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Το έργο της σύνταξης των ΠΕΤΕΠ υλοποιήθηκε στο πλαίσιο του ‘’Προγράµµατος ∆ράσεων για τον 
εκσυγχρονισµό της παραγωγής των ∆ηµοσίων Έργων’’ (Αction Plan του ΥΠΕΧΩ∆Ε), υπό την εποπτεία 
και καθοδήγηση της 2ης Οµάδας ∆ιοίκησης Έργου (2η Ο∆Ε). 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Πίνακας µεταβολών, αναθεωρήσεων, ενηµερώσεων, συµπληρώσεων   
 
Περιγραφή   Hµεροµηνία Παρατηρήσεις 

Πρώτη έκδοση 05/2006 
Κείµενο 2ης Ο∆Ε/ΙΟΚ, όπως διαµορφώθηκε µετά από 
παρατηρήσεις Επιτροπής στελεχών του Υ.ΠΕ.ΧΩ.∆Ε    

   
   
   
   
   

Η εκάστοτε τελευταία έκδοση, αντικαθιστά όλες τις προηγούµενες, οι οποίες πρέπει να καταστρέφονται.  
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ΠΕΤΕΠ Κατασκευή κολλητών µονωτικών αρµών (Κ.Μ.Α.) 
τύπου «S»  07-08-05-10

 

 

1. ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΟ 
 

1.1. ΓΕΝΙΚΑ 
Οι γραµµές και αλλαγές πρέπει κατά την κατασκευή ηλεκτρικών κυκλωµάτων γραµµής να έχουν 
µία επαρκή µονωτική αντίσταση µεταξύ των δύο σιδηροτροχιών. Αυτό επιτυγχάνεται µε την 
κατασκευή µονωµένων τµηµάτων γραµµής. Η Σ.Σ.Σ. κόβεται σε αυτά τα τµήµατα και διακόπτεται η 
µεταλλική σύνδεση. Σε αυτές τις θέσεις τοποθετείται ο κολλητός µονωτικός αρµός. 

Η οδηγία αυτή έχει για αντικείµενο να καθορίσει τις προϋποθέσεις και τον τρόπο εκτέλεσης της 
κατασκευής των κολλητών µονωτικών αρµών (Κ.Μ.Α.) τύπου S.  

 
 

1.2. ΟΝΟΜΑΤΟΛΟΓΙΑ – ΟΡΙΣΜΟΙ - ΣΥΝΤΜΗΣΕΙΣ 
Στην παρούσα ΠΕΤΕΠ γίνεται αναφορά στους ακόλουθους όρους - ορισµούς: 

• ∆.Γ.: ∆ιεύθυνση Γραµµής 

• Σ.Σ.Σ.: συνεχώς συγκολληµένες σιδηροτροχιές  

• Κ.Μ.Α.: κολλητός µονωτικός αρµός 
 

1.3. -ΤΥΠΟΙ Κ.Μ.Α. - ΧΡΗΣΙΜΟΠΟΙΗΣΗ ΑΥΤΩΝ ΚΑΙ ΤΡΟΠΟΣ ΚΑΤΑΣΚΕΥΗΣ 
Για γραµµές, αλλαγές τροχιάς και διασταυρώσεις χρησιµοποιούνται Κ.Μ.Α. των τύπων S και ΜΤ. 

Οι Κ.Μ.Α. τύπου S πρέπει να κατασκευάζονται σε εργαστήρια ενώ οι Κ.Μ.Α. τύπου ΜΤ 
κατασκευάζονται επί της γραµµής. 
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2. ΚΡΙΤΗΡΙΑ ΑΠΟ∆ΟΧΗΣ ΕΝΣΩΜΑΤΟΥΜΕΝΩΝ ΥΛΙΚΩΝ 
 

2.1. ΕΝΣΩΜΑΤΟΥΜΕΝΑ ΥΛΙΚΑ - ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΑ ΥΛΙΚΩΝ 
• 2 τεµ. (κουπόνια) σιδηροτροχιές 

• 2 επίπεδοι αµφιδέτες 

• 4 βλήτρα αµφιδετών υψηλής αντοχής 

• 4 περικόχλια 

• 4 µονωτικοί δακτύλιοι 

• 1 µονωτικό παρέµβληµα 

• 2 τεµ µονωτική φόδρα 

• 4 υαλονήµατα 

• µεταλλική κόλλα 
 

2.2. ΞΕΝΟΙ ΚΑΝΟΝΙΣΜΟΙ  
• DS 820 06 08 DB (Γερµανικοί Σιδηρόδροµοι). 

