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Предисловие
Евразийский совет по стандартизации и сертификации (ЕАСС) представляет собой региональное объединение национальных органов по стандартизации государств, входящих в Содружество Независимых Государств. В дальнейшем возможно вступление в ЕАСС национальных органов по стандартизации других государств.
Цели, основные принципы и основной порядок проведения работ по межгосударственной стандартизации установлены ГОСТ 1.0 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положения» и ГОСТ 1.2 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, применения, обновления и отмены»

Сведения о стандарте 

1  РАЗРАБОТАН Акционерным обществом «Научно-исследовательский и конструкторско-технологический институт подвижного состава» (АО «ВНИКТИ»)
2  ВНЕСЕН Межгосударственным техническим комитетом по стандартизации МТК 524 «Железнодорожный транспорт»
3  ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (протокол от _____________ 202_ г. № ______)
За принятие проголосовали:
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по МК (ИСО 3166) 004-97
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по МК (ИСО 3166) 004-97
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4 ВЗАМЕН ГОСТ 28465—2019


Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети Интернет на сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации. 
В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствующая информация будет опубликована на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты»


























Исключительное право официального опубликования настоящего стандарта на территории указанных выше государств принадлежит национальным (государственным) органам по стандартизации этих государств
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МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ

УСТРОЙСТВА ОЧИСТКИ ЛОБОВЫХ СТЕКОЛ КАБИНЫ МАШИНИСТА ТЯГОВОГО ПОДВИЖНОГО СОСТАВА

 Общие технические условия


Cleaning devices of the driver’s cab windscreens of tractive rolling stock. 
General specifications
________________________________________________________________

                                                                                                                     
                                  Дата введения –     
 
1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на устройства очистки (далее – стеклоочистители) лобовых стекол кабины машиниста (далее – стекол) локомотивов, моторвагонного подвижного состава и специального самоходного железнодорожного подвижного состава (далее – ПС).
Настоящий стандарт также распространяется на стеклоочистители стекол высокоскоростного железнодорожного подвижного состава (далее – ВПС) конструкционной скоростью более 200 км/ч.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие межгосударственные стандарты: 
ГОСТ 2.601–2013 Единая система конструкторской документации. Эксплуатационные документы
ГОСТ 9.104 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Группы условий эксплуатации
ГОСТ 9.301 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Общие требования
ГОСТ 9.302 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Методы контроля
________________________________________________________________________
Проект, окончательная редакция

ГОСТ 12.0.004 Система стандартов безопасности труда. Организация обучения безопасности труда. Общие положения
ГОСТ 15.309  Система разработки и постановки продукции на производство. Испытания и приемка выпускаемой продукции. Основные положения 
ГОСТ 26.020 Шрифты для средств измерений и автоматизации. Начертания и основные размеры
ГОСТ 27. 402 Надежность в технике. Планы испытаний для контроля средней наработки до отказа (на отказ). Часть 1. Экспоненциальное распределение
ГОСТ 2789 Шероховатость поверхности. Параметры и характеристики 
ГОСТ 14192 Маркировка грузов
ГОСТ 14254 (IEC 60529:2013) Степени защиты, обеспечиваемые оболочками (Код IP)  
ГОСТ 15150 Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды
ГОСТ 16350 Климат СССР. Районирование и статистические параметры климатических факторов для технических целей
ГОСТ 17299 Спирт этиловый технический. Технические условия
ГОСТ 18321 Статистический контроль качества. Методы случайного отбора выборок штучной продукции
ГОСТ 18620 Изделия электротехнические. Маркировка
ГОСТ 23170 Упаковка для изделий машиностроения. Общие требования
ГОСТ 27674 Трение, изнашивание и смазка. Термины и определения
ГОСТ 30630.2.1 Методы испытаний на стойкость к климатическим внешним воздействующим факторам машин, приборов и других технических изделий. Испытания на устойчивость к воздействию температуры
ГОСТ 30631 Общие требования к машинам, приборам и другим техническим изделиям в части стойкости к механическим внешним воздействующим факторам при эксплуатации
ГОСТ 31975 (ISO 2813:2014) Материалы лакокрасочные. Метод определения блеска лакокрасочных покрытий под углом 20°, 60° и 85°
ГОСТ 33435 Устройства управления, контроля и безопасности железнодорожного подвижного состава. Требования безопасности и методы контроля
ГОСТ 33787-2019 (EN 61373:2010) Оборудование железнодорожного подвижного состава. Испытания на удар и вибрацию
ГОСТ 34056 Транспорт железнодорожный. Состав подвижной. Термины и определения
ГОСТ 35094 Покрытия лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначения
ГОСТ 34530 Транспорт железнодорожный. Основные понятия. Термины и определения
ГОСТ IEC 60034–1 Машины электрические вращающиеся. Часть 1. Номинальные значения параметров и эксплуатационные характеристики
   
