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2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
. •

2.1. Работы по склеиванию необходимо производить при обяза-
I

тельном соблюдении действующих правил и инструкций при работе с .

эпоксидными смолами и отвердителями.

2.2. К работе допускаются лица, прошедшие медицинский осмотр

и получившие разрешение врача. Периодически они должны проходить

медицинские осмотры в соответствии с действующими приказами и

инструктивно-методическими указаниями Министерства здравоохране-

ния СССР.

2.3. Работающие с клеями должны быть инструктированы о токси

ческих свойствах к л е е в , о правилах техники безопасности, о мерах

профилактики и т.п. Усвоение правил предосторожности при работе

с клеями должно быть подтверждено подписью приступающего к работе

2.4. Администрация предприятия, на котором производятся ра-

боты, обязана разработать инструкцию по технике безопасности и

промсанитарии применительно к местным производственным условиям

на основании действующих правил и инструкций при работе с эпоксид

ными клеями.

2.5. Работники, занятые приготовлением клея и работами по

склеиванию, должны иметь защитную одежду (комбинезон, резиновый

фартук, перчатки резиновые или полиэтиленовые на бязевой подклад-

ке) и соблюдать правила личной гигиены'' (Приложение 8 настоящих

технических условий).

2.6. Работы с клеями должны производиться в помещениях,

оборудованных общей приточно-вытяжной вентиляцией, обеспечиваю-

щей безопасную для работы концентрацию токсичных веществ в воз-

духе.

2.7. Операции по приготовлению клеев, нанесению их на изде-

лия, отверждению должны производиться на рабочих местах, оборудо-
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ванных местной вытяжной вентиляцией.

2.8. Допускается хранение компонентов клеев в небольших коли-

чествах (не превышающих одной сменной нормы) в хорошо закрытой

таре у рабочих мест, оборудованных вытяжной вентиляцией.

2.9. Для сбора загрязненной смолой бумаги и обтирочного ма-

териала в помещении должны быть установлены металлические емкости

с крышками. В конце рабочего дня или смены емкости должны очи-

щаться, а содержимое их сжигаться.

2.10. Дробеструйная обработка склеиваемых поверхностей должне

производиться в камерах, изолированных от других производственных

участков, с соблюдением мер безопасности при работе на дробеструй-

ной установке.

2.11. Инструкция по проведению дробеструйной обработки должна

быть разработана администрацией предприятия с учетом типа дробе-

струйной установки.

2.12. Хранение сырья должно осуществляться в закрытых сухих

и проветриваемых помещениях, обеспечивающих требования соответст-

вующих технических условий на материалы.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для проверки соответствия клееболтовых изолирующих сты-

ков требованиям настоящих технических условий предприятие-изго-

товитель должно проводить приемо-сдаточные испытания на соответст-

вие требованиям пунктов 1.1.1; 1.3.11; 1.3.13; 1.3.14.

3.2. Стыки рельсов клееболтовые изолирующие принимаются

техническим контролем предприятия-изготовителя поштучно.

3.3. При изготовлении клееболтовых изолирующих стыков должен

производиться следующий контроль:

рельсов, накладок и крепежных деталей на соответствие требо-
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ваниям пунктов 1.3.1 - 1.3.5; 1.3.7;

изоляции и клея на соответствие требованиям пунктов 1.3.8 -

1.3.10;

времени и температуры отверждения на соответствие требова-

ниям приложения 5 настоящих технических условий.

3.4. Величина затяжки болтов и электрическое сопротивление

проверяются на каждом стыке.

3.5. Для проверки сопротивления стыка сдвигу на соответствие

требованиям пункта 1.3.13 берется один стык пятидесяти, изго-

товленных одной бригадой.

3.6. В случае неудовлетворительных результатов испытаний

стыков на сдвиг производятся повторные испытания удвоенного коли-

чества образцов, изготовленных из стыков данной партии.

3.7. При получении неудовлетворительных результатов повтор-

ных испытаний вся партия бракуется и направляется на. переделку.

