
















































6 
Провести наплавлення посадкових 
отворів підшипників. Шт. 8   8 Шт   

3548.10.01.500-01 

3548.10.01.350-02 

3548.10.01.450-01 

 

7 Розібрати корпус та кришку редуктора.         
3548.10.01.500-01 

3548.10.01.350-02 

3548.10.01.450-01 

 

8 

Перевірити короблення площин роз'єму 
корпусу редуктора та кришки 
редуктора. Допустиме короблення 0,3 
мм на найбільшій довжині площини 
роз'єму. При необхідності зачистити 
площини роз'єму. 

        
3548.10.01.500-01 

3548.10.01.350-02 

3548.10.01.450-01 

 

9 
Відновити у збиранні отвори під 
штифти. Шт 1+1   1+1 Шт   

3548.10.01.500-01 

3548.10.01.350-02 

 

 

10 Виготовити штифти. Шт 2  
Штифт 2.20х90 ГОСТ3129-

70 
2 Шт   1.1902.480  

11 

Здійснити розточування посадкових 
отворів підшипників, а також 
торцювання поверхонь під установку 
кришок підшипників. 

Шт 
2+2

+2 
  

2+2+

2 
Шт   

3548.10.01.500-01 

3548.10.01.350-02 

3548.10.01.450-01 

 

12 

Відновити кришки підшипників за 
розмірами, отриманими після зачистки 
площин рознімання для забезпечення 
виконання п.8 технічних вимог: 

Кришка 

Кришка 

Кришка 

 

 

 

 

 

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

 

 

 

 

 

 

 

2 

2 

2 

 

 

 

 

 

 

 

Кришка врізана 

Кришка 

Кришка 
 

 

 

 

 

2 

2 

2 
 

 

 

 

 

Шт 

Шт 

Шт 
 

  

 

 

 

3548.10.01.0121-01 

3548.10.01.005-01 

3548.10.01.016 

 

13 Розібрати редуктор         3548.10.01.000  



14 

Виготовити, зібрати та встановити 
нові ТМЦ: 
Вал (в зборі з підшипниками 3844 та 
2097948) 
Вал тихохідний (в зборі з підшипниками 

3768) 

Водило (в зборі з підшипниками 3611) 

Вал-шестерня з підшипниками 2007122 

Вал-шестерня 

 

2+2+

2 

 

1+2 

 

2+12 

1+6 

2 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

 

 

 

 

Вал-шестерня  
 

Вал тихохідний  
 

Водило в зборі 
Вал-шестерня 

Вал-шестерня 

 

 

 

2+2+2 

 

1+2 

 

2+12 

1+6 

2 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

 

  

 

 

3548.10.01.040-01 

 

3548.10.01.200 

 

3548.10.01.260 

3548.10.01.001-01 

3548.10.01.002-01 

 

 

15 

Відновити, зібрати та встановити: 
Барабан лівий 

Барабан напірний 

Барабан зворотній 

Виконати заміну втулки роз’ємного 
барабану 

Кришка  
Вінець зубчастий 

Болт регулювальний  

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

 

 

Барабан лівий 

Барабан роз’ємний 

Барабан напірний 

Втулка роз'ємного 
барабана 

Кришка 

Вінець зубчастий 

Болт регулювальний 

 

 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
 

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 
 

  

 3548.10.00.080 

3548.10.00.130-01 

3548.10.00.106-01 

3535.10.04.004 

3548.10.00.151-01 

3548.10.00.151. 

3548.10.00.131. 

 

16 Виготовити та встановити прокладки 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

 

3 

1 

2 

2 

4 

 

 Прокладки 

3 

1 

2 

16 

2 
 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 
 

  

3548.10.01.021 

1.2773.013 

3548.10.01.026 

3548.10.01.028 

3548.10.01.029 

 

17 
Придбати та встановити насосну 
установку  Шт 1  Насосна установка  1 

Шт 

 
  3555.11.01.150  



18 

Придбати та замінити нові стандартні 
вироби: 
Болт -М16-6gx40.58.019 

Болт -3М16-6gx45.58.019 

Болт -3М16-6gx50.58.019 

Шайба 16 65Г.019 

Манжета 11-115х1-1 ГОСТ 8752-79 

Манжета 11-360х400-1 ГОСТ 8752-79 

Кільце 160-170-58-2-2 ГОСТ 9833-73  

Кільце 320-335-85-2-2 ГОСТ 9833-73 

Кільце 380-395-85-2-2 ГОСТ 9833-73 

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 
Шт 
Шт 

 
21 

24 

16 

21 

2 

2 

1 

2 

4 

 

 

 

 

 

 

Болт -М16-6gx40.58.019 

Болт -3М16-6gx45.58.019 

Болт -3М16-6gx50.58.019 

Шайба 16 65Г.019 
Манжета 11-120х150-1 8752-79 

Манжета 11-360х400-1 ГОСТ 
8752-79 

Кільце 160-170-58-2-2 ГОСТ 
9833-73  

Кільце 320-335-85-2-2 ГОСТ 
9833-73 

Кільце 380-395-85-2-2 ГОСТ 
9833-73 

 

 

 

 

21 

4 

16 

21 

2 

2 

 

1 

 

2 

 

4 

 

 

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

 

Шт 

 

Шт 

 

Шт 

 

  

 

 

 

 

 

19 

Відновити та встановити: 
Кришка люка 

Кришка люка 

 

 

Шт 

Шт 

 

 

1 

1 

 

 

 

Кришка люка 

Кришка люка 

 

 

1 

1 
 

 

Шт 

Шт 
 

  
 

3548.10.01.019 

3548.10.01.050 

 

20 

Зібрати редуктор, витримавши вимоги 
креслення. Роз'єм між корпусом 
редуктора та кришкою редуктора 
контролювати щупом завтовшки 0,5мм. 
Щуп не повинен проходити у роз'єм на 
величину більше ½ ширини фланця при 
затягнутих болтах. Усі кришки 
встановлюйте на силіконовий 
ущільнювач (Герметик). 

        3548.10.01.000  

21 
Змонтувати кожух на корпус редуктора, 
виконавши заходи щодо недопущення 
течі мастила з роз'єму редуктора. 

Шт 1       

3548.10.01.000 

 

22 
Змонтувати кришки підшипників валів, 
виконавши заходи щодо недопущення 
течі мастила з-під них. 

Шт 1       

3548.10.01.000 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Примітка: 
1. Транспортування ремонтного фонду в ремонт та після ремонту транспортом – Підрядника; 
2. Ремонт на території – Підрядника; 
3. Запасні частини, матеріали – Підрядника; 
4. Машини та механізми – Підрядника; 
5. Роботи виконувати за кресленнями Підрядника, обов’язкове погодження з Замовником перед виконанням ремонту; 
6. Відомість дефектів сформована на максимальну кількість робіт, затвердження переліку робіт до виконання по факту проведення дефектування на 
території підрядника (можливе коригування обсягу робіт); 
7. Дефектування, скриті або проміжні роботи проводити комісією за листом запрошення від підрядника; 
8. Гарантійний термін з моменту встановлення на обладнання 12міс; 
9. Термін виконання ремонтних робіт 90 календарних днів з дати передачі ремонтного фонду Підряднику; 
10. Деталі б/в, вузли б/в, брухт (чорних або кольорових металів) підлягають поверненню Замовнику за Актом приймання передачі; 
11. Для приймання вузла з ремонту надавати акт випробування і обкатки, з підтвердженням гарантійних зобов’язань. 
Особливі умови: 
- Підшипники використовувати груп: «Преміум плюс»; 

 

 

 

Начальник Першотравневого кар’єру                                                                                                         М.М. Данилов 

 

 

Головний механік Першотравневого кар’єру                                                                                              В.А. Зайвий 
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ВІДОМІСТЬ ДЕФЕКТІВ №S02/02-2026-ПК від 09.06.2026р. 
                  до поточного ремонту (відновлення) редуктора підйомної  лебідки кр.3548.09.01.000 . 