Примечание – При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных стандартов (и классификаторов) на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации (www.easc.by) или по указателям национальных стандартов, издаваемым в государствах, указанных в предисловии, или на официальных сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации. Если на документ дана недатированная ссылка, то следует использовать документ, действующий на текущий момент, с учетом всех внесенных в него изменений.  Если заменен ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, то следует использовать указанную версию этого документа. Если после принятия настоящего стандарта  в ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение применяется без учета данного изменения. Если ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.


3 Термины и определения

В настоящем стандарте применены следующие термины по ГОСТ 27674, ГОСТ 34056, ГОСТ 34530, а также следующие термины с соответствующими определениями:
3.1 стеклоочиститель: Устройство для очистки наружной поверхности стекла. 
3.2 стеклоомыватель: Устройство для  дозированной подачи жидкости на наружную поверхность стекла.
3.3 блок управления стеклоочистителя: Устройство, управляющее работой электропривода стеклоочистителя.
3.4 зона  очистки: Наружная поверхность стекла, очищаемая стеклоочистителем. 
3.5 удовлетворительная очистка стекла: Степень очистки, при которой на его поверхности в зоне очистки допускается отдельные неочищенные места (полосы, пятна) общей площадью не более 50 % очищаемой поверхности.
3.6 полная очистка стекла: Степень очистки, при которой на его поверхности в зоне очистки не допускаются неочищенные места. 
3.7 угол размаха рычага стеклоочистителя: Угловое перемещение                  рычага между двумя его крайними положениями.
3.8 цикл: Однократное перемещение щетки между крайними положениями в прямом и обратном направлении. 
3.9 антифрикционное свойство: Способность материала снижать силу трения при контакте с другой поверхностью.


4 Технические требования

4.1 Классификация и общие требования
4.1.1 Стеклоочиститель является восстанавливаемым, ремонтируемым изделием конкретного назначения, который эксплуатируется в составе кабины машиниста и предназначен для очистки лобового стекла кабины машиниста от атмосферных осадков и загрязнений.
Стеклоочистители по виду рычажного механизма, устанавливаемого на лобовых стеклах кабин машиниста, классифицируют на два типа:
- пантографные – с плоскопараллельным перемещением щетки;
- радиальные (секторные) – с перемещением щетки по окружности в секторе ограниченном углом размаха рычага.
4.1.2 Конструкция стеклоочистителя может включать привод (электрический или пневматический) и щетки с рычагами. По согласованию с заказчиком стеклоочиститель может быть дополнен стеклоомывателем, соответствующим требованиям по 4.4.
4.1.3 Функции управление стеклоочистителем по 4.1.3.1, стеклоомывателем по 4.1.3.2.
4.1.3.1 Управление стеклоочистителем должно выполнять следующие функции:
 - включение и выключение стеклоочистителя с учетом требований по 4.2.4.1 и 4.2.7;
 - регулирование частоты перемещения щеток стеклоочистителя с учетом требований по 4.2.4.2 и 4.2.4.3. 
Примечание – Для стеклоочистителей, устанавливаемых на подвижном составе капотного типа, допускается отсутствие регулирования частоты перемещения щеток.
4.1.3.2 Управление стеклоомывателем должно выполнять его включение и выключение с учетом требований 4.4.3.
Дополнительно по согласованию с заказчиком может быть обеспечена передача сигнала в систему управления подвижного состава для индикации уровня жидкости в емкости стеклоомывателя с учетом требований п. 4.4.2.2.
4.1.3.3 По согласованию с заказчиком управление стеклоочистителем и стеклоомывателем может быть автоматизировано. Блок управления стеклоочистителями (при наличии) должен соответствовать требованиям ГОСТ 33435.
4.1.4 Климатическое исполнение конкретного стеклоочистителя и его составных частей определяют в зависимости от условий эксплуатации с учетом ГОСТ 16350 и указывают в конструкторской документации на стеклоочиститель.
4.1.5 Стеклоочистители, в том числе их составные части, должны быть рассчитаны на работу при воздействии вибрации, соответствующей 1 категории согласно таблице 2 ГОСТ 33787-2019.

