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О КП 09 2103

18267— 82

Срок действия с 01.01.84
до 01.01.94

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на железнодорожные 
рельсы типов Р50, Р65 и Р75, изготовленные из мартеновской вы­
сокоуглеродистой стали, подвергнутые термической обработке па 
всей длине путем объемной закалки их в масле с последующим 
печным отпуском.

1.1. Рельсы, предназначенные для термической обработки, 
должны соответствовать требованиям, предъявляемым к рельсам 
первого сорта, изготовляемым по ГОСТ 24182—80 (за исключе­
нием закалки концов, механических свойств, скрученности, вол­
нистости и концевой искривленности); ГОСТ 8161—75, ГОСТ 
7174—75, ГОСТ 16210—77 (за исключением размеров по длине 
в каждом из стандартов).

Допускается подвергать термической обработке рельсы второго' 
сорта, изготовленные по ГОСТ 24182—80, по согласованию между 
изготовителем и потребителем. Закаленные рельсы, переведенные 
во второй сорт по поверхностным дефектам, предназначены только 
для укладки на путях, не принадлежащих МПС СССР.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
1.2. Химический состав рельсовой стали должен соответство­

вать ГОСТ 24182—80.
1.3. Рельсы после термической обработки должны соответство­

вать требованиям ГОСТ 24182—80, ГОСТ 7174—75, ГОСТ 8161—75 
и ГОСТ 16210—77.

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
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1.4. Твердость на поверхности катания головки закаленных 
рельсов должна быть в пределах НВ 341 . . .  388; твердость шей­
ки и подошвы рельсов — не более НВ 388.

Колебание твердости, определяемое в разных точках на поверх­
ности катания по длине одного рельса, не должно превышать НВ 
30 в указанных пределах.

Твердость по глубине упрочненного слоя головки рельса долж­
на быть постоянной или плавно снижаться и на глубине 16 мм от 
.поверхности катания должна быть не менее НВ 300.

1.5. Микроструктура закаленного металла головки рельса 
должна представлять собой сорбит закалки.

Допускается наличие мелких разрозненных участков феррита.
1.6. Механические свойства закаленных рельсов должны соот­

ветствовать следующим:
Временное сопротивление. МПа, не менее

кгс/м'М2, не менее .
Предел текучести, МПа, не менее

кгс/мм2, не менее .
Относительное удлинение, %, не менее
Относительное сужение, %, не менее .
Ударная вязкость при 2СНС, МДж/м2, не менее

кгс-м/'см2, не менее .
П р и м е ч а н и я *
1. В скобках указаны значения, определенные на поперечных образцах.
2. Неудовлетворительные результаты контроля механических свойств на по­

перечных образцах до 1 января 1990 г. не являются основанием для признания 
'рельсов негодными.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
1.7. Пробный отрезок рельса должен выдерживать низкотемпе­

ратурные испытания на удар под копром без излома и признаков 
разрушения.

1.8. В готовых рельсах не допускаются остаточные напряжения, 
приводящие к расхождению паза длиной 400 мм у конца пробно­
го отрезка рельсов длиной 600 мм более чем на 3,7 мм.

1.9. Допускаются концевые искривления рельсов в вертикаль­
ной плоскости, не превышающие норм, указанных в таблице.

Тип
рельса

Норма допуска на концевую искривленность рельса в вертикальной 
плоскости на длине 1 м, мм

с болтовыми отверстиями без болтовых отверстий

вниз вверх вниз вверх

Р50 0,8 1,0 0,5 0,3
Р65 * 0,5 0,8 0,5 0,5
Р75 0,4 0,8 0.4 0,5

1176 (1098) 
120 ( 112) 
794 (755)
81 (77)
6 (2,5)
25 (6)
0,25 (0,20) 
2,5 (2,0)
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Допускаются концевые искривления в горизонтальной плоско- 
ски не более 0,5 мм на длине I м.

1.10. Допускается снимать фаски размером не более 3X3 мм 
по всему контуру головки и шейки и не более 5X5 мм — по кон­
туру подошвы путем зачистки кромок торцев рельсов. На рель­
сах с болтовыми отверстиями снятие фаски сверху и снизу головки 
обязательно.

1.11. Закаленные рельсы следует разделять на рельсы перво­
го и второго сортов. Рельсы первого сорта делят на рельсы первой 
группы первого и второго классов и второй группы первого и вто­
рого классов. Разделение рельсов на группы и сорта проводят па 
ГОСТ 24182—80.

