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Обозначение
документа

Наименование Стр,

тв .г-гв -о о лзк м Пояснительная записка 3

/>25.2-7.5 -Of нм Крепление железнодорожных рельсоВ

Р43, PSD к стальным подкраноВым

Волком 4

т в .г -i.s  -сейм Крепление краноВоео рельса КР140

к стальным поднраноВым балкам 5

/>25.2-7.5 -ОЗИМ Температурный сты н желеэнодо -

рожных рельсоВ Р43 . Р50 6

/>25.2-7.5 -04 НМ Температурный сты н нраноВых

рельсоВ нР 70. hpzo  , нр то  , hpjzo  ,

HP № . 7

/>25.2-7.5 -05КМ РядоВай сты к железнодорожных

рельсоВ Р43% PSD 5

M S .В-16 -оакм РядоВой сты к нраноВых рельсоВ

КР70, KPSQ , НРНЮ, HPI20 , КР1Ч0 9

/>25.2-7.5 -07 НМ Рекомендации по злектродугоВой

сВорке стыкоВ рельсоВ В съемных

формах Ю

/>25.2-75 -ОШ/ БокоВые полуформы для сВарки

голодна и шейки рельсоВ k p w .kpso !5

/>25.2-7.5 -05>М БокоВые полуформы для сВарки

I S
Обозначение
документа Наименование Стр.

голоВки и шейки рельсоВ крюо,

крио 16

/>25.2-7.5 -10КМ БокоВые полуформы для сВарки

голоВки и шейки рельса ХР1Ч0 /7

М Б . В-1.6 -НИМ Полуформы для сВарки подошВы

нраноВых рельсоВ 1$

/>25.2-7.6 48КМ Верхние ограничители для сборки

нраноВых рельсоВ 19

/>25.2-7.5 -/3/W БокоВая полуформа , полу форма

для сВарки лодошВы и Верхние

ограничители для сВарки железно-

дорожного рельса Р43 го

/>25.2-7.5 44КМ БокоВая полу форма, полуформа для

сВарки подошВы и Верхние ограничи-

тем / для сВарки железнодорожного

рельса 050 т

ЗаЁ отВ ЪеляеЁ !
н конто Лодзь
Гякансщ

§f

(hum яр Сорокина ф З г -
ЪаВ гнул Лодзь Х ~ > и
Проверил Лодзь
исполнил клочкаЁ ё Ь с

1 Л 2 В . 2 - 7 . 3 - 0 0 К М

Содержание
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/. дВедение
// 5  настоящем^ Выпуске разрпботсны  рабочие ч е р те 

жей И Ц  дета ле й  креплений нраноВых а ж елез но дороге -  
нш х репьсоВ к стальны м  поа крановым балкам и дета  -  
ле й  тем пературны х и рядовы х стьш оВ рельсоВ.

IS. Выпуск содерж ит:
чертеж и у  злоб и деталей Креплений ж елезнодорож 

ны х рельс о о Р УЗ  по ГОСТ 7/73-5 Ё* Р50 по ГОСТ У  70 - 75 и 
кранобых рельсоВ И Р Й О  по ГОСТ B iS f-7 6  (д е т а л и  креп
лений кранобых рельсоВ ИР 70, ИР 80, HP WOf ИР ISO следцет 
Вы полнять по ГОСТ 0 4 7 9 / -8 / );

чертеж и узлоВ и де та ле й  тем пературны х и рядовых 
стьш оВ  железнадарожнб/х рельсоВ Р й З , Р  so и кранобых 
рельсоВ ИР 70, ИР ВО, И Р /00, И Р/80, ИР/7/0;

рекомендации по Выполнению сварных сты ков рельсоВ.