4.2 Требования к стеклоочистителю
4.2.1 Габаритные и присоединительные размеры стеклоочистителя и их допустимые отклонения (допуски) должны быть установлены в конструкторской документации на конкретный вид стеклоочистителя. 
4.2.2 Конструкция и способ крепления щетки стеклоочистителя должны обеспечивать возможность отведения щетки от поверхности стекла для его              ручной очистки и замены щеток без применения специального инструмента.
4.2.3 Угол размаха рычага стеклоочистителя должен быть не менее 45°,                 на тяговом подвижном составе капотного типа - не менее 30°. 
4.2.4 При функционировании стеклоочистителя должно обеспечиваться выполнение требований 4.2.4.1 -.4.2.4.3.
4.2.4.1 При включении стеклоочистителя перемещение щеток по мокрому стеклу должно быть плавным, механическое заедание щеток не допускается.
4.2.4.2 Частота перемещений щеток должна быть в диапазоне частот от 10 до 70 возвратно-поступательных движений в минуту.
4.2.4.3 Регулирование частоты перемещений щеток от минимального до максимального значения диапазона по 4.2.4.2 должно быть плавным или ступенчатым, имеющим не менее двух ступеней частот перемещения.
4.2.5 Стеклоочистители при всех условиях эксплуатации должны обеспечивать удовлетворительную очистку стекла за один цикл, полную очистку – за пять циклов.
4.2.6 Конструкция стеклоочистителя должна обеспечивать прижатие щеток к стеклу исключающее их самопроизвольный отрыв от стекла при движении подвижного состава во всем диапазоне скоростей, включая конструкционную скорость.
4.2.6.1 Рычаги щеток стеклоочистителя должны обеспечивать усилие прижатия по всей длине щеток к поверхности стекла с силой не менее 5 Н, для стеклоочистителей ВПС – не менее 30 Н. 
4.2.6.2 Допускается для предотвращения отрыва щеток стеклоочистителя от стекла применять аэродинамические прижимы или оснащать стеклоочиститель ограничительной системой, препятствующей отрыву щеток стеклоочистителя от стекла, при соблюдении требований 4.2.6.1.
4.2.7 При выключении стеклоочистителя щетки должны останавливаться в крайнем (парковочном) положении.

4.3 Требования к приводу
4.3.1 Вид рабочего режима электропривода – S1 продолжительный по ГОСТ IEC 60034-1.
4.3.2 Степень защиты электропривода от проникновения твердых предметов и воды – не ниже IP42 по ГОСТ 14254. 
4.3.3 Электропривод должен обеспечивать усилие перемещения рычага щёток стеклоочистителя в месте крепления щетки к рычагу не менее 10 Н, для стеклоочистителей ВПС – не менее 80 Н.
4.3.4 Электропривод должен выдерживать принудительную остановку в течение 10 с (в случае остановки перемещения щеток или заедания механизма стеклоочистителя) с дальнейшим продолжением перемещения рычага щёток  стеклоочистителя и должен быть защищен от перегрузок (по току).
4.3.5 Требования к пневмоприводу стеклоочистителя должны соответствовать требованиям, установленным в конструкторской документации для конкретного типа и серии тягового подвижного состава.