В случае получения результатов испытаний на сдвиг клееболто-

вых изолирующих стыков с накладками специального профиля не менее

II77 кН (120 т) для стыков Р65 и Р75 и не менее 883 кН (9.0 т)

для стыков Р50 допускается эту партию принимать для укладки в

звеньевой путь или уравнительные пролеты бесстыкового пути, (стыки
с пониженным сопротивлением сдвигу).

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1. Контроль геометрических размеров основных элементов

конструкции клееболтового изолирующего стыка (диаметров болтовых

отверстий и расстояний между ними, накладок, стыкового зазора,

зазоров между накладкой и головкой рельсов, изоляции и т.д.

должен осуществляться с помощь» шаблонов или универсального изме-

рительного инструмента.
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4.2. Контроль качества исходного сырья (эпоксидная смола,

отвердитель, стеклоткань и определение основных характеристик

клеевых композиций должны осуществляться в соответствии с методи-

кой, представленной в приложении 7 настоящих технических условий.

4.3. Качество дробеструйной обработки опорных поверхностей

накладок и рельсов должно контролироваться визуально.

Поверхности, имеющие следы коррозии и загрязнений, должны
I

быть подвергнуты дополнительной очистке. . .

4.4. Контроль температуры в термокамерах в процессе полиме-

ризации клея должен осуществляться многоточечным электронным

потенциометром с записью температуры на диаграммную ленту. Термо-

пары должны располагаться попарно над каждым стыком на высоте 30-

40 мм от головки рельсов и расстоянии 260-300 мм от середины стыка

4.5. Величина затяжки стыковых болтов в готовых клееболто-

вых стыках должна контролироваться с помощью динамометрического

ключа.

4.6. Электрическое сопротивление клееболтового изолирующего

стыка должно контролироваться с помощью мегометра или другого

электроизмерительного прибора.

4.7. Сопротивление стыка сдвигу должно определяться с по-

мощью гидравлического пресса П-500, для чего из партии стыков в

количестве 100 шт, изготавливаемых в одинаковых условиях, один

стык изготавливается без установки торцевых прокладок с максималь-

но-возможным стыковым зазором.

Допускается для изготовления этого стыка использование корот-

ких рельсовых рубок.

Общая длина рельса со склеенным стыком, вырезанная из конт-

рольного образца, должна составлять не более 1200 мм, для возмож-

'ности размещения на прессе. Концы рельсов должны выступать за

ТУ 32 ЦП 366-84 11



пределы накладок не менее, чем на 30 мм, для возможности передачи

усилия от пресса на рельс.

/При получении специальных приспособлений к прессу П-500

испытания клееболтовых стыков должны производиться только на

растяжение с отбором клееболтового стыка-из партии стыков, изго-

5.ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ и ХРАНЕНИЕ

5.1. Клееболтовые изолирующие стыки в зависимости от их

длины должны перевозиться на одной платформе или сцепе из двух

платформ в соответствии с типовой схемой погрузки.

Допускается изменение схемы-погрузки при условии согласова-

' ' н и я ' е е с грузовой, службой дороги-отправителя.

5,2. Погрузка клееболтовых изолирующих стыков на подвижной
. - " '

состав и их выгрузка-должны выполняться механизированным спосо-

бом с захватом рельсов в двух местах на расстоянии от концов

5,5 - 6,0 м при длине рельсов 25 м и 2,5-3,0 м при длине рельсов

12,5 м.
5.3. Хранение клееболтовых изолирующих рельсовых стыков

должно обеспечивать сохранность их от механических и других пов-

'.реждений.

5.4. При п о г р у з к е , перемещениях к месту укладки

и во время укладки в путь рельсы с клееболтовыми изолирующими

рельсовыми стыками не должны подвергаться ударам или сбрасыванию

с подвижного состава.



6. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

6.1. Клееболтовые изолирующие стыки должны укладываться в

путь звеньевой конструкции и уравнительные пролеты бесстыкового

пути при производстве капитального ремонта, реконструкции или

новом строительстве.

Клееболтовые стыки усиленной конструкции, предназначенные

для вваривания в плети бесстыкового пути без уравнительных рель-

сов в зоне светофора, должны укладываться в путь в соответствии

с техническими указаниями по укладке, содержанию и ремонту

бесстыкового пути и по укладке клееболтовых стыков усиленной

конструкции, утвержденной МПС.