8. Область применения

8.1 Материалы Выпуска предназначаю тся для  применения 
при креплении рельсовы х п у те й  под мостоВые опор -  
ные краны общего назначения, устанаВлиВаемые В зданиях 
и на о тк р ы ты х кранобых эста к а да х , ВозВодимых:

Во Всех климатических районах (расчётная темпера
тур а  минус 05°С и Выше) -  для  отапливаем ы х здании ;
В клим атических районах пн ... $  [расчетная тем пера -  
ту р а  минус йо°С и Выше) -  для  неотапливаем ы х зданий 
и о тк р ы ты х краноВы х эстакад ;
В несейсмических районах и В районах сейсмичностью  
до 9  5ал л о б % предназначенных для эк сп луа та ц и и  В неае-  
рессиВной, слаба -  и средне -  агрессивной среде.

3. К онструртидмо/е решения

ЗлВрвпленив к  балкам железнодорожных рельсов Р 7/3; Р 50 и 
краноВаго рельса И Р  /до запроектировано па плойках, 

з г. И реп пение на планках осущ ествляется при помощи 
упорных и прижимных планок, прикрепляемых к  паясу бал
ки болтам и М2в по ГО СТ 7796-70. Упорная и прижим
ная планки соединяю тся м еж ду собой монтажной сваркой

33. В  прижимной планке отверстия под болты  расположе
ны асимметрично по отношению к кроям планки, что рвет 
Возможность, используя один типоразмер планки, осуществлять 
рихтовку рельса В пределах ± /б  мм путём  поборота планки
на /80:

3.U. Расположение отверстий В Верхних поясах подкрано
вых балок длр установи и планок следует принимать по 
данной серии.

3.S. тем пературны й сты к крановых и ж елезподорожных 
рельсов осущ ествляется на лорных накладках. Концы 
рельсоВ, примыкающие к  тем пературном у с ты к у, должны 
быть обработаны. В целях удо б с тв а  обработки кончав 
рельсы, примыкающие к тем пературном у сты к у, должны  
бы ть укороченными [ длиной 8 - 8,5 м ).

3.8. Рядовые сты ки рельсов рекомендуется Выполнять 
сварными. Рекомендации па Выполнению сты ков рельсов при
ведены но дакум. 08 ИМИ. При о тс у тс тв и и  оборудования 
для Выполнения рядоВых сты ноб рельсов сварными до
пускается Вы полнять сты ки рельсов на б о л та х .

3.7. С ты ки рельсоВ, Выполняемые на б о л та х , должны  
бы ть смещены относительна м онтаж ны х сты ков балок 
не менее чем на /500мм.

3.8. Ори  ̂ требуемой ширине антисейсмического ш ва, пре
вышающей 6 0 мм, сле дуе т предусм атривать два темпера
тур н ы х сты ка рельсов, расположенных на расстоянии  
/,а -/ ,5 м  о т  оси шва.

ЗоЕ отд. бвлреб
Я контр. Лодзь
?в. консгр. ШудолаЬ
дл UriJ/tnp. Сорокина
ЗоЕ зруп Лодзь
ПраЁерм Г—4-

исполнил

1.426.2-7.5 -00ПЗКМ

П о я с н и т е л ь н а я  з а п а с к а
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Марка
с ты к а

ГПип
рельса

м  / Рй З
М 2 PSG

'± _

Планка упорная 
лоз. /

fijs

ь и ; М 2

Планка приусимнар
ооз. 3 2-2

ОтВ.ФЭ8

в Г

© -

70 , 55
1C>5 ] }

65 j, SOТ
ffS

Т<?
Зля Ml

т .

/в

ю
оа

Марко
креплен. Паз. Сечение длина,

мм

Нол-б а М асса, нг
Примечание

7 н / дет. в с е х Марки

{ -8 5 * 8 170 2 - 0,91 1,82 -

M i

2 -1 2 5  И В 150 2 - 2,35 П ро -
3 б о л т  М 2.U юо к - G /l 7 1,88

9 М
—

h Зоина М 2 й — 8 - 0,107 0,88 T0CTS915-7D

5 Ш айба 2  й - к - 0,032 0,13 ГОСТ11371-78

1 -8 5 *  /0 178 5 - 1,13 2 ,2 6 —
2 -1 /5  * 16 150 2 - 2,17 k ,3k -

М 2 3 б о л т  М2 й W D k — О к 7 i8 8 9,5 —
k Зайка М 2 б — 8 - 0,Ю7 0,86 ГОСТ 59/5 -70

5 Ш айба 2 к - й - 0,032 0,13 ГОСТ 11371-78

i. Материал упорных и прижимных планок ( поз. 1 о лоз. 8 ) -  
- сталь парки ВСгЗлс 6-1 па ТУ 1й-1-3023-80.