4.4 Требования к стеклоомывателю 
4.4.1 Стеклоомыватель должен состоять из системы для подачи жидкости на поверхность стекла и емкости для жидкости.
4.4.2 Емкость для жидкости должна иметь удобный доступ для ее заполнения, ее объем должен быть не менее 5 л.
4.4.2.1 Объем емкости для жидкости конкретного стеклоомывателя и допустимые виды жидкости, учитывающие возможные условия эксплуатации тягового подвижного состава конкретного типа и серии, указывают в конструкторской документации на конкретный стеклоочиститель или тяговый подвижной состав. 
4.4.2.2 Конструкция стеклоомывателя должна обеспечивать определение уровня жидкости в емкости визуально или с помощью датчика уровня.
4.4.3 При включении стеклоомыватель должен обеспечивать подачу жидкости на стекло в зону очистки. 
По согласованию с заказчиком конструкция стеклоомывателя может быть дополнена устройством, обеспечивающим автоматически синхронизированную с движением щеток подачу жидкости на поверхность стекла.
4.4.4 Стеклоомыватель  должен быть работоспособен после оттаивания замерзших или прочистки засорившихся жиклеров. 
По согласованию с заказчиком допускается размещение обогреваемых жиклеров (форсунок) стеклоомывателя на рычагах для непосредственной подачи жидкости под щетку стеклоочистителя.

4.5 Требования к материалам
4.5.1 Лента щетки стеклоочистителя должна быть изготовлена из материала, обладающего износостойкостью и антифрикционным свойством.  
4.5.2 Покрытие поверхностей каркаса щетки и рычагов не должны блестеть и вызывать блики. Уровень блеска, измеренный при угле 60 ± 0,1° по ГОСТ 31975, должен быть менее 10 единиц блеска. 
4.5.3 Покрытия стеклоочистителя по внешнему виду должны соответствовать требованиям ГОСТ 9.301.
4.5.4 Лакокрасочные покрытия стеклоочистителя и стеклоомывателя должны соответствовать требованиям ГОСТ 35094 и быть устойчивыми к условиям эксплуатации по ГОСТ 9.104 в соответствии с 1 категорией размещения по ГОСТ 15150.
4.5.5 Стеклоомыватель должен быть изготовлен из материала пригодного для применения жидкости, состоящей из воды с добавлением составов, обеспечивающих снижение сцепления загрязнений с поверхностью стекла и работу стеклоомывателя в зимнее время. Допустимый диапазон уровня кислотности (pH) жидкости от 7 до 9 моль/л.

4.6 Требования надежности
4.6.1 Средний срок службы щетки стеклоочистителя должен быть не менее одного года с момента его установки на тяговом подвижном составе.
В конструкторской документации на конкретный стеклоочиститель должен быть указан назначенный срок службы.
4.6.2 Средняя наработка до отказа стеклоочистителя должна быть не менее 1000 моточасов работы стеклоочистителя. 
4.6.3 Критерии отказа стеклоочистителя – изменение угла размаха щетки (4.2.3), несоответствия требованиям в части режима работы (4.2.4) и степени очистки стекла (см. 4.2.5), механические заедания стеклоочистителя (4.2.4.1).
4.6.4 Для обеспечения ремонтопригодности стеклоочистителя в конструкции его оборудования должны быть предусмотрены элементы крепления, обеспечивающие удобство его установки и демонтажа.

4.7 Комплектность
В комплект поставки каждого стеклоочистителя должны входить: привод (электрический или пневматический), система рычагов, щетка, руководство по эксплуатации и паспорт (в случае поставки стеклоочистителя сторонним потребителям) в соответствии с ГОСТ 2.601–2013 (таблицы 1 и 2). Дополнительно в зависимости от конструкции тягового подвижного состава конкретного типа и серии в комплект поставки могут входить: стеклоомыватель, элементы управления, преобразователь напряжения питания.