1.12. К рельсам первого класса относятся термически обрабо­
танные закаленные рельсы, соответствующие требованиям пп. 1.1 —
1.9.

1.13. Ко второму классу относятся рельсы, у которых при прие­
мочном контроле и приемо-сдаточных испытаниях обнаружено хо­
тя бы одно из следующих отклонений:

понижение твердости на поверхности катания до НВ 311;
колебание твердости по длине рельса до НВ 50;
понижение временного сопротивления на продольных образцах 

до 1098 МПа (112 кгм/мм2);
понижение ударной вязкости до 0,15 МДж/м2 (1,5 кгс*м/см2); 

отклонения от номинальных размеров по длине:
для рельсов длиной 25 м: с болтовыми отверстиями ±15 мм;,
для рельсов длиной 25 м: без болтовых отверстий ^  мм;
для рельсов длиной 12,5 м до ± 10  мм;
концевые искривления в горизонтальной плоскости у рельсов с 

болтовыми отверстиями до 1,0 мм.
1.14. (Исключен, Изм. № 2).

2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ И МЕТОДЫ ИСПЫТАНИИ

2.1. Приемо-сдаточные испытания и приемочный контроль за­
каленных рельсов должны проводиться поплавочно. Рельсы плав­
ки, термообработанные по одному режиму, принимаются как рель­
сы одной плавки. В соответствии с технологической инструкцией» 
согласованной с потребителем, допускается формировать для тер­
мообработки партии рельсов разных плавок объемом не более 
100 шт. Объем и порядок приемочного контроля такой партии со­
ответствует плавке.

П р и м е ч а н и е. В соответствии с ГОСТ 24182—80' каждый ковш считается: 
самостоятельной плавкой. Два ковша из одной печи — смежные плавки.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
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2.2. Все закаленные рельсы подвергаются внешнему осмотру 
для выявления наружных дефектов и измерениям по ГОСТ 
24182—80, ГОСТ 7174—75, ГОСТ 8161—75 и ГОСТ 16210—77.

2.3. Все закаленные рельсы, предназначенные для укладки на 
путях МПС СССР, подвергаются неразрушающему контролю в 
соответствии с ГОСТ 18576—85 для выявления недопустимых внут­
ренних дефектов по ГОСТ 24182—80. Нормы допустимых дефек­
тов должны соответствовать требованиям документации на конт­
роль, утвержденной в установленном порядке.

2.4. Приемо-сдаточные испытания проводят в следующем объе­
ме:

на соответствие требованиям п. 1.4 при определении твердости 
на поверхности катания — 5% закаленных рельсов от двух смеж­
ных плавок, но не менее 3 шт.; допускается определять твердость 
каждого 20-го рельса по ходу технологического потока;

на соответствие требованиям п. 1.4 при определении твердости 
по поперечному сечению — один рельс от одной из смежных пла­
вок. Допускается проводить контроль микроструктуры на микрош­
лифе, вырезанном из головки образца, испытанного на растяже­
ние;

на соответствие требованиям п. 1.5 при контроле микрострукту­
ры — один рельс от каждой 20-й плавки. При отсутствии в плавке 
первых головных рельсов разрешается подвергать испытаниям лю­
бой рельс этой плавки;

на соответствие требованиям п. 1.6 при испытании на растяже­
ние— 2 образца, вырезанных один в продольном, второй в попе­
речном направлении относительно продольной оси рельса, от одно­
го рельса каждой 20-й плавки;

на соответствие требованиям п. 1.6 при испытаниях на ударную 
вязкость — 2 образца, вырезанных в продольном направлении от­
носительно продольной оси рельса от одного из головных рельсов 
от двух смежных плавок, и 2 образца, вырезанных в поперечном 
направлении от каждой 20-й плавки;

на соответствие требованиям и. 1.7 при испытании на удар под 
копром — один пробный отрезок от головного рельса от двух смеж­
ных плавок, прошедшего термообработку и правку;

на соответствие требованиям п. 1,8 при контроле остаточных 
напряжений — один пробный отрезок рельса, отбираемый от одно­
го из готовых (закаленных и выправленных) рельсов каждой 
40-й плавки, но не реже одного раза в сутки.

Все испытания проводят на головных рельсах. При отсутствии 
в плавке головных рельсов пробы отбираются от любого рельса.

