также нарушение сроков смазки отрицательно сказывается на работоспособности агрегатов и систем станка. Категорически запрещается составлять смеси из разных сортов масла или нефтепродуктов.
Смазывать станок следует после его выключения и удаления грязи и пыли с мест, подлежащих смазке, для предотвращения попадания на трущиеся поверхности вместе со смазкой пыли и грязи.
Перед заправкой масла в емкости тщательно очищаются пробки от пыли и грязи. Масло заливается через воронку с сеткой из чистой маслозаправочной посуды.
При текущем ремонте станков, когда отдельные узлы подвергаются частичной или полной разборке, необходимо руководствоваться следующими указаниями:
сборка узлов и агрегатов должна производиться в условиях обеспечивающих чистоту собранных агрегатов;
перед сборкой детали должны быть обдуты сжатым воздухом, трущиеся поверхности деталей смазаны соответствующим смазочным материалом.
Перечень смазочных работ и рекомендуемых смазочных материалов приводятся в таблицах и картах смазки. Таблица смазки станка СБШ-320В приведена в табл. 4.9, карта смазки станка 2СБШ-200 приведена в табл. 4.10, а точки смазки указаны на схеме (рис. 4.3).
ХРАНЕНИЕ И КОНСЕРВАЦИЯ
Хранение
Буровой станок необходимо хранить в закрытом помещении или под навесом.
Все механизмы, узлы и детали, требующие особых условий хранения (детали электрооборудования, запасные части, инструмент и принадлежности), необходимо хранить на складе.
Резинотехнические изделия должны быть защищены от воздействия солнечных лучей и других источников теплового излучения.
При подготовке к хранению все электроприборы и приборы освещения должны быть очищены от грязи, все окрашенные наружные поверхности вымыты водой и насухо протерты, все неокрашенные наружные металлические поверхности очищены от грязи.
Поверхности с поврежденной окраской закрашены влагостойкой краской.
По возможности втянуты штоки в цилиндры.
При длительном хранении бурового станка следует один раз в два месяца осмотреть станок с целью определения его сохранности и надежности консервации.
Консервация
Консервацию необходимо производить при влажности воздуха не более 70% и температуре не ниже +15 °С.
Все неокрашенные металлические поверхности узлов и деталей должны быть покрыты смазкой ПВК (ГОСТ 19537−74).
Ванны редукторов и гидросистема должны быть заполнены рабочими жидкостями с присадкой АКОР-1 (ГОСТ 15171−70), реакторы прокручены, гидросистема прокачана, масло слито.
При консервации следует тщательно оберегать резиновые изделия объемного исполнения (профили дверей, окон, наружные поверхности гидрошлангов и др.) от попадания на них масла и различных растворителей.
Запасные части, инструменты, принадлежности необходимо обезжирить, покрыть смазкой ЦИАТИМ-203 (ГОСТ 8773−73) и обернуть упаковочной бумагой А-25 (ГОСТ 8828−75).
Консервация комплектующего оборудования (компрессорной установки, ходовой части и т.д.) производится по соответствующим инструкциям заводов-изготовителей. При длительном хранении по истечении срока действия консервации необходимо произвести переконсервацию станка.
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