екскаватора ЕКГ-12К 

 

 

№  
п/п 

 

 

Найменування робіт, що 
підлягають виконанню, 

найменування деталей, які 
потребують заміни 

Обсяг робіт 
 

Матеріали, що потребують виготовлення, заміни 

№ креслення 

Примітки, 
Результат 

дефектування 

«+,-, 

відхилення» 

Од.вим
ір 

Кіл-сть 

 

Озн
ака 
* 

Найменування Кіл-

сть 

Од. 
вимір 

Маса, кг 

1 шт. Всього 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 

Розібрати корпус редуктора із 
кришкою редуктора. Придбати 
технологічні металовироби: 

-Болт М24- 6gх150.019 

-Гайка М24.6Н.8.019. 

Шпилька М72х4х835-6Н.05 

Гайка М72х4-6Н.05 ГОСТ 10605-94 

Гайка М72х4-6Н.05 ГОСТ 10606-94  

Гайка М72х4-6Н.05 ГОСТ 10606-72  

 

При цьому строплення редуктора за 
кришку не допускається. 

Шт 

Шт  

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

 

 

24 

48 

8 

8 

8 

8 

 

 

Болт М24- 6gх150.019 
Гайка М24.6Н.8.019.   
Шпилька М72 

Гайка М72-6Н.05 

Гайка М72-6Н.05 

Гайка М72-6Н.05 

 

24 

48 

8 

8 

8 

8 

 

Шт 

Шт  

Шт 

Шт 

Шт 

Шт  

  
3548.09.01.500-01 

3548.09.01.350-02 
 

2 

У разі наявності дефектів у вигляді 
тріщин, раковин, непроварів провести 
ремонт корпусу редуктора та кришки 
редуктора. Обсяги робіт уточнити 
під час постачання ремфонду 
виконавцю ремонту. 

Шт 1+1  
корпусу редуктора з 

кришкою 
1+1 Шт   

3548.09.01.500-01 

3548.09.01.350-02 
 

Подписано цифровой подписью: 

Макаренко Володимир 

Володимирович 

Дата: 2026.06.11 15:16:14 +03'00'

Горільський 

Дмитро 

Сергійович

Подписано 

цифровой подписью: 

Горільський Дмитро 

Сергійович



3 

Виготовити нове ТМЦ: 
Шпилька М72х4х835-6Н.05 

Гайка М72х4-6Н.05 ГОСТ 10605-94 

Гайка М72х4-6Н.05 ГОСТ 10606-94  

Гайка М72х4-6Н.05 ГОСТ 10606-72  

Шпилька М48х600 

Гайка – DIN934-8-WS75-(A2K)-М48 

Гайка – корон- DIN935-8-В-WS75-(A2K)-М48 

Шпилька М48х1300 

 

Шт 

Шт 

Шт 

 Шт 

Шт 

Шт 

Шт 
Шт  

8 

8 

8 

8 

4 

24 

10 
6 

 

Шпилька М72 

Гайка М72-6Н.05 

Гайка М72-6Н.05 

Гайка М72-6Н.05 

Шпилька М48 

Гайка М48 

Гайка М48 

Шпилька М48 

 

8 

8 

8 

8 

4 

24 

10 

6 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 
 

  

3548.09.01.500-01 

3548.09.01.350-02 

3548.10.03.013 

207060048 

207050048 

3548.10.00.009 

 

4 
Зібрати корпус редуктора із кришкою 
редуктора. Шт. 1  

корпусу редуктора з 
кришкою 

1 Шт.   
3548.09.01.500-01 

3548.09.01.350-02 
 

5 

Виконати розточування посадкових 
отворів підшипників під наплавлення в 
корпусу редуктора з кришкою. 

Шт. 4  
корпусу редуктора з 

кришкою 
4 

Шт. 
  

3548.09.01.500-01 

3548.09.01.350-02 
 

6 
Провести наплавлення посадкових 
отворів підшипників  в корпусу 
редуктора з кришкою. 

Шт. 6  

корпусу редуктора з 
кришкою 6 Шт.   3548.09.01.000-02  

7 
Розібрати корпус та кришку 
редуктора. Шт 1  

корпусу редуктора з 
кришкою 

1 Шт   
3548.09.01.500-01 

3548.09.01.350-02 
 

8 

Перевірити короблення площин 
роз'єму корпусу редуктора та кришки 
редуктора. Допустиме короблення 0,3 
мм на найбільшій довжині площини 
роз'єму. При необхідності зачистити 
площини роз'єму. 

Шт 1+1  
корпусу редуктора з 

кришкою 
1+1 Шт   

3548.09.01.500-01 

3548.09.01.350-02 
 

9 
Відновити отвори в корпусі 
редуктора для протікання олії вала 
тихохідного. 

Шт. 2  
корпусу редуктора з 

кришкою 
2 Шт   

3548.09.01.500-01 

3548.09.01.350-02 
 

10 
Зібрати корпус редуктора із кришкою 
редуктора. Шт 1  

корпусу редуктора з 
кришкою 

1 Шт   
3548.09.01.500-01 

3548.09.01.350-02 
 

11 
Відновити у збиранні отвори під 
штифти. Шт 1+1  

корпусу редуктора з 
кришкою 

1+1 Шт   
3548.09.01.500-01 

3548.09.01.350-02 
 

12 

Виготовити штифти  (розміри 
штифтів уточнити по відновленим 
отворам) 
Штіфт 2.25х100 ГОСТ 3129-70 

Шт 2  штифт 2 Шт   3548.09.01.000-02  

13 

Виготовити, зібрати та встановити 
нові ТМЦ : 
 

          



13.1 

Вал тихохідний з підшипниками 

30033192 

   

 

 

 

Шт. 
 

 

1 

1 

2 
 

Вал  
Колесо зубчате 

Підшипник 3003192 

1 

1 

2 

Шт. 
 

  3548.09.01.200-01  

13.2 Розпірна втулка  Шт 2  Розпірна втулка  2 Шт   3548.09.01.009  

13.3 Кришка  Шт 2  Кришка  2 Шт   3548.09.01.008-02  

13.4 Кільце  Шт 2  Кільце  2 Шт   8197.61.00.018  

13.5 Корпус  Шт 2  Корпус  2 Шт   3548.09.01.400-01  

13.6 Колесо центральне  Шт 2  Колесо центральне  2 Шт   3548.09.01.002  

13.7 Кольцо А250 (0438250) Шт 2  Кольцо А250 (0438250) 2 Шт   290010046  

13.8 Водило в зборі Шт 1  Водило в зборі 1 Шт   3709.09.01.060  

13.9 Вал- шестерня  Шт 2  Вал- шестерня  2 Шт   3548.09.01.001-02  

13.10 Прокладка  Шт 2  Прокладка  2 Шт   3548.09.01.006  

13.11 Вал в зборі Шт 2  Вал в зборі 2 Шт   3548.09.01.100-01  

13.12 Штуцер  Шт 
1  Штуцер 1 

Шт 
  3548.09.01.027  

13.13 
Покажчик потоку УП16 

 