4.8 Маркировка
4.8.1 На каждом стеклоочистителе должно быть нанесено:
- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак;
- дата изготовления (месяц и две последние цифры года изготовления);
- наименование и (или) обозначение стеклоочистителя по конструкторской документацией или обозначение настоящего стандарта;
- наименование страны производителя;
- единый знак обращения продукции на рынке.
4.8.2 Маркировку выполняют по ГОСТ 18620 или любым способом, не снижающим механические свойства стеклоочистителя и обеспечивающим ее четкость и читаемость на весь период эксплуатации.
Пример –  Условные обозначения стеклоочистителя записывают следующим образом: 
[image: ]        
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Место нанесения маркировки устанавливают в конструкторской документации на конкретный стеклоочиститель. Шрифт для маркировки – по ГОСТ 26.020.

4.9 Упаковка
Упаковка должна соответствовать ГОСТ 23170. Маркировка транспортной тары – по ГОСТ 14192.


5 Правила приемки

5.1 Для проверки соответствия стеклоочистителей требованиям настоящего стандарта проводят приемо-сдаточные (см. 5.2), периодические (см. 5.3) и типовые (см. 5.4) испытания. Порядок проведения испытаний, оценка результатов испытаний и их оформление – по ГОСТ 15.309.
5.2 При приемо-сдаточных испытаниях проводят сплошной и выборочный контроль устройств очистки стекол.
5.2.1 Сплошной контроль проводят для всех устройств очистки стекол в части:
- комплектности на соответствие требованиям 4.7;
- маркировки на соответствие требованиям 4.8;
- степени очистки стекла на соответствие требованиям 4.2.5.
5.2.2 Выборочный контроль проводят для 5 % от предъявляемой партии устройств очистки стекол, но не менее трех штук, в части:
- габаритных и присоединительных размеров на соответствие требованиям 4.2.1 и требованиям конструкторской документации;
- включения и выключения стеклоочистителя и стеклоомывателя на соответствие требованиям 4.2.7 и 4.4.3;
- работоспособности на соответствие требованиям 4.2.4.1 и 4.2.4.3;
- частоты перемещения щетки на соответствие требованиям 4.2.4.2;
- угла размаха рычага на соответствие требованиям 4.2.3;
- усилия прижатия щеток к поверхности стекла на соответствие требованиям 4.2.6.1;
- усилия перемещения рычага щёток на соответствие требованиям 4.3.3.
5.2.3 При отрицательных результатах приемо-сдаточных испытаний хотя бы по одному из требований стеклоочиститель бракуют.
5.3 Периодические испытания проводят не реже одного раза в пять лет на стеклоочистителях, отобранных из одной партии, выдержавшей приемо-сдаточные испытания. 
5.3.1 При периодических испытаниях проводят выборочный контроль устройств очистки стекол в части:
- климатического исполнения на соответствие требованиям 4.1.4;
- вибрационных и ударных нагрузок на соответствие требованиям 4.1.5;
- степени защиты электропривода на соответствие требованиям 4.3.2;
- защиты от перегрузок электропривода на соответствие требованиям 4.3.4;
- внешнего вида покрытий стеклоочистителя на соответствие требованиям 4.5.3;
- срока службы щеток наработки до отказа на соответствие требованиям 4.6.
5.3.2 При периодических испытаниях проверке подвергают не менее трех образцов стеклоочистителя. Допускается на одном и том же образце проверять нескольких требований по 5.3.1.
5.4 Типовые испытания стеклоочистителей проводят при изменении их конструкции, замене материалов, изменении технологического процесса изготовления.
Типовые испытания проводят по полной или сокращенной программе в зависимости от внесенных изменений с выборочным контролем на трех образцах из партии стеклоочистителей, изготовленных с внесением изменений в конструкцию или технологию изготовления и прошедших приемо-сдаточные испытания.
5.5 Отбор образцов для выборочного контроля проводят методом отбора с применением случайных чисел в соответствии с ГОСТ 18321.