• AzObv 22 DB Anhang zu den Oberbauvorschriften (AzObv) -- Παράρτηµα προδιαγραφών 
επιδοµής (Γερµανικοί Σιδηρόδροµοι). 

• BH BM 759:1978 Technische Lieferbedingungen fur Isolationsstoße mit eingeklebten 
Stahllaschen und hochfeste Verschraubung --. Τεχνικές απαιτήσεις αρµών αποµόνωσης µε 
συγκολλητό χαλύβδινο άξονα και ισχυρή κοχλίωση. 

 

2.3. ΚΡΙΤΗΡΙΑ ΑΠΟ∆ΟΧΗΣ ΥΛΙΚΩΝ - ΕΛΕΓΧΟΙ ΠΑΡΑΛΑΒΗΣ 
Η ποιοτική ποσοτική παραλαβή των Κ.Μ.Α. γίνεται σύµφωνα µε τις τεχνικές προδιαγραφές, βλ. 
ΠΕΤΕΠ 07-18-05-ΧΧ. 

Κατά την παραλαβή των υλικών στο Εργοτάξιο θα γίνεται οπτικός έλεγχος για να διαπιστωθεί η 
ακεραιότητα τους. Ο εντεταλµένος υπεύθυνος παραλαβής του υλικού θα συντάσσει πρωτόκολλο 
παραλαβής, σύµφωνα µε το Υπόδειγµα που δίδεται στο ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ 1 της παρούσης ΠΕΤΕΠ. 

Υλικά που παρουσιάζουν κακώσεις δεν θα γίνονται αποδεκτά και θα αποµακρύνονται άµεσα από 
το εργοτάξιο. 

 

3. ΜΕΘΟ∆ΟΣ ΕΚΤΕΛΕΣΗΣ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 
 

3.1. ΠΡΟΕΡΓΑΣΙΑ ΓΙΑ ΤΗΝ ΚΑΤΑΣΚΕΥΗ Κ.Μ.Α. ΤΥΠΟΥ S  
• Όλες οι σιδηροτροχιές του τύπου 900Α οι οποίες θα χρησιµοποιηθούν για κατασκευή Κ.Μ.Α. 

πρέπει να υφίστανται σκλήρυνση της επιφάνειας κύλισης στην θέση κατασκευής των Κ.Μ.Α. 
προ της τοµής αυτών. ∆ειγµατοληπτικός έλεγχος επιτυχίας της σκλήρυνσης γίνεται σε ένα 
Κ.Μ.Α. ανά 20 (Ο τρόπος σκλήρυνσης περιγράφεται παρακάτω). 

• Οι σιδ/χιές αυτές κόβονται στο µέσο µε πριόνι ή δίσκο κοπής. Η κεφαλή, η ψυχή και το πέλµα 
των σιδ/χιών στη θέση του Κ.Μ.Α. καθαρίζονται από τα γρέζια. Η απόσταση της τοµής από τον 
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αµέσως επόµενο αρµό ή τη συγκόλληση πρέπει να είναι µεγαλύτερη από 2,0 m ή τουλάχιστον 
τρία σηµεία (στρωτήρες) στήριξης της σιδ/χιάς. 

• Για τους Κ.Μ.Α. S και ΜΤ πρέπει να δηµιουργείται διάκενο 4 mm για την τοποθέτηση του 
µονωτικού παρεµβλήµατος. 

• Οι οπές πρέπει να ανοίγονται µε οδηγό (schablone φωτ.1) και ειδικό τρυπάνι (κοντίλι) που 
ταυτόχρονα θα καθαρίζει την οπή από τα γνωστά αγριέµατα της διάτρησης τα οποία προκαλούν 
την αρχή δηµιουργίας ακτινωτών ρωγµών στην οπή. 