Шт 
1  

Покажчик потоку 

УП16 

 
1 

Шт 
  566001003  

13.14 Штуцер  Шт 
1  Штуцер 1 

Шт 
  3548.09.01.026  

13.15 Установка насосна  Шт 
1  Установка насосна 1 

Шт 
  3555.11.01.150  

13.16 Пробка 
Шт 

1  Пробка 1 
Шт 

  3517.41.01.605  

13.17 Штуцер  Шт 
1  Штуцер 1 

Шт 
  3548.10.01.276  

13.18 Пробка К3/8 
Шт 

1  Пробка 1 
Шт 

  1.3120.012  



13.19 Ковпак 
Шт 

2  Ковпак 2 
Шт 

  3548.09.01.025  

13.20 Прокладка 33 
Шт 

2  Прокладка 33 2 
Шт 

  1.12775.015  

13.21 Стакан  Шт 
24  Стакан 24 

Шт 
  3548.09.01.022-01  

13.22 Болт 3М16-6g60.48019 
Шт 

24  Болт 3М16-6g60.48019 24 
Шт 

  1.1016.056./0109  

13.23 Вінець зубчастий 
Шт 

2  Вінець зубчастий 2 
Шт 

  3548.09.01.003  

13.24 Прокладка 
Шт 

2  Прокладка 2 
Шт 

  3548.09.01.019  

13.25 Кришка  Шт 
2  Кришка 2 

Шт 
  3548.09.01.410  

13.26 Болт М20х70 
Шт 

24  Болт М20х70 24 
Шт 

  3548.09.01.023  

13.27 Болт 2а М16-6gх60.56 
Шт 

32  Болт 2а М16-6gх60.56 32 
Шт 

  1.1058.449  

13.28 Гайка М16-6Н.8.019 
Шт 

32  Гайка М16-6Н.8.019 32 
Шт 

  207020103/0109  

13.29 Гайка М20-6Н.8.019 
Шт 

24  Гайка М20-6Н.8.019 24 
Шт 

  207020103/0109  

13.30 Штуцер  Шт 
1  Штуцер 1 

Шт 
  3548.10.01.032  

13.31 Манжета 1.1-450х500-1 
Шт 

2  
Манжета 1.1-

450х500-1 
2 

Шт 
  570015570  

13.32 Манжета 1.2-110х135-1 
Шт 

4  
Манжета 1.2-

110х135-1 
4 

Шт 
  570015535  

13.33 
Рукав армований DIN 1SN D=16 

P=130 L=1600 

Шт 
1  

Рукав армований DIN 

1SN D=16 P=130 

L=1600 
1 

Шт 
  578001025  

13.34 
Рукав армований DIN 1SN D=25 P=90 

L=1300 

Шт 
1  

Рукав армований DIN 

1SN D=25 P=90 

L=1300 
1 

Шт 
  578001034  

13.35 
Рукав армований DIN 1SN D=25 P=90 

L=1000 

Шт 
1  

Рукав армований DIN 

1SN D=25 P=90 

L=1000 
1 

Шт 
  578001033  

13.36 Прокладка 28 
Шт 

3  Прокладка 28 3 
Шт 

  1.2773.014  

13.37 Прокладка G3/4 
Шт 

3  Прокладка G3/4 3 
Шт 

  1.3125.014  



14 

Відновити, зібрати та встановити: 
Барабан лівий 

Барабан правий  
 

 

Шт 

Шт 

 

 

1 

1 

 

 

Барабан лівий     
Барабан правий  
 

1 

1 

 

Шт 

Шт 
 

  
 3548.09.00.080-01 

3548.09.00.070-01 
 

15 

Зібрати редуктор, витримавши 
вимоги креслення. Роз'єм між 
корпусом редуктора та кришкою 
редуктора контролювати щупом 
завтовшки 0,5мм. Щуп не повинен 
проходити у роз'єм на величину більше 
½ ширини фланця при затягнутих 
болтах. Усі кришки встановлюйте на 
силіконовий ущільнювач (Герметик). 

Шт 1  Редуктор підйому 1 

 

 

 

 

Шт   3548.09.01.000-02  

16 
Змонтувати кришки підшипників 
валів, виконавши заходи щодо 
недопущення течі олії з-під них. 

Шт 1  Редуктор підйому 1 

 

Шт   3548.09.01.000-02  

 

Примітка: 
1. Транспортування ремонтного фонду в ремонт та після ремонту транспортом – Підрядника; 
2. Ремонт на території – Підрядника; 
3. Запасні частини, матеріали – Підрядника; 
4. Машини та механізми – Підрядника; 
5. Роботи виконувати за кресленнями Підрядника, обов’язкове погодження з Замовником перед виконанням ремонту; 
6. Відомість дефектів сформована на максимальну кількість робіт, затвердження переліку робіт до виконання по факту проведення дефектування на 
території підрядника (можливе коригування обсягу робіт); 
7. Дефектування, скриті або проміжні роботи проводити комісією за листом запрошення від підрядника; 
8. Гарантійний термін з моменту встановлення на обладнання 12міс; 
9. Термін виконання ремонтних робіт 90 календарних днів з дати передачі ремонтного фонду Підряднику; 
10. Деталі б/в, вузли б/в, брухт (чорних або кольорових металів) підлягають поверненню Замовнику за Актом приймання передачі; 
11. Для приймання вузла з ремонту надавати акт випробування і обкатки, з підтвердженням гарантійних зобов’язань. 
Особливі умови: 
- Підшипники використовувати груп: «Преміум плюс»; 

 

 

Начальник Першотравневого кар’єру                                                                                                         М.М. Данилов 

 

 

Головний механік Першотравневого кар’єру                                                                                              В.А. Зайвий 

 



ПОГОДЖЕНО:                                                                 Підприємство ПРАТ «ПІВНГЗК»                                  ЗАТВЕРДЖУЮ: 
Головний фахівець ВП та КР                                                                                                                                      Начальник ВП та КР                                                                              
ДІ ГДД ОД СП «Метінвест - Холдинг»                       Цех: Першотравневий кар'єр                                         ДІ ГДД ОД СП «Метінвест-Холдинг» 

Макаренко В.В.                                                                                                                                                               Д.С. Горільський 

 

ВІДОМІСТЬ ДЕФЕКТІВ №S02/03-2026-ПК від 09.06.2026р. 
на поточний ремонт (відновлення) привода ходу правого (лівого) ЕКГ-10 (12) кр.3572.05.11.000 (кр.3572.05.10.000) 

 

 

 

№  
п/п 

 

 

Найменування робіт, що підлягають 
виконанню, найменування деталей, які 

потребують заміни 

Обсяг робіт 

 

Матеріали, що потребують виготовлення, заміни 

 № креслення 

Примітки, 
Результат 

дефектування 

«+,-, 

відхилення» 
  

Озн
ака 
* 

Найменування Кіл-

сть 

Од. 
виміру 

Маса, кг 

1 шт. Всього 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 Замінити вал швидкохідний  Шт 1  
вал 
швидкохідний 

1 Шт   Креслення підрядника  

2 Замінити підшипник 42624 (NJ2324) Шт 
2 

 
підшипник 42624 
(NJ2324) 

 

2 Шт       

3 Замінити проміжний вал  Шт 1  проміжний вал 1 Шт   Креслення підрядника  

4 Замінити підшипник 3536  Шт 1  підшипник 3536 1 Шт      

5 Замінити підшипник 3003148 Шт 1  
підшипник 
3003148 

1 Шт      

6 Замінити мастильну шестірню  Шт 2  
Шестерня 
мастильна 

2 Шт   Креслення підрядника  

7 Замінити підшипник 319  Шт 1  підшипник 319 1 Шт      

8 Замінити центральне колесо  Шт 1  
центральне 
колесо 

1 Шт   Креслення підрядника  

9 Замінити вінець зубчастий  Шт 1  вінець зубчастий 1 Шт   Креслення підрядника  

10 Замінити сателіт  Шт 3  сателіт 3 Шт   Креслення підрядника  

Подписано цифровой подписью: 

Макаренко Володимир Володимирович 

Дата: 2026.06.11 15:15:02 +03'00'

Горільський 

Дмитро 

Сергійович

Подписано 

цифровой подписью: 

Горільський Дмитро 

Сергійович



11 Замінити підшипник 42624 (NJ2324 Шт 
6 

 
підшипник 42624 
(NJ2324) 

 

6 Шт      

12 
Здійснити заміну металовиробів згідно з 
вимогами креслення  Шт 1  металовироби 1 Шт   Креслення підрядника  

13 
Здійснити заміну прокладок згідно з 
вимогами креслення  Шт 1  прокладки 1 Шт   Креслення підрядника  

14 

Виконати відновлення зношеної поверхні 
корпусу редуктора (в середині - місце 
обертання водила з сателітами) 

Шт 1       Креслення підрядника  

15 

Виконати наплавлення зношеної поверхні 
корпусу редуктора в нижній частині 
(зовнішня сторона). 