3. б а лть ! сле дуе т применять па ГОСТ 7788 -70 и назначатьt 
по та б л. 57*  глаВы С И  и fl IJ -3 3 -8 /  *т Стальны е конструкции 
применительно к конструкциям , не рассчиты ваем ы м  на 
Бы наслиВость.

3. Прижимные планки м о гут и зга то о ля ть ся  с лр имена -  
ни ем гибки В м есто стр а эр к и  с  сохранением с а а тё е тс т-  
В утщ ега  укло на .

ЗсЁ 2nd ЁзпявЬ
У кеьтр ЛаОэь -У,а*г.
СП КСЧС'Р ЮчЁслоВ
Sr СП# Г5 Своими но

Лодзь
тсв^г Лодзь Ц « Ы

Клачкгс

1 . 4 2 6 . 2 - 7 .  б - Q i  К М
К репление ж елезнаВо
ронены х рельсоВ Ptf3P5Q 
к стальны м  подкраноёим 
балкам

Стадия | Лист ЛистоЗ
О I

РИдакХ?СТР1УФСТОШМельникова
Фармо/т я  3
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М 3

<L

П л о н к п  у п о р н а я
паз. /

Планка прижимная
2-2

Я /5

з Г

j с $
! лt1
! г

гг 
: !

Ь!
о•о §

! 7 { «пто1 —4
6S 50■S

Т *

(Ь

s
i Сечение блина,

ММ

Кол-Во Масса, к г
ПримечаниеПоз,

Т н /дет. Всех Марна

i -85*i6 п о г - 1.8 f з.Ъ2 —

3 -  //Sx/6 /50 г - 2,/7 k,3k —

м ъ 3 болт М 30 /30 k - Q.SU 2JB н,< —

If дайна М3k - 8 - 0./07 О М ГОСТ 53/5-70
$ Шайба 5U — 4- - 0,032 орз ГОСТ Н37/-78

I  М ат ериал у п о р н ы х  и  приэ/симны х п л а н о к  ( п а з .  1 ит ъ £)~  

-  ст а л ь  м арки  З С г З л с  6 - 1  п о  Т У  7 б  - / - 3 0 8 3 - 8 0 .

£ болты  следует применять па FOOT 7798-70 и назначать 

по та б л . S7 злобь/ ПНиП 0-33-81 „ Стальные конструкции 

применительно к конструкциям не рассчитыВовмым на Вынос- 

ли5о с ть ,

3, бриусимные планки могут изготоВляться С примене

нием гибки Вместо строчки с сохранением соответст
вующего уклона.

1Й

5воре о
н. контр. Лодзь
до констр ШуёалоВ
2/1 инщ.пр Сорокина
3 аб.гряп. ЛаЗзь /г.
ОраЪгрш Ладзь 'Ш г'й
испо/шш Нлоикаё

U 2 6 . 2  - 7 . B - Q 2 K M
Нрепление кранобоео  
р е л ь с а  КР Ию к  с т о л ь 
ным поднранаВым Волком

