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Укладка и смена стрелочных переведов — сложные и трудоемкие путевые работы‚ от качества

выполнения которых во многом зависит эксплуатационнаянадежность стрелочных переводов. За-

мена стрелочных переводов проводится вручную поэлементным способом с применением крана.

электрифицированных и гидравлических инструментовили механизированным способом - блоками

с применением кранов или специальныхмашин.
Рассмотрим технологическийпроцесс замены стрелочного перевода с деревянными брусьями на

перевод с железобетоннымибрусьямипри использованиикрана ЕДК-500 в 6-часовое окно.
Машину ВПРС-500 пропускают дважды: в основное ”окно” И после обкатки стрелочного пере.

вид в следующее технологическое"окно",

Перед открытием движения по стрелочномупереводу (после выполнения основных работ) путь

приводят в состояние, обеспечивающеебезопасный пропуск первых (одного—двух) поездов по мес-

ту работ со скоростью 25 км/ч, последующихпо прямому направлению — 60 км/ч> по боковому—
40 км/ч. Работы по замене стрелочногопереводавыполняет бригада из 16 монтеров пути, двух бри-

гадиров и двух сварщиков. Путевые машины обслуживают 11 чел. Непосредственно работой крана.

который обслуживают6 чел. (два машиниста и четыре стропальщика),руководит мастер восстано-

вительногопоезда. Общее руководство осуществляетдорожный мастер.
Подготовительныеработы. Монтеры пути начинают вырезку загрязненного балласта до сере-

дины шпальных ящиков на половине длины перехолных звеньев, подготавливают места въезда

бульдозера на путь и съезда с него. По окончании этих работ опробуют и смазывают стыковыебол-

ты с постановкой на них дополнительныхпружинных шайб на переходных звеньях. На закресто-
винном блоке выдергивают три основных костыля и опробуют оставшиеся.

Основные работы в "окно”. После оформления закрытия стрелочного перевода для движения
поездов и снятия напряжения в контактнойсети бригада электромонтеровдемонтируетконтактный
провод. Кран прибывает на стоянку, где его приводят в рабочее положение. По боковому направле-
нию подают две четырехосные платформы. Старый стрелочный перевод снимают краном. Закре-
стовинный блок расшиваюг на месте.

Затем производитсяснятие накладок, разболчивание стыков и разделение стрелочного переВОда
на блоки. плаТФОРМЫ после погрузки на них блоков убирают на боковое направление. По прЯМОМУ
направлению двигают мотовоз МПТ—4, каторый убираег рельсы с закрестовинного блока, & пере-
водные брусья и шпалы переносит на обочину.

ЦЛЩЁЁЁЁНЁ;3:31:52 ;Ёлсііываабіс; кгріаном
на Ёлатфорьгы, стоящие на боковом пути. После
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ри снятои путевои решетке бульдозер срезает загрязнен
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и
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После укладки крестовинного блока плат
направлению к закрестовинному блоку до
взамен инвентарныхрубок, которые расши

формуШТК отправляютна станцию. Затем по ПРЯМОМу
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льсЫ закрестовинного блока. Монтеры ставят накладки, стыковые болты и закрепляют` клю-
иаб‘Г Р‘;>

кл‘дммныс болты. Мотовоз с инвентарными рубками уезжает с места работ. После уклад-
№

деднего переходного звена кран приведят в транспортное положение и отправляют на стан-
ки

1108дновременно
электромонтеры ЭЧ восстанавливают контактную сеть,

стрелочный
переВОД рихтуют гидравлическимирихтовщиками с постановкой его на ось. Новый

Щ онъ выгружают ИЗ хоппер-дозаторов “° ПРЯМОМУ И боковому направлениям. Монтеры пути

„„ желоба от щебня, планируют балласт в середине колеи на стрелочном переводе и пере-

ходНЫх
звеньях. “

На маЯЧНЫХ шпалах в пределах закрестовииного блока стрелочныи перевод поднимают гидрав—

шческИМИдомкратами. ПОТОМ его ВЫПРаВЛЯЮТИ Одновременнорихтуют машиной ВПРС—О2. Мон-

лры устанавливают стрелочные СОСдИНИ’ЮЛИ И ОбОРУдуЮтизолирующие стыки. С помощью агре-

штаприваривают рельсовые соединители.

Заключительныеработы. После открытия стрелочного переведа для движения поездов все мон-

пары пути оправляют балластную призму‚ подтягивают стыковые, контррельсовые и закладные

болты, а также болты на подкладках. После обкатки перевода поездами в технологическое "окно"

Продолжительностью
1 ч 30 мин машиной ВПРС—02 повторно выправляюти рихтуют лЁ/ть с после—

длощей оправкой балластной призмы ПереВОДные брусья И шпалы, собранные в пакеты, Убирает

наплатформу мотовоз МПТ-4_
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Опыт термитной сварки насчитывает более 100 лет. За рубежом традиционно алюминотермит—

ной сваркой изготавливаютрельсовые плети для бесстыковогопути. Рельсовые плети и стрелочные
пережды, сваренные таким способом, эксплуатируются на магистралях со скоростями движения

300 км/ч и на дорогах с осевыми нагрузками 400 кН. Существует практика сварки всех стрелочных

переводов в пределах станции. Термитной сваркой был сварен путь в тоннеле под проливом Ла—

Манш. Этот вил сварки используется на железных дорогах многих стран, в том числе с тропиче-
ским и холодным климатом.

Термитная сварка основана на обменной реакции по кислор0ду с выделением значительного ко—

личества тепла. Термит представляет собой порошкообразную смесь окисла восстанавливаемого
меггшла с металлом, обладающимббльшим сродством к кислороду, чем металл в окисле. Для свар—

ки Рельсов в термитных смесях используют железную окалину и алюминиевый порошок. В термит
М°1`УТ вводиться легирующие элементы для улучшения механических свойств термитного металла

ъттллический
наполнитель (гвоздевая обсечка) для увеличения выхода жидких продуктов (ста—

Апюминотермитнаясварка рельсов состоит из следующихопераций: рихтовка зазора между сва—

риваемыми торцами рельсов; формовка места сварки при помощи огнеупорных материалов;
прогрев рельсов; заливка термитной стали в форму; выдержка стали в форме; удаление сварочной
ф°РМЫ; Обработка сварного шва; прогрев шва; шлифовкарельсов в зоне сварки.

Алюминшермитная сварка может применяться для соединения объемнозакаленньж рельсов с

рельсами, имеющими поверхностную закалку, & также с термически не упрочненными или поверх-

ност*__Юзакалехшых рельсов между собой.

пер?
выполняют. как правило, при положительнойтемпературе воздуха. При отрицательной тем—

туре Требуется дополнительныйпрогрев концов рельсов на длине 1 м от стыка.

ПУТИШЁЬЁИнотермитную
сварку ведет объединенная бригада, в состав которой входят 3—5 монтеров

Тифйкаіьгзодимых
дорожным мастером, и бригада из 2—3 специалистов

сварщиков, имеющих сер-

ном Перево ТефЁРМЫ
производителя. Рельсы свариваюг на закрытом для. движения ПЧСЗДОВ стреіюч'

зор Межд
д . ри подготовке удаляют мазут и смазку со свариваемыхповерхностеи> стыковои за-

у торцами рельсов устанавливают 24—26 мм. Затем концы рельсов с помощью клиньев
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