2.5. Техническая приемка рельсов осуществляется Госприемкой 
или инспекцией МПС СССР по соответствующей технической до­
кументации, утвержденной в установленном порядке.

2.3—2.5. (Измененная редакция, Изм. № 2).
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2.6. Контроль химического состава рельсов — по ГОСТ
22536.0—87; ГОСТ 22536.1—77; ГОСТ 22536.2—87; ГОСТ
22536.3—77; ГОСТ 22536.4—77; ГОСТ 22536.5—87; ГОСТ
22536.6—77 и другими методами, прошедшими метрологическую1 
аттестацию в соответствии с ГОСТ 8.010—72. Отбор пробы для 
контроля химического состава — по ГОСТ 7565—81.

2.7. Твердость на поверхности катания и по поперечному сече­
нию рельсов (п. 1.4) определяют по ГОСТ 9012—59.

Особенности контроля твердости на поверхности катания рель­
са в условиях цеха определяют методикой, согласованной между 
Минчерметом СССР и МПС СССР.

Допускается измерять твердость рельсов магнитным методом.
Твердость на поверхности катания определяют по средней ли­

нии головки на обоих концах на расстоянии не более 1 м от тор- 
цев и в средней части рельса. Место определения твердости долж­
но быть зачищено для удаления окалины и обезуглероженного* 
слоя металла.

Твердость по сечению головки, шейки и подошвы контролируют 
на поперечном темплете. Темплет толщиной 30—50 мм вырезают 
на расстоянии не менее 150 мм от торца первого головного за­
каленного рельса. Твердость на темплете определяют в пяти точ­
ках: в головке на расстоянии от поверхности катания 8 и 16 мм, 
середине шейки, на пере подошвы на расстоянии 8 мм от ее края 
и на поверхности катания. Поверхность катания темплета должна 
быть зачищена для удаления обезуглероженного слоя.

Если результаты измерения твердости не соответствуют требо­
ваниям п. 1.4, то допускается на том же рельсе проводить повтор­
ное определение твердости двумя отпечатками.

При неудовлетворительных результатах повторного определе­
ния твердости хотя бы по одному отпечатку допускается:

поштучно рассортировывать по твердости все рельсы данной 
плавки (при плавочном контроле) или 10 рельсов до и 10 после 
двадцатого порядкового рельса (при контроле каждого двадцато­
го рельса);

сдавать как рельсы второго класса или подвергать повторной 
однократной термической обработке (закалке и отпуску) с пос­
ледующим контролем по пп. 1.4—1.9 на удвоенном числе образцов, 
рельсы, у которых твердость на поверхности катания ниже мини­
мальной нормы;

подвергать повторному отпуску с последующим контролем твер­
дости рельсы, у которых твердость оказалась выше максимальной 
нормы;

сдавать по ГОСТ 24182—80 рельсы, у которых твердость ока­
залась ниже минимальной нормы для второго класса.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
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2.8. Микроструктуру (п. 1.5) проверяют на микрошлифах, вы­
резанных из верхней половины головки рельса.

2.9. Испытания на растяжение (п. 1.6) проводят по ГОСТ 
1497—84 на цилиндрических образцах диаметром d o ^e  мм и рас­
четной длиной /0^=5nfo или на образцах /о=10а'о, первый тип об­
разца является предпочтительным. Образцы вытачивают в направ­
лении прокатки из верхних углов головки и поперек направления 
прокатки головного конца готового рельса с клеймом «I» наиболее 
ближе к поверхности и на расстоянии не менее 150 мм от торца 
рельса.

Если рельсы после испытаний на растяжение не соответствуют 
требованиям п. 1.6, то должны быть проведены повторные испы­
тания из удвоенном числе образцов от рельсов данной плавки.

При неудовлетворительных результатах повторного испыта­
ния (хотя бы по одному образцу) все рельсы данной плавки раз­
решается подвергать ;

однократной полной термической обработке (закалке и отпус- 
ку) с последующим контролем всех параметров по пп. 1.4—1.9;

однократному дополнительному отпуску с последующим конт­
ролем твердости и механических свойств по пп. 1.4 и 1.6.

Рельсы плавок, имеющие неудовлетворительные результаты 
испытаний на растяжение или пониженную твердость, разрешается 
сдавать как незакаленные рельсы по ГОСТ 24182—80.