Допускается укладка клееболтовых изолирующих стыков при

текущем содержании верхнего строения пути, если разница в высоте

рельсов по износу головки не превышает I мм.

6.2. Прикрепители рельсов (костыли, клеммы) промежуточных

рельсовых скреплений стыковых шпал должны быть изолированы от

накладок и располагаться в соответствии с чертежами приложения 4.

настоящих технических условий.

6.3. Клееболтовые изолирующие стыки должны укладываться на

весу и располагаться в рельсовых нитях по наугольнику.

6.4. Текущее содержание верхнего строения пути в зоне

расположения клееболтовых изолирующих стыков в соответствии с .

Инструкцией по текущему содержанию железнодорожного пути ЦП/2913.

6.5. Клееболтовой изолирующий стык подлежит замене при раз-

рушении клееболтового соединения рельсов с накладками и износе

изолирующей прокладке, а также при дефектах рельсов, угрожающих

безопасности движения поездов.

6.6. В случае нарушения изоляции стыковых болтов производит-

ся их замена.
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6.7. Дистанции пути должны иметь в запасе изолирующие стыки

рельсов соответствующей длины в количестве 2 стыков на 100. уложенных

6.8. В случае отказа клееболтового стыка с двухголовыми наклад-

ками и отсутствии резервных для замены, восстановление электричес-

кой рельсовой цепи может быть осуществлено устройством сборного

изолирующего стыка с изоляцией из полиэтилена или фибры. Для этого

клееболтовой стык должен быть разобран, пазухи рельсов очищены от

стеклоткани и клея. Сборка изолирующего рельсового стыка должна

производиться с использованием двухголовых накладок уменьшенной

высоты с просверленными болтовыми отверстиями диаметром 40мм для

изолирующих втулок.

6.9. В случае отказа клееболтового стыка, вваренного в рель-

совую плеть, необходимо провести восстановление целостности рель-

совой плети бесстыкового пути в соответствии с действующими техни-.

ческими указаниями по 'укладке, содержанию и ремонту бесстыкового .

пути, с ввариванием нового стыка.

7. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

7.1. Гарантийный срок эксплуатации -150 млн.т брутто пропущен-

ного груза для стыков с двухголовыми накладками и 300 млн.т брутто

для стыков усиленной конструкции.

Разработаны: к.т.н. Афанасьев, В.Ф., к.т.н. Донских В.И.,

к.т.н. Рубенчик С.А., к.т.н.Петров Н.В., проф. Яковлева Т.Г.

к.т.н. Воробьев Э.В, Ковалев И.Ф., Анисимова Н.Д., Лядов В.В.,

Шмига Ю.Н., Алексеев В.А.
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ОСНОВНЫЕ

Обозначение

1313.00.000

1314.00.000

2156.000

2157.000

2158.000

РАЗМЕРЫ И ХАРАКТЕРИСТИКИ КЛЕЕБОЛТОВЫХ
ИЗОЛИРУЮЩИХ СТЫКОВ

Наименование
. изделия

Клееболтовой изолирую-
щий стык рельсов типа
Р65 (с двухголовыми
накладками)

Клееболтовой изолирую-
щий стык рельсов типа
Р50 (с двухголовыми
накладками)

Стык рельсов клеебол-
товой изолирующий типа
Р65 (с полнопрофильны-
ми накладками) .

Стык рельсов клеебол-
товой изолирующий типа
Р75.
(с полнопрофильными
накладками)

Стык рельсов клеебол-
товой изолирующий типа
Р50
(с полнопрофильными

накладками)

Код
ОКП

31 8544 5111

31 8544 5112

31 8544 5121

31 8544 5122

31 8544 5123

Величина
сопротивления
сдвигу кН (т)

1177 (120)

883 (90)

1961 (200)

1961 (200)

1471 (150)

Габаритные
размеры
на кладки, мм

1000

820

1000

1000

820

Масса
накладки,

кг

28,0

17,34

29,01

29,01

18,84
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