 

 

Φώτο 1 
 

• Εάν υπάρχουν σηµάνσεις εξελάσεως στην περιοχή της αµφίδεσης αυτές πρέπει να 
αποξύνονται. 

• Όλες οι επιφάνειες που θα έλθουν σε επαφή µε την κόλλα (σιδ/χιάς και αµφιδέτη ) θα πρέπει να 
είναι: 

- Γυαλισµένες 

- καθαρές από λίπη και σκόνες 

- απολύτως στεγνές 

Γυαλισµένες επιφάνειες επιτυγχάνονται στο µεν εργαστήριο µε αµµοβολή, στη δε γραµµή µε ειδικό 
λειαντικό µηχάνηµα και ειδικούς τροχούς λειάνσεως. Κατά την λείανση πρέπει να δίνεται ιδιαίτερη 
προσοχή για να µην λειανθεί και το µονωτικό παρέµβληµα. 
 

3.2. ΚΑΤΑΣΚΕΥΗ ΚΟΛΛΗΤΟΥ ΜΟΝΩΤΙΚΟΥ ΑΡΜΟΥ ΤΥΠΟΥ S 
3.2.1. Μεταλλική κόλλα 

Η µεταλλική κόλλα αποτελείται από δύο στοιχεία, το κολλητικό και το σκληρυντικό. Τα δύο αυτά 
στοιχεία πρέπει λίγο προ της χρησιµοποίησης τους να αναµιχθούν καλά. 

Αφού αναµειχθεί η µεταλλική κόλλα πρέπει να χρησιµοποιηθεί εντός του χρονικού διαστήµατος 
που ορίζει ο παραγωγός αυτής και σε θερµοκρασία +20oC έως +25oC. Για την επίτευξη της 
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θερµοκρασίας αυτής µπορεί να χρησιµοποιηθεί ζεστό νερό µέσα στο οποίο µπαίνει το δοχείο µε το 
µίγµα της µεταλλικής κόλλας. 

3.2.2. Σειρά εργασίας κατασκευής του Κ.Μ.Α. τύπου S 

• Τοποθέτηση µονωτικού παρεµβλήµατος και τακτοποίηση των άκρων των σιδ/χιών (µε τη 
βοήθεια µεταλλικής ρήγας) καθ' ύψος και ευθυγράµµισή τους. 

• Εισαγωγή των µονωτικών δακτυλίων. 

• Τοποθέτηση του επίπεδου αµφιδέτη σε βοηθητικό ειδικό εργαλείο µε 4 σταθερούς πείρους και 
επάλειψη µε χονδρό πάχος κόλλας της καθαρισµένης (γυαλισµένης) επιφάνειας αυτού µε τη 
βοήθεια ενός στεγνού πινέλου. 

• Τοποθέτηση των υαλονηµάτων πάνω στη µαλακή κόλλα.  

• Επάλειψη εσωτερικά της µονωτικής φόδρας µε χονδρή στρώση κόλλας και τοποθέτηση αυτής 
επί των υαλονηµάτων πάνω στον αµφιδέτη. 

• Εξωτερική επάλειψη της µονωτικής φόδρας επίσης µε χονδρή στρώση κόλλας και τοποθέτηση 
επί της κόλλας υαλονηµάτων. 

• Επάλειψη των γυαλισµένων µερών του αµφιδέτη µε χονδρή στρώση κόλλας. 

• Ταυτόχρονη τοποθέτηση των δύο προετοιµασµένων αµφιδετών. 

• Καθάρισµα και λάδωµα του σπειρώµατος των βλήτρων αµφιδετών HV. 

• Τοποθέτηση των βλήτρων αµφιδετών HV. 

• Τοποθέτηση των ροδελλών και βίδωµα των περικοχλίων κρατώντας σταθερό το βλήτρο µε 
κόντρα κλειδί. 

• Πρώτα σφίγγονται τα δύο εσωτερικά περικόχλια και µετά τα δύο εξωτερικά, εναλλάξ. 