2.10. Образцы для испытания на ударную вязкость (п. 1.6) вы­
резают вдоль направления прокатки из верхних углов головки и 
поперек направления прокатки наиболее ближе к поверхности. Ис­
пытания проводят по ГОСТ 9454—78 на образцах размером 
10ХЮХ55 мм с надрезом # = 1 ,0  мм глубиной 2,0 мм для про­
дольных образцов и с надрезом #  =  5,0 мм глубиной 2,0 мм для 
поперечных. Надрезов на образцах делают со стороны поверхности 
катания головки рельса.

Если рельсы после испытаний на ударную вязкость не соответ­
ствуют требованиям п. 1.6, то должны быть проведены повторные 
испытания на удвоенном числе образцов для проверенной плавки 
и первичные испытания на двух образцах для смежной. При пов­
торных испытаниях каждая смежная плавка аттестуется в от­
дельности.

При неудовлетворительных результатах повторного испытания 
(хотя бы на одном образце) рельсы данной плавки разрешается 
подвергать:

дополнительному печному отпуску с последующим контролем 
твердости и ударной вязкости по пп. 1.4 и 1.6;

однократной полной термической обработке (закалке и отпус­
ку) с последующим контролем всех параметров по пп. 1.4—1.9 на 
удвоенном числе образцов.
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Рельсы плавок, имеющих ударную вязкость ниже нормы 
0,15 МДж/м2, разрешается подвергать высокому отпуску и сдавать 
их после контроля на твердость (твердость должна быть 
НВ 255 . . . 302) как незакаленные рельсы по ГОСТ 24182—80.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
2.11. Испытаниям на удар под копром (п. 1.7) должен подвер­

гаться один пробный отрезок рельса длиной около 1,3 м, отбира­
емый от головного конца одного головного рельса из двух смеж­
ных плавок.

При отсутствии в плавках головных рельсов допускается в виде 
исключения подвергать испытаниям любой рельс этой плавки. В 
случае же последующего обнаружения головного рельса от плав­
ки, прошедшей термообработку и правку, данный рельс закалке 
подвергать не следует.

При содержании углерода в стали 0,80% для рельсов типа Р50 
и 0,82% для рельсов типа Р65 и Р75 и при одновременном содер­
жании марганца более 0,95% или фосфора более 0,025% испыта­
нию на удар под копром следует подвергать одну пробу от каж­
дой плавки.

Для испытания один пробный отрезок закаленного рельса, ох­
лажденный до минус 60°С, устанавливают головкой кверху на опо­
ры с радиусом закругления 125 мм. Расстояние между опорами — 
1 м. Масса бабы копра должна составлять 1000 кг, радиус закруг­
ления бойка — 125 мм. Масса опор должна быть не менее 10 т.

Пробный отрезок подвергают однократному удару бабой, па­
дающей с высоты 3 м — для рельсов типа Р50; 4,2 м — для рель­
сов типа Р65 и 4,5 м — для рельсов типа Р75. На рельсах не дол­
жно быть признаков разрушения. После удара измеряют стрелу 
прогиба относительно ребра линейкой длиной 1 м, приложенной 
к поверхности катания пробного отрезка рельса. Результаты из­
мерения стрелы прогиба служат основанием для испытания зака­
ленных рельсов на растяжение.

При неудовлетворительных результатах испытаний должны 
быть проведены повторные испытания на двух пробных отрезках 
от двух рельсов двух смежных плавок.

При неудовлетворительных повторных результатах испытаний 
хотя бы одного образца рельсы данной и смежной плавки разре­
шается подвергать:

дополнительному отпуску с последующим контролем твердости 
(п. 1.4) и проведением испытаний на удар под копром (п. 1.7), 
как вновь предъявляемую плавку;

однократной полной термической обработке (закалке и отпус­
ку) с последующим контролем всех параметров на удвоенном чис­
ле образцов (пп. 1.4—1.9).

При неудовлетворительных результатах повторных испытаний 
на удар под копром рельсы разрешается подвергать высокому от-
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пуску на твердость НВ 255 . . . 302 и сдавать их по ГОСТ 
24182—80 как незакаленные.

2.12. Остаточные напряжения (п. 1.8) контролируют, надрезая 
в продольном направлении пробный отрезок рельса длиной 600 мм, 
вырезанный на расстоянии не менее 1,5 м от торца одного из го­
товых (закаленных и выправленных) рельсов.

Пробный отрезок рельса надрезают в холодном состоянии по 
нейтральной оси рельса на длину 400 мм путем строжки, фрезеро­
вания или резки абразивным кругом. Ширина паза должна быть 
5—7 мм.