5.6 Контролируемые требования при приемо-сдаточных, периодических и типовых испытаний стеклоочистителей приведены в таблице 1.
Т а б л и ц а 1
	Контролируемое требование
	Испытания
	Структурный элемент стандарта

	
	Приемо-сдаточные
	Периодические
	Технические требования
	Метод контроля

	Климатическое воздействие*
	-
	+
	4.1.4
	6.12

	Вибрационные и ударные нагрузки*
	-
	+
	4.1.5
	6.11

	Габаритные и присоединительные размеры
	+
	-
	4.2.1
	6.2

	Отведение щетки от поверхности стекла
	+
	-
	4.2.2
	6.5.3

	Угол размаха рычага*
	+
	-
	4.2.3
	6.4

	Включение/выключение стеклоочистителя
	+
	-
	4.2.4.1
4.2.7
	6.5.2
6.5.3

	Частота перемещений щеток *
	+
	-
	4.2.4.2
	6.5.5

	Режимы регулирования щетки
	+
	-
	4.2.4.3
	6.5.5

	Степень очистки стекла
	+
	-
	4.2.5
	6.3

	Усилие прижатия щеток*
	+
	-
	4.2.6.1
	6.6

	Степень защиты оболочек электропривода
	-
	+
	4.3.2
	6.7

	Усилие перемещения рычага щеток*
	+
	-
	4.3.3
	6.6

	Защита от перегрузок электропривода
	-
	+
	4.3.4
	6.8

	Включение/выключение омывателя
	+
	-
	4.4.3
	6.5.2

	Качество покрытий
	-
	+
	4.5.3
	6.9

	Наработка до отказа
	-
	+
	4.6.2
	6.10

	Комплектность
	+
	-
	4.7
	6.1.1

	Маркировка *
	+
	-
	4.8.1
	6.1.2

	* Требования, контролируемые с целью обязательного подтверждения соответствия стеклоочистителей
Примечание – Знак «+» в таблице означает необходимость проведения испытания или проверки, знак «-» означает отсутствие такой необходимости.



5.7 Если при периодических, типовых испытаниях выявлены стеклоочистители, не соответствующие требованиям конструкторской документации и настоящего стандарта, проводят повторные испытания на второй выборке из удвоенного числа по тем параметрам, по которым были получены отрицательные результаты.
В случае выявления при повторных испытаниях стеклоочистителей, не  соответствующих требованиям конструкторской документации и настоящего стандарта, принимают меры в соответствии с требованиями ГОСТ 15.309.
Результаты повторных испытаний являются окончательными.
5.8 Применяемые при испытаниях средства измерений должны быть утвержденных типов и поверенными. Процедура поверки в соответствии с правилами государств, упомянутых в предисловии как проголосовавших за принятие межгосударственного стандарта.
5.8.1 Рекомендуемые средства измерений:
- устройство для измерения линейных размеров с допускаемой погрешностью не более ±0,1 мм - для измерений габаритных и присоединительных размеров;
- силоизмерительное устройство с допускаемой погрешностью не более ±1,0 % - для измерения усилий;
- угломер с допускаемой погрешностью не более ±1,0 ° - для измерений размеров углов.
5.8.2 Допускается применение других средств измерений, не перечисленных в 5.8.1, но обеспечивающих необходимую точность измерения величин контролируемых параметров в соответствии с требованиями настоящего стандарта.
5.8.3 Для создания условий эксплуатации стеклоочистителя может быть использовано испытательное оборудование (стенд), позволяющий крепить на него стеклоочиститель и его составные части и имитировать его работу с реализацией функций по 4.1.3.
Конструкция стенда может представлять собой несущую раму со стеклом и системой подачи воды для смачивания стекла. Для проведения стендовых испытаний на безотказность параметры шероховатости стекла и подачи воды на стекло стенда по 6.10.1.
Испытательное оборудование (стенд) для проведения стендовых испытаний на безотказность должен быть аттестованным. Процедура аттестации в соответствии с правилами государств, упомянутых в предисловии как проголосовавших за принятие межгосударственного стандарта.


6 Методы испытаний

Испытания стеклоочистителей проводят в испытательном помещении при необходимости на испытательном оборудовании (стенде) или на тяговом подвижном составе конкретного типа и серии.
Правила отбора образцов стеклоочистителей для испытаний:
- приемо-сдаточных испытаний согласно 5.2;
- периодических испытаний согласно 5.3;
- типовых испытаний согласно 5.4.
Для испытаний, проводимых с целью обязательного подтверждения соответствия, образцы стеклоочистителей отбирают из партий, прошедших приемо-сдаточные испытания.