• Μετά κατά τον ίδιο τρόπο (µε δυναµόκλειδο) σφίγγουµε τα περικόχλια µε ροπή 0,9 KNm. 

• Τα ξεχειλώµατα των υαλονηµάτων επαλείφονται µε κόλλα για να παρεµποδιστεί η είσοδος 
υγρασίας και αποµακρύνεται η υπερχείλιση της κόλλας. 

• Μετά από 30 λεπτά επαναλαµβάνεται ως ανωτέρω η σύσφιγξη των βλήτρων αµφιδετών. 

3.2.3. Σκλήρυνση του Κ.Μ.Α. 

Για τη σκλήρυνση του Κ.Μ.Α. τύπου S απαιτούνται 24 ώρες παραµονής του σε χώρο καθαρό µε 
θερµοκρασία δωµατίου και προστατευµένο από υγρασία. 
 

3.3. ΤΡΟΠΟΣ ΣΚΛΗΡΥΝΣΗΣ ΚΕΦΑΛΗΣ ΣΙ∆/ΧΙΑΣ ΓΙΑ ΚΟΛΛΗΤΟΥΣ ΜΟΝΩΤΙΚΟΥΣ 
ΑΡΜΟΥΣ 
Για την κατασκευή ενός µονωτικού αρµού µε σκληρυµένη την επιφάνεια κύλισης της σιδ/χιάς (40 - 
50 mm εκατέρωθεν του αρµού) πρέπει πρώτα να προηγηθεί η θερµική επεξεργασία και µετά στο 
κέντρο αυτής να γίνει η τοµή της σιδ/χιάς. 

Η διάτρηση των οπών αµφίδεσης µπορεί να προηγηθεί της σκλήρυνσης ενώ η τοµή καθώς και ο 
µηχανικός καθαρισµός (αµµοβολή) των αµφιδετών και της ψυχής της σιδ/χιάς γίνεται µετά την 
σκλήρυνση. Στρωµένοι - κοµµένοι µονωτικοί αρµοί δεν µπορούν πλέον να σκληρυνθούν. 

Με την µέθοδο αυτή , που είναι κατάλληλη για σιδ/χιές ποιότητας 900Α , επιτυγχάνεται επί της 
επιφάνειας κύλισης της σιδ/χιάς να επιτευχθεί µια λεπτόκοκκος περλιτική µορφή µε αυξηµένη 
αντίσταση στη φθορά λόγω τριβής. 
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Η διοχέτευση της αναγκαίας θερµότητας επιτυγχάνεται µε ειδικό ρυθµιζόµενο καυστήρα ο οποίος 
λειτουργεί µε προπάνιο και οξυγόνο. 

Το φλόγιστρο τοποθετείται παράλληλα στον άξονα της σιδ/χιάς (φωτ. 2) ώστε η φλόγα να καλύψει 
µεγαλύτερη περιοχή. Στα δύο άκρα του φλόγιστρου υπάρχει από ένα βοηθητικό φλόγιστρο µε 
µεγαλύτερο ύψος από το κυρίως φλόγιστρο (φωτ.3). Τα φλόγιστρα αυτά φροντίζουν για µειωµένη 
θέρµανση των εκατέρωθεν της σκληρυνόµενης περιοχής τµηµάτων (προφανώς µε τον τρόπο αυτό 
επιτυγχάνεται οµαλοποίηση). 

Η µετατροπή σε οστενίτη (θέρµανση 800 – 950oC) της επιφάνειας κύλισης της σιδ/χιάς (χρώµα 
µελιτζανί) επιτυγχάνεται µε κάθετη διοχέτευση της φλόγας απ' ευθείας επί της επιφανείας κύλισης. 

Η απαιτουµένη γρήγορη ψύξη από την θερµοκρασία µετατροπής σε οστενίτη πρέπει να επιτευχθεί 
από τον αέρα σιγά-σιγά χωρίς χρήσης βεβιασµένης ψύξης. Η ψύξη της θερµασµένης επιφάνειας 
κύλισης επιτυγχάνεται µε αποβολή της θερµοκρασίας από την ίδια την σιδηροτροχιά. 
 