Шт 1       Креслення підрядника  

16 

Перевірити короблення площин роз'єму 
корпусу редуктора та кришки редуктора. 
Допустиме короблення 0,3 мм на 
найбільшій довжині площини роз'єму. При 
необхідності зачистити площини роз'єму. 

Шт 1       Креслення підрядника  

17 
Виготовити та укомплектувати 
шестернею ведучою 

Шт 1  шестерня ведуча 1 Шт   Креслення підрядника  

18 

Виготовити та укомплектувати (нове 
ТМЦ):  
Болт М42-6gх200.46,  
Шплінт 8х80,  
Гайка 2М42-6Н.5  

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

 

 

5 

5 

5 

 

 

 

Болт М42-200.46,  

Шплінт 8х80,  
Гайка 2М42-6Н.5 

 

 

5 

5 

5 

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

     

19 
Виготовити та укомплектувати:  
Болт 3М42-6gх110.46 

Шт 3  
Болт 3М42-

6gх110.46 
3 Шт      

20 

Встановити нове гальмо ходу, 

комплектувати новою Котушкою ТКП 
800 110В. 

Шт 1  

Гальмо ходу 

Котушка ТКП 
800 110В. 

1 

1 

 

Шт 

Шт 

 

  Креслення підрядника  

21 Змастити підшипники (літол 24). Шт 11          

22 
Здійснити складання привода ходу 
правого відповідно до вимог креслення 

Шт 1       Креслення підрядника  

23 

Зробити грунтовку, фарбування 
зовнішньої поверхні редуктора ходу (колір 
сірий) 

М2 3,2           

24 
Консервація з ГОСТ 9.014-78; ГОСТ 9.104-

78 
Шт 1         



 

Примітка: 
1. Транспортування ремонтного фонду в ремонт та після ремонту транспортом – Підрядника; 
2. Ремонт на території – Підрядника; 
3. Запасні частини, матеріали – Підрядника; 
4. Машини та механізми – Підрядника; 
5. Роботи виконувати за кресленнями Підрядника, обов’язкове погодження з Замовником перед виконанням ремонту; 
6. Відомість дефектів сформована на максимальну кількість робіт, затвердження переліку робіт до виконання по факту проведення дефектування на 
території підрядника (можливе коригування обсягу робіт); 
7. Дефектування, приховані або проміжні роботи проводити комісією за листом запрошення від підрядника; 
8. Гарантійний термін з моменту встановлення на обладнання 12міс; 
9. Термін виконання ремонтних робіт 90 календарних днів з дати передачі ремонтного фонду Підряднику; 
10. Деталі б/в, вузли б/в, брухт (чорних або кольорових металів) підлягають поверненню Замовнику за Актом приймання передачі; 
11. Для приймання вузла з ремонту надавати акт випробування і обкатки, з підтвердженням гарантійних зобов’язань. 
Особливі умови: 
- Підшипники використовувати груп: «Стандарт - Преміум плюс»; 

    

 

 

 

Начальник Першотравневого кар’єру                                                                                                         М.М. Данилов 

 

 

Головний механік Першотравневого кар’єру                                                                                              В.А. Зайвий 

 



ПОГОДЖЕНО: Підприємство ПРАТ «ПІВНГЗК»                                         ЗАТВЕРДЖУЮ:
Головний механік ВП та КР                                                                                                                                                         Цех Першотравневий кар'єр                               Начальник ВП та КР        
Макаренко В.В. Горільський Д.С.

«____» ______________________2026р «______» ___________________2026р

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1

Зібрати корпус редуктора із кришкою редуктора. Придбати 
технологічні металовироби:
•฀Болт М24х100.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7795-70
•฀Гайка М24.5 ГОСТ 5915-70
•฀Шайба 24.65Г ГОСТ 6402-70
При цьому строплення редуктора за кришку не допускається.

шт
шт
шт

13

13

13

•฀Болт М24х100.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 
7795-70

•฀Гайка М24.5 ГОСТ 5915-70
•฀Шайба 24.65Г ГОСТ 6402-70

13

13

13

шт
шт
шт

3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

2

Провести дробоструминну обробку корпусу редуктора з 
кришкою редуктора, попередньо захистивши різьбові отвори та 
отвори під штифти від попадання дробу.

3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

3
Розібрати корпус та кришку редуктора. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

4

У разі наявності дефектів у вигляді тріщин, раковин, 
непроварів провести ремонт корпусу редуктора та кришки 
редуктора (зварювальні роботи згідно з ТІ ВГС). Обсяги робіт 
уточнити під час постачання ремфонду виконавцю ремонту.

3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

5

Заплавити отв. Ø50А3 та отв. Ø52А3. (Допускається 
розсвердлити отв. Ø50А3 і отв. Ø52А3 до отв. Ø70Н11, 
виготовити заглушки Ø70h11, сталь 20. Заварити з обох торців 
по контуру - шов С8 ГОСТ 5264-80 катет 12мм.

Шт. 4+8 4+8 Шт. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

РЕМОНТНА ВІДОМІСТЬ  №S02/04-2026-ПК

Одиниця 
виміру

Маса, кг

1 шт. Всього

до поточного ремонту (відновлення) редуктора напірної лебідки кр. 3536.08.01.000 (3536.10.01.000СБ)

№ п/п Найменування робіт, що підлягають виконанню, 
найменування деталей, які потребують заміни

Обсяг робіт Матеріали, що потребують виготовлення, заміни

№ креслення ПриміткиОдини
ця 

виміру

Кількіст
ь Ознака 

*
Найменування Кількіст

ь



6

Виготовити нове ТМЦ:
•฀Болт М48-6Гх190.46
•฀Гайка М48-6Н.04
•฀Шпилька М64
•฀Гайка М64-6Н.05
•฀Гайка М64-6Н.05
•฀Болт М64х660

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

12

24

10

10

10

4

•฀Болт М48-6Гх190.46
•฀Гайка М48-6Н.04
•฀Шпилька М64
•฀Гайка М64-6Н.05
•฀Гайка М64-6Н.05
•฀Болт М64х660

12

24

10

10

10

4

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

ГОСТ 5916-70
ГОСТ 5915-70
3536.08.01.015

ГОСТ 10605-72
ГОСТ 10607-72
3536.08.01.005

7
Зібрати корпус редуктора із кришкою редуктора. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

8
Виконати розточування посадкових отворів підшипників під 
наплавлення. Шт. 8 8 Шт. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

9
Провести наплавлення посадкових отворів підшипників за 
технологією ВГС. Шт. 8 8 Шт. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

10
Розібрати корпус та кришку редуктора. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

11

Перевірити короблення площин роз'єму корпусу редуктора та 
кришки редуктора. Допустиме короблення 0,3 мм на 
найбільшій довжині площини роз'єму. При необхідності 
зачистити площини роз'єму.

3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

12
Зібрати корпус редуктора із кришкою редуктора. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

13
Відновити у збиранні отвори під штифти.

Шт. 1+1 1+1 Шт. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

14
Виготовити штифти 20х110 (розміри штифтів уточнити по 
відновленим отворам) Шт. 2 2 Шт. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

15

Здійснити розточування посадкових отворів підшипників, а 
також торцювання «як чисто» поверхонь під установку кришок 
підшипників.

