[image: image1.jpg]== PODXenNnaopP
&2 NPOEKT

FMNPOTPAHCCUIHAJICBSI3b

WHCTUTYT NO NPOEKTUPOBAHUIO CUTHANTIM3ALUNWU, ULEHTPAJNTU3ALIUN,
CBA3U U PAONO HA XEJNNE3HOOOPOXHOM TPAHCIOPTE
«T’MMNPOTPAHCCUTHANCBA3b» -

OUITUAT OAO «POCXKENAOPMNPOEKT»





	гарнитурА стрелочная электропривода типа СП

для сбрасывающей стрелки р65 

 на железобетонных брусьях  

ПРОГРАММА И МЕТОДИКА ИСПЫТАНИЙ 
17586-00-00 ПМ

	
	


2010
	
	утверждаю

	
	 Первый заместитель начальника 
Департамента автоматики и 
 телемеханики ОАО "РЖД"

_______________________А. И. Каменев

"______"________________2010


	гарнитурА стрелочная электропривода типа СП

для сбрасывающей стрелки р65 

 на железобетонных брусьях  

ПРОГРАММА И МЕТОДИКА ИСПЫТАНИЙ 
17586-00-00 ПМ

	


согласовано

	Директор ПТКБ ЦШ филиала ОАО “РЖД”

______________В.М. Кайнов
"_____"_______________2010
	Главный инженер института

___________________ А.Н. Хоменков

"______"_____________2010

	Главный инженер проекта РГОТУ ПС

______________Е. Ю. Минаков

"_____"_______________2010
	Начальник отдела

_______________ Ю. С. Степанов

"_____"________________ 2010

	
	Главный специалист

_______________ А. М. Хорев

"_____"________________ 2010


2010

СОДЕРЖАНИЕ

	   Введение
	

	1 Условия и порядок проведения испытаний
	3

	2 Состав проверок
	4

	3 Методы контроля
	5

	4 Порядок оформления результатов испытаний 
	7

	
	


Настоящая программа и методика испытаний (далее ПМ) действует совместно с общими техническими условиями ОСТ 32.146-2000 (далее ОТУ) и устанавливает порядок проведения предварительных и приёмочных испытаний на  соответствие техническому заданию (ТЗ) и комплекту документации.
ПМ распространяется на гарнитуру электропривода типа СП c ходом шибера 154 мм для сбрасывающей стрелки Р65 на железобетонных брусьях для стрелочного перевода, проект ПТКБ ЦП ОАО “РЖД” 2884.00.000.
1 УСЛОВИЯ И ПОРЯДОК ПРОВЕДЕНИЯ ИСПЫТАНИЙ

1.1 Предварительные и приемочные испытания проводят, как правило, совместно со стрелочным переводом и оформляют в соответствии с ОСТ 32.91-97.

1.2 Предварительные испытания проводят на заводе-изготовителе, приемочные испытания стрелочных гарнитур и замыкателей проводят на уложенном в путь стрелочном переводе.

1.3 На испытаниях должна быть представлена следующая документация:

- техническое задание;

- комплект конструкторской документации;

- программа и методика испытаний;

- акт и протокол предварительных испытаний (для приемочных испытаний);

- акт и протокол эксплуатационных испытаний (для приемочных испытаний);

- руководство по эксплуатации.

2 СОСТАВ ПРОВЕРОК

2.1 Перечень основных параметров, характеристик и размеров, номера пунктов ТЗ, регламентирующих эти требования, и номера пунктов методов контроля ( МК ) приведены в таблице 1.

Таблица 1

	Проверяемая

характеристика
	Номера пунктов

	
	ТЗ
	МК

	1 Требования к составу  устройств и конструкции гарнитуры 
	5.1.1, 5.1.2, 5.1.3, 5.1.4, 5.1.5, 5.1.6, 5.1.7
	3.1

	2 Требования к основным параметрам и характеристикам
	5.2.1,  5.2.3, 5.2.4                        
	3.2

	3 Требования безопасности 
	5.5.1
	3.3

	4 Требования к технологичности и метрологическому обеспечению
	5.4.1, 5.4.2, 5.4.3, 5.4.4, 5.4.5
	3.4

	5 Требования  к маркировке и упаковке
	5.8.1, 5.8.2, 5.8.3, 5.8.4, 5.8.5 
	3.5

	6 Требования к качеству покрытия деталей
	5.1.9
	3.6

	7 Требования к транспортированию и хранению
	5.9.1, 5.9.2
	3.7


3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

3.1 Проверку состава устройства и конструкции гарнитуры электропривода типа СП по п.п. 5.1.1, 5.1.2, 5.1.3, 5.1.4, 5.1.5, 5.1.6, 5.1.7 ТЗ на соответствие конструкторской документации проводят визуальным осмотром и соответствующими измерениями.