 

Φώτο 2 
 

 

Φώτο 3 
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3.3.1. Πορεία εργασίας 

Οι πιέσεις λειτουργίας του καυστήρα είναι 1,5 bar για το προπάνιο και 5 bar για το οξυγόνο. Πρέπει 
να ρυθµίζεται η φλόγα ώστε ο πυρήνας της (µπλε φλόγα) να είναι 12 mm. Για θερµοκρασίες 
εργασίας µικρότερες των + 10oC απαιτείται σύνδεση 2 φιαλών προπανίου ώστε να εξασφαλίζεται 
επαρκής ροή προπανίου. 

Η ακριβής θέση του καυστήρα επί της σιδ/χιάς επιτυγχάνεται και ρυθµίζεται από την ειδική για κάθε 
σιδηροτροχιά βάση αυτού. 

Πρέπει επίσης να προσεχθεί ώστε η φλόγα που διαφεύγει από την επιφάνεια κύλισης της σιδ/χιάς 
κάτω από το προστατευτικό κέλυφος του φλόγιστρου να είναι συµµετρική προς τα δεξιά και 
αριστερά της κεφαλής της σιδ/χιάς. 

Για την γρήγορη διοχέτευση της αναγκαίας θερµοκρασίας είναι απαραίτητη η σταθερή απόσταση 
φλόγιστρου και επιφάνειας κύλισης. Η απόσταση αυτή (κεφαλής φλόγιστρου και άνω επιφάνειας 
σιδ/χιάς) πρέπει να είναι 15 mm. Αυτή επιτυγχάνεται µε ρύθµιση της ειδικής βάσης τοποθέτησης 
του καυστήρα. 

Η τοµή της σιδ/χιάς γίνεται σε χρόνο όχι λιγότερο από 15 λεπτά µετά το πέρας της θέρµανσης και 
στο κέντρο της σκληρυµένης επιφάνειας. 

Κατά την διάρκεια αυτού του 15λέπτου µπορεί να γίνει διάτρηση των οπών. 

Πρέπει να προσεχθεί ότι: 

α) Η διάρκεια της θέρµανσης είναι ακριβώς 60 δευτερόλεπτα µε τον ειδικό καυστήρα όπου ο 
πυρήνας της φλόγας πρέπει να έχει ρυθµιστεί σε µήκος 12 mm. 

β) Το κόψιµο της σιδ/χιάς στο µέσο της σκληρυµένης επιφάνειας δεν πρέπει να γίνει νωρίτερα από 
15 λεπτά µετά το πέρας της σκλήρυνσης. 

3.3.2. Οι απαιτούµενες συσκευές 

• Ειδικός καυστήρας µε τη βάση του (φωτ. 2+3) 

• Ειδική διάταξη συσφίγξεως επί της σιδ/χιάς για όλους τους τύπους σιδ/χιών στην οποία θα 
εφαρµόζεται η βάση του καυστήρα. 

• Χρονόµετρο  

Σηµ.: Η ακριβής εφαρµογή της εν λόγω µεθόδου εγγυάται αύξηση της σκληρότητας της επιφάνειας 
κύλισης σιδ/χιάς κατά 50 ΗΒ περίπου χωρίς παρουσίαση προβληµάτων εκ της εφαρµογής της σε 
σιδ/χιές ποιότητος 900Α. Η επιτυγχανόµενη τελική σκληρότητα θεωρείται επαρκής. 

3.3.3. Μέτρα προστασίας κατά την µεταφορά του έτοιµου Κ.Μ.Α. 

Ο έτοιµος Κ.Μ.Α. λόγω του µεγάλου βάρους του (µήκος σιδηροτροχιάς 12 m) χρειάζεται ιδιαίτερη 
φροντίδα και προσοχή στην µετακίνηση του, τόσο κατά την στρώση όσο και κατά την 
εναποθήκευση του. 

∆εν επιτρέπεται ο Κ.Μ.Α. να ανασηκώνεται στο ένα άκρο του και να σύρεται, ούτε να σηκώνεται µε 
γερανό αναρτηµένος από ένα σηµείο, διότι υπάρχει κίνδυνος καταστροφής τόσο της µονωτικής 
όσο και της δυναµικής του ικανότητας. 