Шт. 4+4 4+4 Шт. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

16

Відновити кришки підшипників за розмірами, отриманими 
після зачистки площин рознімання для забезпечення виконання 
п.8 технічних вимог:
•฀Кришка
•฀Кришка
•฀Кришка
•฀Кришка
•฀Кришка

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

2

2

1

1

1

•฀Кришка
•฀Кришка
•฀Кришка
•฀Кришка
•฀Кришка

2

2

1

1

1

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

3519.19.01.005

3532.10.01.012

3536.08.01.002

3536.08.01.003

3519.10.02.051

17 Розібрати редуктор 3536.10.01.000СБ

18

Виконати 4 отв. Ø50А3, перевірити різальним інструментом та 
8 отв. Ø52, при необхідності виконати «як чисто» цекування 
отв. Ø50А3 та Ø52

Шт. 4+8 4+8 Шт. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)



19

Виготовити, зібрати та встановити нові ТМЦ:
•฀Вал швидкохідний з підшипниками 2626, гайка М90х4, 
шпонка
•฀Вал другий з підшипниками 3634
•฀Блок шестерень із підшипниками 32544
•฀Вал тихохідний з підшипниками 3003164
•฀Кільце
•฀Кільце відбивне
•฀Кільце притискне
•฀Кільце
•฀Кільце
•฀Штифт 2.20х90 ГОСТ3129-70
•฀Шплінт 4х40 ГОСТ 397-79
•฀Олійник 300хЛхЛ1(300х170х30)
•฀Ковпак 40

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

1+2+1+1

1+2

1+2

1+2

2

2

1

2

2

2

4

1

1

•฀Вал швидкохідний з підшипниками 2626, 
гайка М90х4, шпонка
•฀Вал другий з підшипниками 3634
•฀Блок шестерень із підшипниками 32544
•฀Вал тихохідний з підшипниками 3003164
•฀Кільце
•฀Кільце відбивне
•฀Кільце притискне
•฀Кільце
•฀Кільце
•฀Штифт 2.20х90 ГОСТ3129-70
•฀Шплінт 4х40 ГОСТ 397-79
•฀Олійник 300хЛхЛ1(300х170х30)
•฀Ковпак 40

1+2+1+1

1+2

1+2

1+2

2

2

1

2

2

2

4

1

1

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

3536.08.01.001

3532.10.01.011

3532.10.01.300

3536.10.01.200

3532.10.01.013

3536.08.01.004

3536.08.01.008

3536.10.01.003

3601.03.12.055

1.1902.480

211010871

1.3684.13.000

1.3123.011

20

Відновити, зібрати та встановити:
•฀Барабан напірний
•฀Барабан зворотній
•฀Барабан

Шт.
Шт.
Шт.

1

1

1

•฀Барабан напірний
•฀Барабан зворотній
•฀Барабан

1

1

1

Шт.
Шт.
Шт.

3532.10.04.001

3532.10.04.002

3532.10.00.001

21

Виготовити, зібрати та встановити нові ТМЦ:
•฀Муфту пружну
•฀Вінець зубчастий
•฀Штифт
•฀Планка стопорна
•฀Втулка роз'ємного барабана

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

1

1

6

1

1

•฀Муфту пружну
•฀Вінець зубчастий
•฀Штифт
•฀Планка стопорна
•฀Втулка роз'ємного барабана

1

1

6

1

1

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

3536.58.00.200

3519.10.00.120

3519.10.00.106

3532.10.04.005

3532.10.04.010

22

Виготовити та встановити прокладки Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

3

2

10

16

2

1

3

2

10

16

2

1

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

3519.09.03.021

3532.10.01.005

3532.10.01.007

3532.10.01.008

3536.10.01.019

3537.11.01.027

23

Придбати нові стандартні вироби:
•฀Болт М16х65.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7795-70
•฀Гайка М16.5 ГОСТ 5918-73
•฀Шайба 16.02 ГОСТ 6958-78
•฀Болт М8х20.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-70
•฀Болт М20х50.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-70
•฀Болт М24х60.46 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-70
•฀Шайба 20.65Г ГОСТ 6402-70
•฀Шайба 24.65Г ГОСТ 6402-70
•฀Манжета 11-120х150-1 ГОСТ 8752-79
•฀Манжета 11-360х400-1 ГОСТ 8752-79

Шт.

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

згідно 
специфік

ації
4

4

4

6

16

48

16

48

2

2

•฀Болт М16х65.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7795-70
•฀Гайка М16.5 ГОСТ 5918-73
•฀Шайба 16.02 ГОСТ 6958-78
•฀Болт М8х20.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-70
•฀Болт М20х50.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-70
•฀Болт М24х60.46 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-70
•฀Шайба 20.65Г ГОСТ 6402-70
•฀Шайба 24.65Г ГОСТ 6402-70
•฀Манжета 11-120х150-1 ГОСТ 8752-79
•฀Манжета 11-360х400-1 ГОСТ 8752-79

згідно 
специфік

ації
4

4

4

6

16

48

16

48

2

2

Шт.

Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.
Шт.

24
Виготовити стояк. Стояк постачати окремо.

Шт. 1 1 Шт. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)



25

Виготовити та встановити нові ТМЦ:
•฀Маслорозбризкувач (скоба 3519.10.02.003 та скоба 
3519.10.02.004)

•฀Олійник 1.3684.05.000
•฀Фільтр 3519.09.03.060

Шт.
Шт.
Шт.

2+2

1

1

2+2

1

1

Шт.
Шт.
Шт.

3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

26

Відновити та встановити:
•฀Кришка люка
•฀Кришка люка
•฀Кришка люка

Шт.
Шт.
Шт.

1

1

1

1

1

1

Шт.
Шт.
Шт.

3519.09.03.050

3519.10.02.050

3519.10.02.012

27

Зібрати редуктор, витримавши вимоги креслення. Роз'єм між 
корпусом редуктора та кришкою редуктора контролювати 
щупом завтовшки 0,5мм. Щуп не повинен проходити у роз'єм 
на величину більше ½ ширини фланця при затягнутих болтах. 
Усі кришки встановлюйте на силіконовий ущільнювач 
(Герметик).

3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

28
Змонтувати кожух на корпус редуктора, виконавши заходи 
щодо недопущення течі олії з роз'єму редуктора. Шт. 1 1 Шт. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)

29
Змонтувати кришки підшипників валів, виконавши заходи 
щодо недопущення течі олії з-під них. Шт. 1 1 Шт. 3536.08.01.000

(3536.10.01.000СБ)
30 Консервація з ГОСТ 9.014-78; ГОСТ 9.104-78

Примітка:

    

Начальник Першотравневого кар'єру                                                                                                                                              М.М. Данилов

Головний механік Першотравневого кар'єру                                                                                                                                       В.А. Зайвий

 - Гарантійний термін з моменту встановлення на обладнання – 12 місяців.
- Транспортування ремонтного фонду в ремонт та після ремонту транспортом – ПІДРЯДНИКА,
- Матеріал – ПІДРЯДНИКА, 
- Термін виконання ремонтних робіт 90 календарних днів з моменту передачі ремонтного фонду ПІДРЯДНИКУ.
- Період виконання робіт – 2026р.
- При отриманні рем.фонду підрядником перед виконанням ремонту, в присутності Замовника виконати дефектування, та узгодити роботи для можливості зменшення, або збільшення обсягів 
робіт.
- Підрядник зобов'язаний здати на склад Замовника вибраковані внаслідок дефектації вузли і деталі, як ремонто-непригодні визначені Замовником, як брухт чорних металів.



1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1
20
20
20

20
20
20

2

3

4

*



5 4+10 4+10

6 8
16

8
16

3536.08.01.014-01
1.1514.042

7

8 6 6

9 6 6

10

11

12
13 4+4 4+4

14 4 4

15 3+3 3+3

16 1
2
2

1
2
2

3519.10.02.051
3536.22.01.007
3536.22.01.002

17

18 4+10 4+10



19
1+2+2+2

1+2
1+2

2

1+2+2+2
1+2
1+2

2

3536.22.01.001
3536.22.01.050-01

3536.22.01.300
3536.08.01.008

20 1
1

1
1

3536.22.01.302
3536.22.01.301

21 1
1
1

1
1
1

 
3536.22.00.100
3536.22.00.200
3537.11.01.060

22

10
16
1
2
2

10
16
1
2
2

3536.22.01.004
3536.22.01.005
3536.11.01.27

23

4
4
2
12
16
32
16
32
4
2

4
4
2
12
16
32
16
32
4
2

24 1+1
1
1 3519.09.03.060

1+1
1
1

3519.09.03.004(005)
1.3684.12.000
3519.09.04.000

25 1 1 3519.09.03.050



26 1 1

27 1 1

28 1 1
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ПОГОДЖЕНО:                                                                 Підприємство ПРАТ «ЦГЗК»                                                                           ЗАТВЕРДЖУЮ: 
Головний фахівець ВП та КР                                                                                                                                                                  Начальник ВП та КР                                                  
ДІ ГДД ОД СП «Метінвест - Холдинг»                             Цех: Петрівський кар’єр                                           ДІ ГДД ОД СП «Метінвест-Холдинг» 

Снегірьов Г.П.                                                                                                                                                                                                     Д.С. Горільський 

 

ВІДОМІСТЬ ДЕФЕКТІВ №13/06-2026-ПК від 10.06.2026р.  
до поточного ремонту (відновлення) редуктора напірної лебідки кр.3536.08.01.000 (3536.10.00.000СБ). 