6.1 Комплектность и маркировка
6.1.1 Контроль комплектности (4.7) выполняют в порядке обзора содержимого комплекта поставки и сопоставления с конструкторской документацией на стеклоочиститель.
6.1.2 Контроль маркировки (4.8) проводят при наружном осмотре стеклоочистителя визуально и сопоставлении с конструкторской документацией.

6.2 Габаритные и присоединительные размеры
Размеры стеклоочистителей по (4.2.1) проверяют средствами для измерений линейных размеров (5.8).

6.3 Качество очистки стекла
6.3.1 Качество очистки стекла стеклоочистителем определяют согласно критерию степени очистки стекла по 4.2.5 при испытаниях, проводимых на стенде или на подвижном составе, в рабочем положении стеклоочистителя.
6.3.2 Перед проведением испытаний поверхность стекла и щетки обезжиривают этиловым спиртом по ГОСТ 17299 или эквивалентным средством. 
6.3.3 Загрязнение на поверхность стекла наносят равномерно путем распыления испытательной смеси и/или воды с загрязнителем (водного раствора).
6.3.4 При каждом режиме работы щеток по 4.2.4 проводят проверку качества очистки стекла.
6.3.4.1 После прохождения каждого цикла работы щеток визуально просмотром через стекло фиксируют наличие неочищенных мест в зоне очистки. 
6.3.4.2 Степень очистки после прохождения пяти циклов должна соответствовать критериям полной очистки стекла.

6.4 Угол размаха рычага
6.4.1 Угол размаха рычага стеклоочистителя (4.2.3) проверяют с помощью средств для измерений размеров углов (5.8) или нанесенной на стекле стенда шкале. 
6.4.2 При контроле угла размаха рычага стеклоочистителя на подвижном составе шкалу наносят на лобовое стекло кабины машиниста.
6.4.3 Допускается определять угол размаха расчетом исходя из радиуса рычага стеклоочистителя и расстояния между крайними положениями в точках крепления щеток.

6.5 Качество управления стеклоочистителем
6.5.1 Испытания по проверке качества управления стеклоочистителем проводят на стенде или на подвижном составе в рабочем положении. Испытания включают контроль функционирования стеклоочистителя по 6.5.2 - 6.5.4 и режимов регулирования щетки по 6.5.5.
6.5.2 Проверку возможности включения и выключения выполняют однократным включением и выключением стеклоочистителя и стеклоомывателя с визуальным контролем их работоспособности.
6.5.3 Остановку щетки стеклоочистителя после его выключения в крайнем (парковочном) положении проверяют визуальным методом.
6.5.4 Возможность отведения щетки от поверхности стекла для его ручной очистки и замены щеток без применения специального инструмента проверяют вручную методом опробования указанной операции.
6.5.5 Для проверки режимов регулирования и частоты перемещения щеток выполняют:
1) включение стеклоочистителя и стеклоомывателя;
2) оценку частоты перемещения щёток путём простого счёта количества перемещений за измеренный интервал времени, равный одной минуте:
- в режиме плавного регулирования частоты оценку выполняют при минимальном и максимальном значениях частоты регулировки;
- в режиме ступенчатого регулирования оценку выполняют на всех фиксированных значениях регулирования.
6.5.6 В ходе проверки по 6.5.5 визуально контролируют отсутствие механических заеданий стеклоочистителя, которое также может контролироваться в ходе проверок по 6.3 и 6.10.

6.6 Усилия прижатия и перемещения
6.6.1 Испытания по проверке усилий прижатия и перемещения проводят на стенде или на подвижном составе.
6.6.2 Усилие прижатия щетки к стеклу (4.2.6) и усилие перемещения щетки (4.3.3) измеряют средствами для измерений усилий (5.8) в месте крепления щетки к рычагу в момент:
- отрыва щетки от стекла – при измерении усилия прижатия;
- остановки перемещения щетки – при измерении усилия перемещения.

6.7 Степень защиты оболочки электропривода
Испытания по определению степени защиты электропривода от проникновения твердых предметов и воды (4.3.2) проводят в соответствии с ГОСТ 14254.