Η µετακίνηση των Κ.Μ.Α. πρέπει να γίνεται πάντοτε µε γερανό και δοκό (διασκευασµένη 
σιδηροτροχιά) µε δύο αρπάγες σε µεταξύ τους απόσταση 1,50 έως 2,0 m.Οι δύο αρπάγες θα 
πρέπει να εφαρµόσουν στην κεφαλή της σιδηροτροχιάς του Κ.Μ.Α. σε συµµετρική απόσταση από 
τη θέση του αρµού και στη συνέχεια να ακολουθήσει η ανύψωση του Κ.Μ.Α. από τον γερανό. Έτσι 
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επιτυγχάνεται η χωρίς κίνδυνο καταστροφής του Κ.Μ.Α. µετακίνηση του µε ανάρτηση σε δύο 
συµµετρικές ως προς τον αρµό θέσεις. 

 

4. ΚΡΙΤΗΡΙΑ ΑΠΟ∆ΟΧΗΣ ΤΕΛΕΙΩΜΕΝΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ  
 

4.1. ΕΛΕΓΧΟΙ ΚΑΤΑ ΤΗΝ ΚΑΤΑΣΚΕΥΗ – ΠΑΡΑΛΑΒΗ ΤΩΝ Κ.Μ.Α. 
Επειδή η στρώση των Κ.Μ.Α. επί γραµµής δεν απαιτεί καµία ιδιαιτερότητα (στρώνονται ακόµη και 
στο µέσον δύο στρωτήρων) θα πρέπει για την παραλαβή τους να υποστούν τους παρακάτω 
ελέγχους: 

α. Σε δυναµική φόρτιση: 

• 1 Κ.Μ.Α. κατά την έναρξη παραγωγής 

• 1 Κ.Μ.Α. ανα 500 τεµάχια κατά την διάρκεια παραγωγής 

β. Σε εφελκυσµό : 

• 1 Κ.Μ.Α. κατά την έναρξη παραγωγής εκτός εάν ενδιάµεσα χρησιµοποιηθούν άλλα υλικά. 

4.1.1. ∆υναµική φόρτιση  

Ο Κ.Μ.Α. εδράζεται σε απόσταση 1 m και καταπονείται µε εναλλακτική φόρτιση (δοκιµή 
επαναλαµβανόµενων φορτίσεων) 15ΚΝ έως 200KN και µε συχνότητα εναλλαγής 500 φορτίσεις/min 
και θα πρέπει να αντέξει σε 5.000.000 εναλλαγές φόρτισης χωρίς την εµφάνιση σφαλµάτων.  

Για κάθε 500Κ.Μ.Α. της τρέχουσας παραγωγής λαµβάνεται ένα τεµάχιο και δοκιµάζεται κάτω από 
δυναµική φόρτιση. Εάν τα αποτελέσµατα της δοκιµής δεν είναι ικανοποιητικά η δοκιµή 
επαναλαµβάνεται σε ένα ακόµη Κ.Μ.Α.. Εάν αποτύχει και η δεύτερη δοκιµή τότε αποφασίζει ο 
Ο.Σ.Ε. για τα περαιτέρω. 

 

4.1.2. Εφελκυσµός  

Στον έλεγχο εφελκυσµού του δοκιµίου κατά µήκος αυτού µε δύναµη εφελκυσµού 1500 KN δεν 
πρέπει να παραµείνουν παραµορφώσεις στην περιοχή των Κ.Μ.Α. 

Με τους δύο αυτούς ελέγχους (εφελκυσµού και δυναµικής φόρτισης) ελέγχεται εκτός από την 
αντοχή του έτοιµου Κ.Μ.Α. και η αντοχή των υλικών που τον συνθέτουν όπως αµφιδέτες, βλήτρα 
αµφιδετών κλπ.  

Ένας τρίτος Κ.Μ.Α. τοποθετείται σε Σ.Σ.Σ. σαν αιωρούµενος αρµός µεταξύ δύο στρωτήρων και 
παρακολουθείται κατά την διάρκεια δύο χειµερινών περιόδων.  