CmaSud лист листов

РИпрОЕКТШЛШШРЗЙ^Я 
UM. мельниноёь

Формат НЗ
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таблица/

n k l ■ П Д _

4 - f l J S .  [_•1 wi в
1 | ^ ! М

ч/i l  380 ____
U J

580

з-з

1
т . дпр тс/
IS длл TCS

/упопные планки устанаблиёать 
после рихтоБии рельса

ТИ ;ТС2
Р ел ь с  р и з ;Р 5 0  н0 г  оВалькые отВерстия 58*/Ю

_ _ _  7  *

2-2

Марка
стыка Роэ Сечение длина,

мм

Кол-Во Масса, кз Примечание

г к (Зет. Всех Март

T C I

/ -  /ko *гз SSO 3 - 80.3 1/0.82

kl.g

—

г Зонт мг1/ но 3 - 0.S03 /,ог —

3 Зойка мвк — в — о,/от 0.3/ ГОСТ 58/5*70

п Шайба вй — г — 0.033 ом ГОСТ //371-76

Т С 2

/ * /52 *  88 6Б0 3 — 33,05 Ш/уО

ksM

—

г болт МЗй /10 г — 0,509 1.83 —

3 дайка MSh —  12 — 0.W7 0.3/ ГОСТ 59/5*70
и Шайба ВЦ — 2 — 0,033 ом ГОСТ //57/* 7&

[только В стенке̂ рельса

Ось темпеоо/тщрноао 
г. тыка рель са ~

Марка
стыка

т ип
рел ьса G , П г а » 5 R

ТС/ О й з /80 63.5 13,9 0 ,9 13 3 8 /3

ТС8 P 5 D /S3 68.5 15, Ц 1,Ц 13 3 8 1S

L -  L

i  М атериал накладок (поз. / ) столе марки 

0 9 Г2 С -/9  по ГОСТ (3 2 8 2 -1 3 .
в. б о л ты  с ле дуе т принимать по ГОСТ 1138*70 и казна* 

чать по /падл. 3 7  * м алы  СМ и О  1 -2 3 -8 /  „ Стальны е кокет* 
рукции применительно к  конструкциям , не рассчиты Ваемы » 
на ВынослиЬасть.

1.4 2 6 . 2 - 7 . 6 - о з к мЭз8 с~д ЗвлрвВ
н мем'-ц ЛсЗзо
гг кг*с? UytcHsa /77 w СтсЗия Лист Лисг-сё
гр u«xrt Сьрвъно i/iем пературны и с т ы к D i
Зь8*РГ
крсЗв̂ г
tiersr^f

лаЗэь
лаЗзь
Клочнсй

К1>*Н7 зр е ле зн о дя р о угн ы х  
рельсоВ  P k 3 , PSD

№|РКЮСТЯ|Ы
ем Мелом

m tm m *
uksBq

Фортен 33
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P  C l ;  P C 2

Ось сты ка  рельса

Марка
стыка

тип
рельса

РС/ РНЗ
PCS Р SO

: Ж  r if e  4 V -j mi------------- m -------ras лл гj Ф  Щ )  \ Я

mo i HD SO

1—  

, 5°

i — i 
1/0 l-r

r m

= 1

790
tko /so 70 70 /SO /Uo

eso У

Марка
стыка поз. Сечение Элина,

мм

Нол-Во Масса, кг
Примечания

г н /Вт. Всех Марки

P C I

/ Накладка 790 г — /6,01 38.09

35,3

ГОСТ /9/87-73

8 б о л т  MSS /35 6 - о № 8,69 Г0СТ//530-76

3 Sauna MSS — S - 0/5Н 0,92 г о с т / т я н в

h Шайба 2S — б — 0,095 0/6 ГОСТ f/371-75

P C  2

/ Накладка 890 в — /8,77 37,54

ks.s

ГОСТ/9/28-73

8 б о л т  M9U 150 6 — 0 ,5 8 5 3,51 ГОСТ//530-76

3 дайка Мдй — 6 - О, /55 0,93 ГОСТ /1532-76

k Шайба 9Н — 6 — о.озг 0,19 Ш СТН37Ш

для р с /

для PCS

М а те р и а л на к ладан (г т ъ . / ) с п а д у т  принимать

согласна требованиям ГОСТ %/33~73

и

ЗаЁ. c n i В еп р еЬ
И HSPP-C Л о д з ь J /р ф *.
Зр НСЮ*? U JySaroE
ip  и*Ж ffp Сера хин о
За$ Л одзь M a i l .
f lp o t e /u Л од зь
ы'СРОЛШ UrCkvcH E L .