 

 

 

№  
п/п 

 

 

Найменування робіт, що підлягають 
виконанню, найменування деталей, які 

потребують заміни 

Обсяг робіт 
 

Матеріали, що потребують виготовлення, заміни 

№ креслення 

Примітки, 
Результат 
дефектуван

ня 

«+,-, 
відхилення» 

Од.вим
ір 

Кіл-сть 

 

Озн
ака 
* 

Найменування Кіл-

сть 

Од. 
вимір 

Маса, кг 

1 шт. Всього 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 

Розібрати корпус редуктора із кришкою 
редуктора. Придбати технологічні 
металовироби: 

-Болт М24х100.48 ДСТУ 7795-70 

-Гайка М24.5 ГОСТ 5915-70 

-Шайба 24.65Г ГОСТ 6402-70 

При цьому строплення редуктора за 
кришку не допускається. 

шт 

шт 

шт 

13 

13 

13 

 

 

 

-Болт М24х100.48  
-Гайка М24.5 ГОСТ  
-Шайба 24.65Г ГОСТ 
6402-70 

 

13 

13 

13 

шт 

шт 

шт 

  Креслення підрядника  

2 

Провести дробоструминну обробку 
корпусу редуктора з кришкою редуктора, 
попередньо захистивши різьбові отвори 
та отвори під штифти від попадання 
дробу. 

        Креслення підрядника  

3 Розібрати корпус та кришку редуктора.         Креслення підрядника  

4 

У разі наявності дефектів у вигляді 
тріщин, раковин, непроварів провести 
ремонт корпусу редуктора та кришки 
редуктора (зварювальні роботи згідно з ТІ 
ВГС). Обсяги робіт уточнити під час 
постачання ремфонду виконавцю 
ремонту. 

        Креслення підрядника  

5 

Заплавити отв. Ø50А3 та отв. Ø52А3. 
(Допускається розсвердлити отв. Ø50А3 і 
отв. Ø52А3 до отв. Ø70Н11, виготовити 
заглушки Ø70h11, сталь 20. Заварити з 
обох торців по контуру - шов С8 ГОСТ 
5264-80 катет 12мм. 

Шт 4+8       Креслення підрядника  

Снегірьов 

Геннадій 

Павлович

Подписано цифровой 

подписью: Снегірьов 

Геннадій Павлович 

Дата: 2026.06.11 

14:29:12 +03'00'

Горільський 

Дмитро 

Сергійович

Подписано цифровой 

подписью: 

Горільський Дмитро 

Сергійович



6 

Виготовити нове ТМЦ: 
Болт М48-6Гх190.46 

Гайка М48-6Н.04 

Шпилька М64 

Гайка М64-6Н.05 

Гайка М64-6Н.05 

Болт М64х660 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

 

12 

24 

10 

10 

10 

4 

 

 

Болт М48-6Гх190.46 

Гайка М48-6Н.04 

Шпилька М64 

Гайка М64-6Н.05 

Гайка М64-6Н.05 

Болт М64х660 

 

12 

24 

10 

10 

10 

4 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

  

 

ГОСТ 5916-70 

ГОСТ 5915-70 

Креслення 
підрядника ГОСТ 

10605-72 

ГОСТ 10607-72 

Креслення підрядника 

 

7 
Зібрати корпус редуктора із кришкою 
редуктора.         Креслення підрядника  

8 
Виконати розточування посадкових 
отворів підшипників під наплавлення. Шт. 8       Креслення підрядника  

9 
Провести наплавлення посадкових отворів 
підшипників за технологією ВГС. Шт. 8       Креслення підрядника  

10 Розібрати корпус та кришку редуктора.         Креслення підрядника  

11 

Перевірити короблення площин роз'єму 
корпусу редуктора та кришки редуктора. 
Допустиме короблення 0,3 мм на 
найбільшій довжині площини роз'єму. При 
необхідності зачистити площини роз'єму. 

        Креслення підрядника  

12 
Зібрати корпус редуктора із кришкою 
редуктора.         Креслення підрядника  

13 
Відновити у збиранні отвори під 
штифти. Шт 1+1   1+1 Шт   Креслення підрядника  

14 

Виготовити штифти 20х110 (розміри 
штифтів уточнити по відновленим 
отворам) 

Шт 2  штифт 2 Шт   Креслення підрядника  

15 

Здійснити розточування посадкових 
отворів підшипників, а також 
торцювання «як чисто» поверхонь під 
установку кришок підшипників. 

Шт 4+4       Креслення підрядника  



16 

Відновити кришки підшипників за 
розмірами, отриманими після зачистки 
площин рознімання для забезпечення 
виконання п.8 технічних вимог: 

Кришка 

Кришка 

Кришка 

Кришка 

Кришка 

 

 

 

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

 

 

 

 

 

2 

2 

1 

1 

1 

 

 

 

 

 

 

Кришка 

Кришка 

Кришка 

Кришка 

Кришка 

 

 

 

 

 

2 

2 

1 

1 

1 

 

 

 

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

  Креслення підрядника  

17 Розібрати редуктор         Креслення підрядника  

18 

Виконати 4 отв. Ø50А3, перевірити 
різальним інструментом та 8 отв. Ø52, 
при необхідності виконати «як чисто» 
цекування отв. Ø50А3 та Ø52 

Шт 4+8       Креслення підрядника  

19 

Виготовити, зібрати та встановити нові 
ТМЦ: 

Вал швидкохідний з підшипниками 2626, 
гайка М90х4, шпонка 

Вал другий з підшипниками 3634 

Блок шестерень із підшипниками 2544 

Вал тихохідний з підшипниками 3003164 

Кільце 

Кільце відбивне 

Кільце притискне 

Кільце 

Кільце 

Штифт 2.20х90 ГОСТ3129-70 

Шплінт 4х40 ГОСТ 397-79 

Олійник 300хЛхЛ1(300х170х30) 
Ковпак 40 

 

 

Шт. 
 

Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 

 

 

1+2+1+1 

 

1+2 

1+2 

1+2 

2 

2 

1 

2 

2 

2 

4 

1 

1 

 

Вал швидкохідний з 
підшипниками 2626, 
гайка М90х4, шпонка 

Вал другий з 
підшипниками 3634 

Блок шестерень із 
підшипниками 2544 

Вал тихохідний з 
підшипниками 3003164 

Кільце 

Кільце відбивне 

Кільце притискне 

Кільце 

Кільце 

Штифт 2.20х90 
ГОСТ3129-70 

Шплінт 4х40 ГОСТ 397-

79 

Олійник 
300хЛхЛ1(300х170х30) 
Ковпак 40 

1+2+

1+1 

1+2 

1+2 

1+2 

2 

2 

1 

2 

2 

2 

4 

1 

1 

Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 

  Креслення підрядника  

20 

Відновити, зібрати та встановити: 
Барабан напірний 

Барабан зворотній 

Барабан 

 

Шт 

Шт 

Шт 

 

1 

1 

1 

 

Барабан напірний 

Барабан зворотній 

Барабан 

 

1 

1 

1 

 

Шт 

Шт 

Шт 

  Креслення підрядника  



21 

Виготовити, зібрати та встановити нові 
ТМЦ: 

Муфту пружну 

Вінець зубчастий 

Штифт 

Планка стопорна 

Втулка роз'ємного барабана 

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

 

 

1 

1 

6 

1 

1 

 

Муфту пружну 

Вінець зубчастий 

Штифт 

Планка стопорна 

Втулка роз'ємного 
барабана 

1 

1 

6 

1 

1 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

  Креслення підрядника  

22 Виготовити та встановити прокладки 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

3 

2 

10 

16 

2 

1 

 Прокладки 

3 

2 

10 

16 

2 

1 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

  Креслення підрядника  

23 

Придбати нові стандартні вироби: 
 

Болт М16х65.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7795-

70 

Гайка М16.5 ГОСТ 5918-73 

Шайба 16.02 ГОСТ 6958-78 

Болт М8х20.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-70 

Болт М20х50.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-

70 

Болт М24х60.46 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-

70 

Шайба 20.65Г ГОСТ 6402-70 

Шайба 24.65Г ГОСТ 6402-70 

Манжета 11-120х150-1 ГОСТ 8752-79 

Манжета 11-360х400-1 ГОСТ 8752-79 

Шт 

 
Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

згідно 
специф. 

4 

4 

4 

6 

16 

48 

16 

48 

2 

2 

 

Болт М16х65.48 7795-70 

Гайка М16.5 5918-73 

Шайба 16.02 6958-78 

Болт М8х20.48 7796-70 

Болт М20х50.48 7796-70 

Болт М24х60.46 7796-70 

Шайба 20.65Г 6402-70 

Шайба 24.65Г 6402-70 

Манжета 11-120х150-1 

8752-79 

Манжета 11-360х400-1 

ГОСТ 8752-79 

4 

4 

4 

6 

16 

48 

16 

48 

2 

2 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

Шт 

  

 

 

 

 

 

24 
Виготовити стояк. Стояк постачати 
окремо. Шт 1   1 Шт   Креслення підрядника  

25 

Виготовити та встановити нові ТМЦ: 
Маслорозбризкувач (скоби) 

Олійник  
Фільтр  

 

 

Шт 

 

Шт 

Шт 

 

 

2+2 

 

1 

1 

 

Маслорозбризкувач ( 
та скоби) 

Олійник  
Фільтр  

 

 

2+2 

1 

1 

 

 

Шт 

Шт 

Шт 

  Креслення підрядника  

26 

Відновити та встановити: 
Кришка люка 

Кришка люка 

Кришка люка 

 

Шт 

Шт 

Шт 

 

1 

1 

1 

 

 

Кришка люка 

Кришка люка 

Кришка люка 

 

1 

1 

1 

 

Шт 

Шт 

Шт 

  

 

Креслення підрядника 
Креслення підрядника 
Креслення підрядника 

 



27 

Зібрати редуктор, витримавши вимоги 
креслення. Роз'єм між корпусом 
редуктора та кришкою редуктора 
контролювати щупом завтовшки 0,5мм. 
Щуп не повинен проходити у роз'єм на 
величину більше ½ ширини фланця при 
затягнутих болтах. Усі кришки 
встановлюйте на силіконовий ущільнювач 
(Герметик). 

        Креслення підрядника  

28 
Змонтувати кожух на корпус редуктора, 
виконавши заходи щодо недопущення течі 
олії з роз'єму редуктора. 

Шт 1       Креслення підрядника  

29 
Змонтувати кришки підшипників валів, 
виконавши заходи щодо недопущення течі 
олії з-під них. 

Шт 1       Креслення підрядника  

30 
Консервація з ГОСТ 9.014-78; ГОСТ 9.104-

78 
Шт 1         

Примітка: 
1. Транспортування ремонтного фонду в ремонт та після ремонту транспортом – Підрядника; 
2. Ремонт на території – Підрядника; 
3. Запасні частини, матеріали – Підрядника; 
4. Машини та механізми – Підрядника; 
5. Роботи виконувати за кресленнями Підрядника, обов’язкове погодження з Замовником перед виконанням ремонту; 
6. Відомість дефектів сформована на максимальну кількість робіт, затвердження переліку робіт до виконання по факту проведення дефектування на 
території підрядника (можливе коригування обсягу робіт); 
7. Дефектування, скриті або проміжні роботи проводити комісією за листом запрошення від підрядника; 
8. Гарантійний термін з моменту встановлення на обладнання 12міс; 
9. Термін виконання ремонтних робіт 90 календарних днів з дати передачі ремонтного фонду Підряднику; 
10. Деталі б/в, вузли б/в, брухт (чорних або кольорових металів) підлягають поверненню Замовнику за Актом приймання передачі; 
11. Для приймання вузла з ремонту надавати акт випробування і обкатки, з підтвердженням гарантійних зобов’язань. 
Особливі умови: 
- Підшипники використовувати груп: «Преміум плюс»; 
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№  
п/п 

 

 

Найменування робіт, що підлягають 
виконанню, найменування деталей, які 

потребують заміни 

Обсяг робіт  

Матеріали, що потребують виготовлення, заміни 

№ креслення 

Примітки, 
Результат 

дефектування 

«+,-, 
відхилення» 

Од.ви
мір 

Кіл-сть 

Оз
на
ка 
* 

Найменування 

Кіл
-

ст
ь 

Од. 
вимір 

Маса, кг 

1 шт. 
 

Всього 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 

Розібрати корпус редуктора із кришкою 
редуктора. Придбати технологічні 
металовироби: 
Болт М24х90.48 ДСТУ 7795-70 

Гайка М24.5 ГОСТ 5915-70 

Шайба 24.65Г ГОСТ 6402-70 

При цьому строплення редуктора за кришку не 
допускається. 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 

 

20 

20 

20 

 

 

Болт М24х90.48 7795-70 

Гайка М24.5 5915-70 

Шайба 24.65Г  6402-70 

 

20 

20 

20 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 

 

  Креслення підрядника  

2 

Провести дробоструминну обробку корпусу 
редуктора з кришкою редуктора, попередньо 
захистивши різьбові отвори та отвори під 
штифти від попадання дробу. 

        
 

Креслення підрядника 
 

3 Розібрати корпус та кришку редуктора.         Креслення підрядника  

4 

У разі наявності дефектів у вигляді тріщин, 
раковин, непроварів провести ремонт корпусу 
редуктора та кришки редуктора (зварювальні 
роботи згідно з ТІ ВГС). Обсяги робіт 
уточнити під час постачання ремфонду. За 
потреби замінити частини кришки редуктора. 

        Креслення підрядника  

5 

Заплавити отв. Ø60А3 та отв. Ø62А3. 
(Допускається розсвердлити отв. Ø60А3 і отв. 
Ø62А3 до отв. Ø70Н11, виготовити заглушки 
Ø70h11, сталь 20. Заварити з обох торців по 
контуру - шов С8 ГОСТ 5264-80 катет 12мм. 

 

Шт. 
 

4+10 
      

 

Креслення підрядника 
 

6 

Виготовити нове ТМЦ: 
Шпилька М64х4х385 

Гайка М64х4-6Н.05 ГОСТ 10605-94 

 

Шт. 
Шт. 

 

8 

16 

 
Шпилька М64х4х385 

Гайка М64х4-6Н.05  
8 

16 

Шт. 
Шт.   

 

Креслення підрядника  

ГОСТ 10605-94 

 

Снегірьов 

Геннадій 

Павлович

Подписано цифровой 

подписью: Снегірьов 

Геннадій Павлович 

Дата: 2026.06.11 

14:29:31 +03'00'

Горільський 

Дмитро Сергійович

Подписано цифровой 

подписью: Горільський 

Дмитро Сергійович



7 
Зібрати корпус редуктора з кришкою 
редуктора 

        Креслення підрядника  

8 
Виконати розточування посадкових отворів 
підшипників під наплавлення 

Шт. 6       Креслення підрядника  

9 
Провести наплавлення посадкових отворів 
підшипників за технологією ВГС. Шт. 6       Креслення підрядника  

10 Розібрати корпус та кришку редуктора.         Креслення підрядника  

11 

Перевірити короблення площин роз'єму 
корпусу редуктора та кришки редуктора. 
Допустиме короблення 0,5мм на найбільшій 
довжині площини роз'єму. При необхідності 
зачистити площини роз'єму. 