3.2 Проверку соответствия основных параметров и характеристик по

п.п. 5.2.1, 5.2.3 ТЗ проводят при приемочных испытаниях путем перевода остряка в крайние положения, внешним осмотром, сличением с чертежами и измерением   размеров инструментами и специальными шаблонами.

Изделия считают выдержавшими испытания, если размеры не выходят    за пределы значений, указанных в конструкторской документации.

Плотность прижатия остряка к рамному рельсу проверяется с помощью    шаблона, который устанавливается между остряком и рамным рельсом по оси рабочей тяги. При закладке шаблона толщиной 4 мм запирания и контроля окончания перевода не происходит.

  Проверку динамико-прочностных характеристик гарнитуры не проводят в связи с применением элементов типовых гарнитур.
Проверку массы изделия по п. 5.2.4 ТЗ, при необходимости, производят на рычажных весах общего назначения во время предварительных (заводских) испытаний.
3.3 Условия безопасной работы обеспечиваются выполнением правил эксплуатации в соответствии с требованиями «Инструкции по технической эксплуатации устройств и систем сигнализации, централизации и блокировки» ЦШ-720-09 и «Инструкции по охране труда для электромеханика и электромонтера устройств сигнализации, централизации и  блокировки в ОАО «РЖД»».
3.4 Проверку технологического и метрологического обеспечения осуществляют при предварительных (заводских) испытаниях путем сличения материалов и нормативов, указанных в конструкторской документации, с сертификатами на детали изделия, а также проверкой мерительного инструмента, обеспечивающего измерения в пределах указанных допусков.

3.5 Проверку маркировки изделий и транспортной тары проводят осмотром состояния маркировки гарнитур замыкателей и транспортной тары, а также путем пятикратного протирания маркировки (без нажима) ватным или марлевым тампоном, смоченным спиртобензиновым раствором.

Изделие считается выдержавшим испытание, если маркировка не осыпается, не выцветает и соответствует требованиям чертежей.

Проверку качества консервации и упаковки изделий проводят вскрытием тары и проверкой соблюдения всех стадий технологического процесса при консервации и упаковке, а также проверкой упаковочных средств и применения консервантов.

Проверку качества упаковки технической и сопроводительной документации проводят визуальным осмотром.

3.6 Проверку качества металлических покрытий проводят внешним осмотром по ГОСТ 9.302-88 и сличением с образцом-эталоном.

3.7 Для проверки прочности при транспортировании и хранении, в соответствии с разделом 8 ОТУ, упакованные изделия крепят в задней части кузова автомашины. Испытания проводят транспортированием изделия по грунтовым дорогам на расстояние 250 км со скоростью 20-30 км/ч.
4 ПОРЯДОК ОФОРМЛЕНИЯ РЕЗУЛЬТАТОВ ИСПЫТАНИЙ

4.1 Приемочная комиссия рассматривает результаты предшествующих испытаний, проводит приемочные испытания предъявляемого образца в соответствии с ПМ и составляет протокол приемочных испытаний по форме приложения Н к ОСТ 32.91-97. 

4.2 Результаты испытаний оформляют актом приемочной комиссии по форме приложения П к ОСТ 32.91-97. Акт утверждается Департаментом автоматики и телемеханики ОАО «РЖД».

4.3 При положительных результатах испытаний приемочная комиссия принимает опытный образец в постоянную эксплуатацию, рекомендует гарнитуры к постановке на производство.

При отрицательных результатах испытаний комиссия указывает на дальнейшее направление работ по доработке конструкции, необходимость проведения повторных испытаний.
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