Расхождение паза определяют по изменению высоты пробного 
отрезка рельса у надрезанного торца до и после надреза.

При неудолетворительных результатах испытаний повторному 
отпуску подвергают 20 рельсов до отбора пробы и 80 рельсов пос­
ле с последующим контролем твердости и остаточных напряжений 
этих рельсов (пп. 1.4 и 1.8). От следующей партии рельсов в ко­
личестве 100 шт. (по ходу правки) отбирается одна проба для 
определения остаточных напряжений. При получении удовлетво­
рительных результатов испытаний, дальнейший контроль осущес­
твляется в соответствии с п. 2.4. При неудовлетворительных ре­
зультатах контролю на остаточные напряжения подвергается один 
рельс от каждых последующих 100 шт. до получения устойчивых 
результатов. Результаты являются устойчивыми при положитель­
ных испытаниях трех партий подряд (объем партии— 100 шт.).

При получении результатов, не соответствующих требованиям 
пп. 1.4 и 1.8, рельсы следует подвергать высокому отпуску на твер­
дость НВ 255 . . . 302 и принимать по ГОСТ 24182—80.

2.13. Концевые искривления рельсов в вертикальной плоскости 
вниз и в горизонтальной (п. 1.9) измеряют путем прикладывания 
линейки длиной 1 м к прямой части рельса по касательной и оп­
ределения зазора между линейкой и торцем рельса.

При искривлении конца в вертикальной плоскости вверх ве­
личину искривления измеряют путем определения зазора между 
линейкой и головкой рельса.

2.12, 2.13. (Измененная редакция, Изм. № 2).
2.14. Закаленные рельсы с волнистостью и скрученностью, пре­

вышающей допуски ГОСТ 24182—80, разрешается объединять в 
партию до 100 шт. и подвергать однократной термической обра­
ботке (закалке и отпуску) с последующим контролем всех па­
раметров по ГОСТ 18267—82, как вновь предъявляемую плавку.

(Введен дополнительно, Изм. № 2).

3. МАРКИРОВКА

3.1. Дополнительно к маркировке по ГОСТ 24182—80 на зака­
ленные рельсы вдоль шейки в горячем состоянии наносят услов-
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ный знак, отличающий закаленные рельсы от незакаленных. 
Этот знак представляет собой круг диаметром 15—20 мм. Знак 
наносят в средней части шейки на расстоянии не менее 1 м от 
каждого торца рельса со стороны нанесения номера плавки и на 
глубину не более 1 мм. У рельсов, прошедших высокий отпуск и 
сдаваемых как незакаленные, этот знак должен быть удален.

3.2. На торец каждого принятого закаленного рельса холод­
ным клеймением должны быть нанесены:

клейма МГ1С СССР и ОТК предприятия-изготовителя; 
буква 3 (закалка).
3.3. На расстоянии 0,5—1,0 м от торца рельса, на котором прос­

тавлены приемочные клейма, на шейку всех закаленных рельсов 
наносят поперечную полосу шириной около 20 мм фисташковой 
(светло-зеленой) масляной краской.

Изображение государственного Знака качества, присвоенного 
в установленном порядке Госстандартом СССР, наносится нес­
мываемой краской на шейке рельсов рядом с маркировочной по­
лосой.

Приемочные клейма, нанесенные на торец головки принятых 
инспекцией рельсов, обводят:

на рельсах первой группы — голубой краской, дополнительно 
на шейке торца рельса первого класса наносится поперечная по­
лоса фисташковой (светло-зеленой) краской, второго класса — 
поперечная полоса желтой краской;

на рельсах второй группы — белой краской, дополнительно на 
шейке торца первого класса наносится поперечная полоса фис­
ташковой (светло-зеленой) краской, второго класса—'Поперечная 
полоса желтой краской.

Подошву и половину шейки торца рельсов второго сорта ок­
рашивают фисташковой (светло-зеленой) краской.

3.4. Рельсы должны сопровождаться документом, подписан­
ным представителем предприятия-изготовителя и инспектором 
МПС СССР и (или) представителем Госприемки, удостоверяю­
щим соответствие их требованиям настоящего стандарта и содер­
жащим:

наименование предприятия-изготовителя;
наименование продукции и способ термической обработки;
тип, класс и группу рельсов;
марку стали, из которой рельсы изготовлены;
обозначение настоящего стандарта;
отпечатки или описание приемочных клейм, а также описание 

маркировки рельсов красками;
число рельсов с указанием их длины; 
наименование и адрес потребителя;
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изображение государственного Знака качества, присвоенного 
в установленном порядке Госстандартом СССР.