4.1.3. Ηλεκτρική αντίσταση(κατά την παραλαβή γίνεται σε όλους τους αρµούς) 

Η ηλεκτρική αντίσταση της γραµµής µε κυκλώµατα γραµµής δεν πρέπει να είναι µικρότερη από: 

• 70 Ω σε µονωµένη σιδηροτροχιά µήκους 30 m  

• 50 Ω σε µονωµένη σιδηροτροχιά µήκους 45 m 

• 1,5/S Ω σε µεγαλύτερα µονωµένα τµήµατα γραµµής µήκους S σε Km 
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Για να επιτευχθούν τα παραπάνω θα πρέπει σε κατάσταση άνευ υγρασίας η ηλεκτρική αντίσταση 
των Κ.Μ.Α., εκτός γραµµής να είναι ≥ των 30 ΜΩ. Ενώ αντιθέτως σε κατάσταση πλήρους υγρασίας 
των Κ.Μ.Α., η ηλεκτρική αντίσταση δεν θα πρέπει να είναι µικρότερη των 1000 Ω. 

Οι παραπάνω έλεγχοι επαναλαµβάνονται σε περίπτωση που χρησιµοποιηθούν νέα υλικά των 
οποίων η ποιότητα δεν έχει ελεγχθεί. 

Εκτός των παραπάνω αναφεροµένων οι Κ.Μ.Α. θα πρέπει επίσης να ελέγχονται κατά την 
παραλαβή τους και: 

• Ως προς την ευθυγραµµία (σε µήκος 1 m επιτρέπεται απόκλιση 0,2 mm) 

• Ως προς το φινίρισµα 

• Ως προς την σύσφιξη των βλήτρων αµφιδετών (δειγµατοληπτικά) κλπ 

Τέλος επισηµαίνονται τα παρακάτω: 

α. Επειδή οι Κ.Μ.Α. τύπου S παρουσιάζουν κάποια ευαισθησία στην υγρασία και την 
θερµοκρασία, γι’ αυτό θα πρέπει τόσο κατά την κατασκευή τους όσο και µέχρι την σκλήρυνση 
τους (24 ώρες περίπου) να βρίσκονται σε χώρους άνευ υγρασίας και σε θερµοκρασία Τ=20οC - 
25ο C. 

β. Θα πρέπει να προσεχθεί ιδιαίτερα ο τρόπος συσφίγξεως των HV βλήτρων αµφιδετών υψηλής 
αντοχής. Στην αρχή γίνεται σύσφιξη των δύο εσωτερικών βλήτρων εναλλάξ µέχρι να επιτευχθεί 
ροπή 0,9 KNm και στην συνέχεια συσφίγγονται επίσης εναλλάξ µε την ίδια ροπή τα δύο 
εξωτερικά βλήτρα. 

Μετά από 30 min γίνεται η τελική σύσφιξη κατά τον ίδιο τρόπο προς αντιµετώπιση και της τυχόν 
εµφάνισης ερπυσµού. 

 

5. ΟΡΟΙ ΚΑΙ ΑΠΑΙΤΗΣΕΙΣ ΥΓΙΕΙΝΗΣ – ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ  
Θα ληφθεί υπόψη η ΠΕΤΕΠ 14-01-10. Ενδεικτικά αναφέρονται: 
 

5.1. ΠΙΘΑΝΟΙ ΚΙΝ∆ΥΝΟΙ ΚΑΤΑ ΤΗΝ ΕΚΤΕΛΕΣΗ ΤΩΝ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 
• Κατά την µεταφορά απόθεση και διακίνηση των υλικών. 

• Εκφόρτωση µέσω γερανοφόρου οχήµατος ή µε ανατροπή. 

• Μεταφορά δια χειρός ή µηχανικών µέσων αντικειµένων µεγάλου βάρους. 

• Χρήση εργαλείων χειρός. 

• Χρήση µηχανηµάτων. Ο χειρισµός του εξοπλισµού και των εργαλείων θα γίνεται µόνον από 
εξουσιοδοτηµένα άτοµα. Κανένα άτοµο χωρίς την επαρκή καθοδήγηση και εκπαίδευση και 
χωρίς πιστοποίηση της ικανότητας του να χειρίζεται ασφαλώς τον εξοπλισµό ή τα εργαλεία δεν 
θα εξουσιοδοτείται γι αυτό. 