6.8 Защита электропривода от перегрузок
6.8.1 Испытания защиты электропривода от перегрузок (4.3.4) проводят на стенде.
Допускается испытания защиты электропривода от перегрузок проводить на подвижном составе, при его испытаниях.
6.8.2 После включения стеклоочистителя производят затормаживание рычага щетки в любом положении сектора очистки в течение 10 с в обоих направлениях движения. 
6.8.3 При возвращении рычага щетки в исходное положение электропривод должен сохранять работоспособность. Не допускаются ослабления, разъединения конструкции стеклоочистителя.

6.9 Качество покрытий стеклоочистителя
Проверку требования по 4.5.3 проводят в соответствии с ГОСТ 9.302.

6.10 Испытания на безотказность
6.10.1 Для контроля безотказности стеклоочистителей по 4.6.3 проводят стендовые испытания максимальным допустимым прижатием щетки к поверхности стекла с шероховатостью не более Ra 0,2 мкм по ГОСТ 2789 и интенсивностью смачивания стекла, соответствующей интенсивности дождя 3 мм/мин при угле падения капель на стекло 45°.
6.10.2 Минимальная наработка стеклоочистителя в условиях по 6.10.1 – 1000 ч.
6.10.3 Требования по 4.6.3 считают выполненными, если за наработку по 6.10.2 отказы стеклоочистителя не зафиксированы. Критерии отказов по 4.6.3.
6.10.4 Допускается проведение испытаний на безотказность в условиях эксплуатации на тяговом подвижном составе согласно программе и методике испытаний, разработанной с учетом требований ГОСТ 27.402 и методических указаний [1].

6.11 Испытания по воздействию вибрационных и ударных нагрузок
6.11.1 Испытания для контроля требований по 4.1.5 проводят в соответствии с требованиями ГОСТ 33787 для категории 1.
6.11.2 Стеклоочиститель после вибрационных воздействий по 6.11.1 должен быть работоспособным согласно требованиям конструкторской документации.
6.11.3 Допускается для подтверждения соответствия стеклоочистителей требованиям по 4.1.5 проводить испытания по ГОСТ 30630.0.0 для группы механического исполнения М25 по ГОСТ 30631.

6.12 Климатические испытания
6.12.1 Испытания для контроля требований по 4.1.4 проводят в соответствии с требованиями ГОСТ 30630.2.1.
6.12.2 Стеклоочиститель после температурных воздействий по 6.12.1 должен быть работоспособным согласно требованиям конструкторской документации.


7 Требования охраны труда

К испытаниям допускают персонал, прошедший соответствующие инструктажи, обучение по охране труда, стажировку на рабочем месте и проверку знаний требований охраны труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.
При проведении испытаний персонал должен руководствоваться требованиями инструкции по охране труда, действующей в организации, проводящей испытания, в т. ч. требованиями к использованию спецодежды и средств индивидуальной защиты.


8 Транспортирование и хранение

8.1 Транспортирование комплектов стеклоочистителей может производиться любым видом транспорта в упаковке изготовителя. Должна быть обеспечена                сохранность стеклоочистителей во время транспортирования в районах с тропическим или холодным климатом и температурой окружающего воздуха,                          отличающейся от температуры, принятой по условиям эксплуатации стеклоочистителей.
8.2 Условия хранения стеклоочистителя – 2 (С) по ГОСТ 15150. Срок хранения – 3 года со дня изготовления.


9 Указания по утилизации

Утилизацию составных частей стеклоочистителей проводят с учетом соответствующих сведений, содержащихся в конструкторской документации на стеклоочиститель.

10 Гарантии изготовителя

10.1 Изготовитель гарантирует соответствие стеклоочистителей требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий хранения, транспортирования, монтажа и эксплуатации.
10.2 Гарантийный срок эксплуатации стеклоочистителей не менее 24 месяцев с момента ввода в эксплуатацию подвижного состава, на котором он установлен, но не более 3 лет с даты изготовления. 
10.3 Гарантийный срок по 9.2 на щетки стеклоочистителя не распространяется.
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