U 2 6 . 2 - 7 . f i  - 0 5 К М

Ря Во5ой стшн фелезнв-
дарт/смых рельсоВ 

РЬЗ, PSO_______

стадия лист Листов *
P *

liWwottrrrsjbio» стадия
им ате,?ь*шсВа

Ф а р м а т Я З



таблица /

РСЗ... PC Б
Рельс

Ось сты ка рельса У
2-2

П О Ъ . /  3*49*

} -£  ОтВ. ФР8

' с

1 1* \
»эef sgjffgs

__ с [N----------- 5---- —------Г у  ( к -L  *V. J V * ч ? —ц7 ----- % -

V
Сз

— t  . .. .

90

h r
во tea /го 90 Js * 4  +

и

>/ б мм таблица В

5 II 5
° ти п

рельса h 9, *9 0* °s S

РОЗ
КП 70 be

зо s 8 3 7 ISКР60 Si
РС4 НР /оо SB 3S 6 9 9 9 BO
PCS к р /во 66 4a 7 И 18 /8 BS
РСБ нр то 70 4s 11 17 15 18 30

И

парка /7_я блина,
гт

Кол-Во М асса,кг
Н айм е чана я

сты ка Паз, Сецение г н Idem. всех Марки
ilUтД* 4т WI4/IJ

/ -9 0 *1 6 4ба г - 3,4 7 6,94

Р С З
2 б о л т  N84 ПО 4 — 0,509 8,04

9.S
—

3 Зойка тв й — 4 — 0,107 0,43 r0CTS91S-70*

h Шойба 84 — 4 — о.озз 0.13 ГОСТ 11371-78

/ -7 0 *3 0 4бО з._ — 5,05 /0,1 —

P C 4
В б о л т  N94 /го 4 _ 0,544 8,18

3 8айна M P 4 — 4 — 0.107 0,43 ГОСТ 5915 -70

4 Шайба 84 — 4 - 0,032 0,13 ГОСТ 11371-78

/ -8 0 * 9 5 4бо В - 7.33 /4.44 —

P C  5
г б о л т  м гц /40 4 - 0.615 г.4б —
3 Зайка N 8 4 _ 4 - 0.107 ОрЗ 17.S ГОСТ 5 9 1 5 -7 0 *

k Шайба 84 — 4 - 0,038 0,13 ГОСТ 11371-73

t - 9 0 *3 0 4б0 В - 9,75 19,5 —

P C  б

в б а л т  N84 /50 4 - 0.951 3,6
33,7

—

3 Зайка М34 — 4 - Р /07 0.43 ГОСТ 59/5-70*

4 Шайба 34 - 4 — 0.038 0.13 ГОСТ 11371-78

1. Материал накладок( лоз. 1) -  шала парок ВСгЗлс 6 т/ по 
ТУ 14-1-3083-ВС (РСЗ; РС4) и 09ггсчг па ГОСТ /9889-73 
(P C S ; PC 6),

в. болты  следует применять па ГОСТ 7798-70* и назначать 
по табл. 5 7 *  глаВы СМ и П /7 -83-81* .Стальные конструкции* при
менительно к конструкциям, не рассиитыВаетт на ВынослиВость.
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Общие положения

и. Настоящие рекомендации содержат указания по механизиро
ванной и ручной сВарке монтажных стыкоВ рельсоВ под 

мостоЬые кроны Ванным способом В съемных грацштоВых или 

медных формах.
it. Рекомендации распространяются на сборку стыкоВ 

кроноВых рельсоВ типоВ КРЮ; НОВО; КРЮО; к о то ; KPtkO по 

гост№ 1~пд*. железнодорожных рельсоВ РкЗпо г ш т т з -з ч *  и 

PS0 по го с т  т т о - w .
is. При сборке, сборке и приемке рельсоВ следует 

рукоВодстВоботься требованиями СИ и л 3,03 01-31 „Несущие и ограж
дающие конструкции и положениями СНи ПМ-k-SQ  „ Техника 