 

5.2. ΜΕΤΡΑ ΥΓΙΕΙΝΗΣ ΚΑΙ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ 
Η συµµόρφωση προς την οδηγία 92/57/ΕΕ που αναφέρεται στις «Ελάχιστες απαιτήσεις υγιεινής 
και ασφάλειας προσωρινών και κινητών Εργοταξίων» είναι υποχρεωτική καθώς επίσης και η 
συµµόρφωση µε την Ελληνική Νοµοθεσία στα θέµατα υγιεινής και ασφάλειας (Π.∆. 17/96 και 
Π.∆.159/99). 
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Υποχρεωτική επίσης είναι και η χρήση µέσων ατοµικής προστασίας κατά την εκτέλεση των 
εργασιών. Οι ελάχιστες απαιτήσεις είναι οι εξής: 

• Protective clothing - Mechanical properties - Test method: Puncture resistance - Προστατευτική 
ενδυµασία. Μηχανικές ιδιότητες. ∆οκιµή αντοχής σε διάτρηση. EN 863:1995 

• Προστασία χεριών και βραχιόνων (ΕΛΟΤ ΕΝ 388-94) 

• Industrial safety helmets  (Amendment A1: 2000) -- Κράνη προστασίας.EN 397:1995 

• Safety Footwear for Professional Use - Part 2. Additional Specifications Superseded by EN ISO 
20345:2004 - Υποδήµατα ασφαλείας για επαγγελµατική χρήση (αντικαταστάθηκε από το 
πρότυπο EN ISO 20345:2004) EN 345-2:1996 

 

6. ΤΡΟΠΟΣ ΕΠΙΜΕΤΡΗΣΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ  
Επιµετράται η προµήθεια των πλήρως κατασκευασµένων Κ.Μ.Α. σε τεµάχια. 

Στην εργασία της κατασκευής των κολλητών µονωτικών αρµών περιλαµβάνονται οι δαπάνες για 
την: 

• παροχή όλων των απαιτούµενων εργατικών χεριών, µηχανηµάτων, υλικών και εφοδίων. 

• προµήθεια, µεταφορά επί τόπου του έργου και αποθήκευση όλων των υλικών. 

• πραγµατοποίηση όλων των απαιτούµενων δοκιµών, ελέγχων κλπ για την πλήρη και έντεχνη 
εκτέλεση της εργασίας σύµφωνα µε την παρούσα ΠΕΤΕΠ, καθώς και η εργασία 
αποκατάστασης και τα υλικά που θα απαιτηθεί να αντικατασταθούν σε περίπτωση 
τεκµηριωµένης διαπίστωσης ακαταλληλότητας τους κατά τον έλεγχο παραλαβής. 

Περιλαµβάνεται επίσης κάθε άλλη εργασία µη ρητώς κατονοµαζόµενη αλλά απαραίτητη για την 
πλήρη και έντεχνο εκτέλεση της εργασίας. 
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ 1ο 

 

ΥΠΟ∆ΕΙΓΜΑ ΠΡΩΤΟΚΟΛΛΟΥ ΠΑΡΑΛΑΒΗΣ ΥΛΙΚΩΝ 
 

Έργο: .................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 

Ηµεροµηνία παραλαβής: ....................................................................................................... 

Περιγραφή υλικού ..............................................:..............................................................…. 

............................................................................................................................................... 

Κωδικός Προτύπου ..............................................................................................:................ 

 

Εργοστάσιο παραγωγής: ...................................................................................................... 

Εργοστασιακός τύπος: .......................................................................................................... 

Ηµεροµηνία παραγωγής: ...................................................................................................... 

Παρτίδα παραγωγής: ............................................................................................................ 

 

Τηρούµενες Προδιαγραφές του υλικού 

............................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 

 

Παρατηρήσεις κατά την παραλαβή: 

............................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 

 

Ο Υπεύθυνος Παραλαβής: 

...............................................................  

 