        
 

Креслення підрядника 
 

12 
Зібрати корпус редуктора із кришкою 
редуктора.         Креслення підрядника  

13 Відновити у збиранні отвори під штифти. Шт. 4+4       Креслення підрядника  

14 

Виготовити штифти 20х110 (розміри штифтів 
уточнити по відновленим отворам) Шт. 4  штіфт 4 Шт.   ГОСТ 3129-70  

15 

Здійснити розточування посадкових отворів 
підшипників, а також торцювання «як чисто» 
поверхонь під установку кришок підшипників. 

Шт. 3+3       
 

Креслення підрядника 
 

16 

Відновити нові кришки підшипників за 
розмірами, отриманими після зачистки 
площин роз'єму для забезпечення виконання 
п.8 технічних вимог: 
Кришка 

Кришка 

Кришка 

 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 

 

 

1 

2 

2 

 

 

 

Кришка 

Кришка 

Кришка 

 

 

1 

2 

2 

 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 

  

 

 

Креслення підрядника 
Креслення підрядника 
Креслення підрядника 

 

17 Розібрати редуктор.         Креслення підрядника  

18 

Виконати 4 отв. Ø60А3, перевірити різальним 
інструментом та 10 отв. Ø62 А3, при 
необхідності виконати «як чисто» цекування 
отв. Ø60А3 та Ø62 А3 

Шт. 4+10       Креслення підрядника  



19 

Виготовити нове ТЦМ, зібрати та встановити: 
Вал швидкохідний з підшипниками 2626, 
гайка М90х4, шпонка 

Вал проміжний з підшипниками 3644 

Вал тихохідний з підшипниками 3003168 

Кільце притискне 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 

 

1+2+2+

2 

1+2 

1+2 

2 

 

Вал швидкохідний з 
підшипниками 2626, гайка 
М90х4, шпонка 

Вал проміжний з 
підшипниками 3644 

Вал тихохідний з 
підшипниками 3003168 

Кільце притискне 

 

1+2

+2+

2 

1+2 

1+2 

2 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 

  

 

Креслення підрядника 
Креслення підрядника 
Креслення підрядника 
Креслення підрядника 

 

20 

Відновити, зібрати та встановити: 
Барабан лівий 

Барабан правий 

 

Шт. 
Шт. 

 

1 

1 

 

 

Барабан лівий 

Барабан правий 

 

1 

1 

 

Шт. 
Шт. 

  

 

Креслення підрядника 
Креслення підрядника 

 

21 

Виготовити нове ТЦМ, зібрати та встановити: 
Муфту пружну ліву 

Муфту пружну праву 

Труба зливна 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 

 

1 

1 

1 

 

 

Муфту пружну ліву 

Муфту пружну праву 

Труба зливна 

 

1 

1 

1 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 

  

  

Креслення підрядника 
Креслення підрядника 
Креслення підрядника 

 

22 Виготовити та встановити прокладки 

Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 

10 

16 

1 

2 

2 

 Прокладки 

10 

16 

1 

2 

2 

Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 

  

Креслення підрядника 
Креслення підрядника 
Креслення підрядника 
Креслення підрядника 
Креслення підрядника 

 

23 

Придбати нові стандартні вироби: 
 

 

Болт М16х65.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7795-70 

Гайка М16.5 ГОСТ 5918-73 

Шайба 16.02 ГОСТ 6958-78 

Болт М8х20.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-70 

Болт М20х50.48 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-70 

Болт М24х60.46 ДЕРЖСТАНДАРТ 7796-70 

Шайба 20.65Г ГОСТ 6402-70 

Шайба 24.65Г ГОСТ 6402-70 

Манжета 11-120х150-1 ГОСТ 8752-79 

Манжета 11-360х400-1 ГОСТ 8752-79 

Шт. 
 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 

згідно 
специф 

 

4 

4 

2 

12 

16 

32 

16 

32 

4 

2 

 

 

 

Болт М16х65.48 7795-70 

Гайка М16.5 5918-73 

Шайба 16.02 6958-78 

Болт М8х20.48 Т 7796-70 

Болт М20х50.48 7796-70 

Болт М24х60.46  7796-70 

Шайба 20.65Г  6402-70 

Шайба 24.65Г  6402-70 

Манжета 11-120х150-1 

ГОСТ 8752-79 

Манжета 11-360х400-

18752-79 

 

4 

4 

2 

12 

16 

32 

16 

32 

4 

2 

 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 
Шт. 

  

ДСТУ 779-70 

ГОСТ 5918-73 

ГОСТ 6958-78 

ДСТУ 779-70 

ДСТУ 779-70 

ДСТУ 779-70 

ГОСТ 6402-70 

ГОСТ 6402-70 

ГОСТ 8752-79 

ГОСТ 8752-79 

 

24 

Виготовити нове ТЦМ та встановити: 
Маслорозбризкувач (скоба) 
Олійник 

Фільтр  

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 

 

1+1 

1 

1 

 
Маслорозбризкувач (скоба) 
Олійник 

Фільтр  

 

1+

1 

1 

1 

 

Шт. 
Шт. 
Шт. 

  

Креслення підрядника 
Креслення підрядника 
Креслення підрядника 

 

25 
Відновити та встановити: 
Кришка люку 

 

Шт. 
 

1 
 

 

Кришка люку 

 

1 

 

Шт.   Креслення підрядника  



26 

Зібрати редуктор, витримавши вимоги 
креслення. Роз'єм між корпусом редуктора та 
кришкою редуктора контролювати щупом 
завтовшки 0,5мм. Щуп не повинен проходити 
у роз'єм на величину більше ½ ширини фланця 
при затягнутих болтах. 
Усі кришки встановлюватимуть на 
силіконовий ущільнювач. 

Шт. 1       
Креслення підрядника 

 
 

27 

Змонтувати кожух на корпус редуктора, 
виконавши заходи щодо недопущення течі олії 
з роз'єму редуктора. 

Шт. 1       Креслення підрядника  

28 Консервація з ГОСТ 9.014-78; ГОСТ 9.104-78 Шт. 1         

 

Примітка: 

1. Транспортування ремонтного фонду в ремонт та після ремонту транспортом – Підрядника; 

2. Ремонт на території – Підрядника; 

3. Запасні частини, матеріали – Підрядника; 

4. Машини та механізми – Підрядника; 

5. Роботи виконувати за кресленнями Підрядника, обов’язкове погодження з Замовником перед виконанням ремонту; 

6. Відомість дефектів сформована на максимальну кількість робіт, затвердження переліку робіт до виконання по факту проведення дефектування на 

території підрядника (можливе коригування обсягу робіт); 

7. Дефектування, приховані або проміжні роботи проводити комісією за листом запрошення від підрядника; 

8. Гарантійний термін з моменту встановлення на обладнання 12міс; 

9. Термін виконання ремонтних робіт 90 календарних днів з дати передачі ремонтного фонду Підряднику; 

10. Деталі б/в, вузли б/в, брухт (чорних або кольорових металів) підлягають поверненню Замовнику за Актом приймання передачі; 
11. Для приймання вузла з ремонту надавати акт випробування і обкатки, з підтвердженням гарантійних зобов’язань. 

Особливі умови: 

- Підшипники використовувати груп: «Преміум плюс»; 

 

                Начальник Петрівського кар’єру                                                                                                                    Д.В. Єгупов 

 

               Заступник начальника кар’єру з інжинірингу                                                                                              Б.Ю. Костюков 

 

               Головний механік Петрівського кар’єру                                                                                                        І.Г. Макаров 
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