безопасности В строительстве

В. Оборудование, приспособления и cSapomis материалы

21 Зля механизированной Ванной сВарки стыкоВ рельсеВ 
необходимо иметь:

-  комплект съемных грофитоВых или медных форм ;
-источники питания типа  зду -sos; О Д У-зоб ;

-  сборочные полуаВтоматы типа пдг-ооЗ: пда-5П .
2.2. Цля ручной дуеоВой сВарки необходимо иметь;
-источник питания ддм  -Ю01; ддм - ШШ; зд у -зо з ;
-  комплект съемных ераритоВых или медных форм :

- злентрододержатели.
Z.3. Съемные формы изеотоВляются из меди марок М1;М2 ; мз или из 

графита марок эго: з п  по гост w zs  - so
по чертежомt прабе денным на докум. ОЭкм-Якм. путем механичес
кой обработки на заВоде или В мастерских м онтаж ны х

________________ _____________________________________1_*о

участкоВ. Очертания бокоВых и нижних частей форм должны

соотВетстВоВать профилю рельса. При изготоВлении грарштаВых 

форм В качестВе резца используются эаеотоВки, Вырезанные 

из рельса (Рис. О
гм. Механизированная Ванная сборка стыкоВ рельсоВ В ы ть  

няется порошкоВой лроВолокой марки пп-лнз диаметром Фдмм 

гу ft-4 -m -W . Ручная Ванная сВарка Выполняется электродами 

типи 350Й марки уони f3/ss диаметрам ФМмм.
as для удобшВй Выполнения механизированной Л у ш и  

рекомендуется применять удлиненные мундштуки (Рис. В)

Мундштук локрыВается асбестоВым шнуром, пропитанным 

жидким стеклом с последующей прокалкой В п е т при темпе

ратуре 2SQ-XiO*C В течение f.S-za часоВ.

з ПодеотоВко рельсоВ под сВарну

з.1 торцы рельсоВ должны быть обработаны механическим

способом перпендикулярно оси рельсоВ.
3Z. Шорцы рельсоВ и прилегающая к ним зона на расстоя

нии ВОмм должны быть тщательно очищены от грязи , 
ржаВчины, Влаги, масла о щсгнцеВ.

з.з. вВарка стыкоВ рельсоВ должна Выполняться на медной 
подкладке с зазором между торцами рельсоВ Ш-ВОмм согласно 

рис. 3.
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з а . для увтамЬш медной подкладки рельсы В месте сты ка  

должны быть осВобождекы о т креплений . Про стам необходи
мо следить за положением рельсоВ В плане и исключить 
Возможность лерелотВ В месте сВарки.

и  С й и р к а  c m m o S
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4Х СВарко стытВ рельсоВ производится В дЕо э та п а : 

сВарка лодошВы рельса (рисЛ}\ 
сВарка остальной т о т  рельса (рис. б)

Процесс сВарки на каждом из этапоЕ должен быть непрерыв
ным. допускается кратковременный перерыВ при услаВии , что  

к моменту сВарочноеа процесса ж идкая Ванна не 
должщ осты ть.

к. 2. Началу сВарки подошВы рельса должна лреВшестШать 
установка подкладок и ниж них частей сменных форм*
При сВарке рельсаВ типа W .  pso концы последних подвер
гаются предварительному падовреВу до температуры зоощб  

АЗ. СВарка подошВы рельса производится на медной подклад
ке с тюстаноВкай В зазоре между торцами рельсоВ стальной 

пластины толщиной 6-дмм, имеющей скос кромок под углом за0 
к Вертикальной плоскости стыкуемых торцоВ (рис. 3 ,4 )

kk. Ручная сВарка электродами производится на реж имах, 
установленных паспортам no данную марку электрода, 
механизированная сВарка ларошкоВой проВолокой марки 
ПП-АНЗ диаметрам Змм производится на режиме -* 