По требованию потребителя ему должны быть дополнительно 
сообщены номера плавок, результаты химического анализа и прие­
мочных испытаний.

3.1— 3 .4 . (Измененная редакция, Изм. № 2),
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(Продолжение см, с. 14)

Изменение №  3 ГОСТ 18267—82 Рельсы железнодорожные типов Р50, 
Р65 и Р75 широкой колеи, термообработанные путем объемной закалки в 
масле. Технические условия
Принято Межгосударственным Советом по стандартизации, метрологии и 
сертификации (отчет Технического секретариата №  2 от 15.04.94)
Зарегистрировано Техническим секретариатом МГС №  955

За принятие изменения проголосовали:

Наименование государства Наименование национального 
органа стандартизации

Республика Белоруссия Госстандарт Белоруссии
Республика Казахстан Госстандарт Республики Казахстан
Республика Молдова Молдовастандарт
Российская Федерация Госстандарт России
Туркменистан Главная государственная инспекция 

Туркменистана
Украина Госстандарт Украины

(Продолжение см. с. 14)
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(Продолжение изменения N9 3 к ГОСТ 18267—82)

Пункт 1.6. Заменить единицу физической величины: МПа на Н/мм2 
(2 раза);

примечание 2 изложить в новой редакции:
«2. Испытания на поперечных образцах обязательны. Однако неудов­

летворительные результаты контроля механических свойств до введения 
объединенного стандарта на рельсы не являются браковочным призна­
ком»;

дополнить примечанием — 3:
«3. 1 Н/мм2 = 1 МПа».
Пункт 2.5. Исключить слова: «Госприемкой или».
Пункт 2.6. Заменить ссылки: ГОСТ 8.010—72 на ГОСТ 8.010—90*; ГОСТ 

22536.1-77 на ГОСТ 22536.1-88; ГОСТ 22536.3-77 на ГОСТ 22536.3-88; 
ГОСТ 22536.4-77 на ГОСТ 22536.4-88; ГОСТ 22536.6-77 на ГОСТ 
22536.6-88;

дополнить сноской: «* На территории РФ действует ГОСТ Р 
8.563-96».

(Продолжение см. с. 15)

Н
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Пункт 2.7. Заменить слова: «Минчерметом СССР» на «изготовителем».
Пункт 3.3. Второй абзац исключить.
Пункт 3.4 исключить.
Стандарт дополнить разделом — 4:

«4. Упаковка, погрузка и транспортирование
4.1. Рельсы транспортируют железнодорожным, речным и морским 

видами транспорта в соответствии с правилами перевозок крупногаба­
ритного и тяжеловесного оборудования, действующими на каждом виде 
транспорта.

4.2. Погрузку, крепление и перевозку рельсов проводят в соответствии 
с ГОСТ 22235—76, «Техническими условиями погрузки и крепления гру­
зов» и «Правилами перевозок грузов», утвержденными МПС и другими 
ведомствами.

4.3. Транспортную маркировку наносят в соответствии с ГОСТ 
14192-96.

4.4. При погрузке и транспортировании не допускается повреждение 
рельсов.

4.5. Рельсы, отгружаемые потребителю, сопровождают документом (ак­
том технической годности рельсов), подписанным представителем пред-

(Продолжение см. с. 16)



(Продолжение изменения № 3 к ГОСТ 18267—82)

приятия-изготовителя и инспектором МПС, удостоверяющим соответ­
ствие рельсов требованиям настоящего стандарта и содержащим: 

наименование (или обозначение) предприятия-изготовителя; 
наименование продукции и способ ее термической обработки; 
условное обозначение рельсов по настоящему стандарту; 
тип, класс и группу рельсов; 
марку стали, из которой рельсы изготовлены; 
обозначение настоящего стандарта;
отпечатки или описание приемочных клейм, а также описание марки­

ровки рельсов красками;
количество рельсов с указанием их длины и массы; 
гриф УЗШГ (при контроле внутренних дефектов ультразвуковым ме­

тодом);
месяц и год изготовления рельсов; 
номер вагона;
наименование и адрес потребителя рельсов.
По требованию потребителя должны быть дополнительно сообщены 

номера плавок, результаты химического анализа и приемочных испыта­
ний».

(ИУС № 7 1998 г.)
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