сила сВарочнаго то к а - чэо-чбоп; 

напряжение на д уге - 3B-36В;
Вылет электрода -  5D-+S0hm;  
полярность-  обратная

ill
н,5. Особое Внимание при сВарке следует уделять проллаЕле- 

ниш торцоВ рельсоВ. Зля этого необходимо следить , чтобы 
дуга горела между электродам и сВариВавмыми кромками 

рельса на уроВне соприкосновения их с жидкой Ванной.
Схема движения электрода показана на рис Л

к.в. в момент окончания сВарки подошВы рельса сВарочный 
процесс рекомендуется заканчивать за контуром рабочего 
сечения рельса, так как это позВоляет ВыВеслт Возможные 

дефекты шВа (шлакоВые Включения, поры , усадочные ракоВины) 
за пределы рабочего сечения рельса.

А7 После сВарки подошВы рельса шоВ очищают о т  шлака 
и по обеим сторонам стыка устанаВлиВаю т и закрепляют 
струбцинами бокоВые части формы таким образом, чтобы их 
пазы были расположены протиВ зазора (рис. б), после чего 
Ванным способом сВариВают шейку и галоВку рельсоВ.

hi. СВарку начинают у асноВания шейки и Ведут до заполне- 
т я  Всего зазора, для ВыВедения усадочной ракоВины за кон

тур сечения рельса после заполнения зазора должно быть 

Выполнено усиление шВа Высотой £ 0 ...3,0мм.
49. После окончания сВарки стыкаВ железнодорожных рельсоВ 

РЧЗ ; PSD должно быть обеспечено их замедленное охлаждение.
Ы . СВарка стыкоВ рельсоВ должна производиться только 

после сдачи стыкоВ под сВарку и осмотра подготовленных 
стыкоВ лицом, осуществляющим рукоВодстВо сВорочными 

работами.
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к.п. при температуре окружающего Воздуха ниже минус ю°С 

концы стыкуемых рельсоВ (на длине 250мм} перед сборной должны 
подогрсВаться до температуры 250-300еС.

к. 12. К Выполнению работ по сВарне стыноВ рельсоВ допус
каются дипломированные сВарщцни , прошедшие аттестацию  
8 соотВетстВии с требованиями дробил аттестации сВарщи- 
коВн. Госгортехнадзора СССР и получибшие специальную подготов
ку по dapne стыкоВ рельсоВ.

s. Контроль начестВа сВарных соединений
Контроль качестВа сВарных соединении Выполняется на Всех 

стадиях подготоВки, сборни и сВарни стыноВ рельсоВ и Включает •
I) контроль нВолшринации сВарщиноВ (перед допуском сВарщи- 

на н сВарне стыноВ рельсоВ он обязан сВарить боа контроль
ных образца);

г]контроль состояния сборочно- сборочных приспособлений, 
сВарочного оборудования и измерительной аппаратуры ;

3) тнтроль начестВа сборочных и сВариВаемых материалов 
по сертификатным данным на соотВетстбие их требованиям 
ГОСТ9458-751 ГОСТ 9457-75 ; ГОСТ 2245-70; ГОСТ М М / ;

4) контроль качестВа лодготаВки детолей под сВарну ;

5}контроль соблюдения технологии сборки:
в] контроль сборного соединения Внешним осмотром (юа*/*) 

шВоВ, при этом:
сВарные стыки не должны иметь трещин, сЕцщей .рокобин, подрезай, непро-  
ВароВ и других дсфектоВ;
поверхность катания и бокоВые громи галоВки рельса должны быть 
прямолинейными а праберяться пин ей нами.

12

S районе стыка отклонения этих лоберхноатей о т  прямой на длине 
1м не должны пребышать 1мм.
динтоабразность В стыке -  не более о,005д(В-ширина лоВошВы рельсоВ мм)* 

т) контроль Внутренних дыректоб шба по микрашлифам, Вырезан' 
ным из образцов сВарных соединений, или путем осмотра поверх
ностей изломай после разрушения сВарных соединений изгибом 
дВух контрольных образцоВ по п.1, при этом ; 
на поВерхности микрошлшраВ или изломоВ не должно быть 
непроВароВ и трещин;
допускаются одиночные газоВыг поры и шлакоВые Включения, при 

суммарной площади не более 2.5% В сжатой зоне и не более /%
В растянутой зоне соединения от площади поперечного сечения рельса. 
Если результаты испытании окажутся ниже указанных требобаний, 
то производятся поВторныв испытания на том же кшшчестВе 
образцоВ;

I] для краноВ легкого и среднего режима работы обязательно прове
дение Ю0% осмотра Всех сВарных стыкоВ до и после 3s краткого 
прохождения крана с применением луп 4-7 кратного уВеличения;

э) для краноВ тяжелого режима работы необходимо прове
дение Выборочного радиографического или ультрозбукоВого контро
ля качестВа сВарных стыкоВ В объеме 5% о т общего числа оборонных-  
стыкоВ и Выполнение п. 2.
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Обозначения:
<- Рельсы После удаление шлаке
2 - Струбцина нижние части  формы устано-
3 -  ВокоВай часть формы В и ть на прежнее м есто.

Рис. 5
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ВокаВая палусрорма 
для сборки рельса HP7D

бакоВая палусрорма для 
сварки рельса H P 8 Q
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случае изготовления полуерарм иг 2*листов

i. Полусрармы могут изготовляться из заготовкиt 
полученной любым методом.

г. 8 случае точного и чистого литья механическая 
обработка не требуется.

з. Материал форм приведен на донум. 07км лист 4.
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баковые полусрормы для 
сварки голооки и шейки 
релЬСоВ КР70; КР80
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б о к о в а я  полуошрма для 
сварки рельса КРЮО

боковая полуашрма для  
сварки рельса к р  <20

f. Ролусрорыы м о гут изготовляться из заготовки, получен
ной любым методом.

е. В случае точного и чистого литья механическая
обработка не тр еб уе тся .

3. Материал форм приведен на докум- 07КМ л и с т  4.
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i. Полу формы могут изготовляться из заготовки, 
Полученной любым методом.

г. 8 случае точного и чистого литья механическая 

обработка не требуется«
3. Матеоиал форм приВеден на докум. ОТкМ лист 4.

< . 4 2 5 . 2 - 7 .  Б -  Ш К МЗаВ. отд. ВеляеВ
Н.кантр. Лодзь
Глканстр, ШуВалоВ . ш £ г —-

боковые полусрормы для  
сВарки головки и шейки 
рельса H P ik a

Стадия Лист Листов
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Верхний ограничитель 
для рельса HP 70

Верхний ограничитель 
для рельса НР80
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Верхний ограничитель 
для рельса кР<го

Верхний ограничитель 
для рельса НРШО
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Верхний ограничитель 

для рельса НР400
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4. Полусрармы м огут изготовляться из заготовки ,  

полу ценной любым способом.

г .  В случае точного и чистого  л и ть я  механичес

кая обработка не т р е б у е т с я .

3 . М атериал форм приведен на докум. 07НМ л и с т  / .

б е л я е В
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С т а д и яВерхние ограничители 

для сварки крановых 
рельсов
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боковая палусрорма для сборки солодки и шейки Полусрорма для сборки подошбы Верхний
ограничитель

320 ч?

'обработка кругом

4, Формы могут изготавливаться из заготовки, 
полу ценной любым методом.

г 8 случае точного литья механическая обработка 
не требуется.

з. Материал торы приведен на докум- 07КМ лист 4.

. S* , ,
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/ Глконстр ШуВолоё J, Зснобся палусрорма, naryepop- Стадия Лаоп Листсб

Гл инй пр Сорокина ма для сборки подошбы и 
Верхние ограничители для 
сборки железнодорожного 

рельса РЧЗ
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