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Обозначение Наименование imp.
Выпус

ка
щ гб.г-з.ъ-аот ма Пояснительная записка 3

а ш а Крепление железнодорожных
рельсов РУЗ, Р50 к стальным
падкраноВым балкам на
крюках У

огкщ Нрепление железнодорожных
рельсов РУЗ, Р50 к стальным
подкрановым балкам на
планках 5

ознмд Крепление кранового рельса
КР ШО к стальным подкрановым
балкам 6

о Ш а температурный стык
железнодорожных рельсов
Р 43, Р50 7

os т а температурный стык
крановых рельсов к р ю  -, КР80;
КР100 : KP12Q ; КР1У0 8

06КМД Рядовой стык железнодорожных
рельсов РУЗ, Р50 9

07КМД Рядовой стык крановых рельсов
НР70, НР80; HP 100; HP 120, HP 100 10

08 т а Рекомендации по электродугавай
сварке стыков рельсов в
съемных формах 11

09НМД баковые полуформы для сварки
головки и шейки рельсов
КР70; KP80 16

10 т а боковые полуформы для сворь и
головки и шейки рельсов
нрю о ; нр 1га 17

н т д боковые полуформы для сварки
головки и шейки рельса КР1У0 18

42 НМД Полуформы для сварки подошвы
крановых рельсов 19

15 т д Верхние ограничители для

Обозначение Наименование
Стр.
Выпус
ка

сборки крановых рельсов 20

4У М Д боковая палуформа, полусрорма 
для сварки подошвы и верхние
ограничители для сварки
железнодорожного рельса РУЗ 21

15 пт боковая полуформа, полусрорма
для сварки подошвы и Верхние
ограничители для сварки железно
дорожного рельса PSD__________ 22
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i  введение

И В  настоящем выпуске разработаны рабочие чертежи 
НМД деталей креплений крановых и железнодорожных 
рельсов к стальным подкрановым балкам и деталей 
температурных и рядовых стыков рельсов. 

iB  Выпуск содержит:
чертежи узлов и деталей креплений железнодорожных 

рельсов Р^З по ГОСТ 7173 ~5й* PSO по ГОСТ 717Ц-75. 
и крановых рельсов KPiPO по ГОСТ У121 - 76 (детали
креплений кроновых_рельсов— 1Ш.7СЩ.ЛР80; КРЮО: kp 120
{'прдурт выполнять по ГОС Т 2У 7У1 ~ 81 )\_

чертежи узлов и деталей температурных и 
рядовых стыков железнодорожных рельсов РУЪ, Р -50  
крановых рельсов КР70; ПР80 / ftP ioo. КР120; nPiPO;

рекомендации по выполнению сводных стыкав 
рельсов.

г. Область применения

2.1 Материалы выпуска являются обязательными к 
применению при креплении рельсовых путей лад мостовые 
электрические краны общею назначения, применяемые в 
зданиях и на открытых крановых эстакадах, возводимых 
во всех климатических районах (расчетная температура 
наружного воздуха минус 6S°c и выше), в несейсмических 
районах и в районах сейсмичностью до 9баллов включительно.

3 Конструктивные решения

3.1 Нрепление к балкам железнодорожных рельсов 
РУЗ и Р50 предусмотрено на крюках при ширине 
верхнего пояса балки 260,280, 320мм и на планках при 
ширине пояса свыше 320 мм. Крепление кранового рельса 
КР ШО запроектировано на планках.

Ъ. 2 Крюки следует располагать с шагом 750мм 
(у температурного стыка рельса допускается увеличение 

расстояния между крюками до 1000мм)
3. Ъ Крепление на планках осуществляется при помощи 

упорных и приж им ны х планок, прикрепляемых к поясу 
балки болтами М2У по ГОСТ /5589-70* и ТОСТ 7798-70*

Упорная и прижимная планки соединяются между собой 
монтажной сваркой.

З.У д прижимной планке отверстия под болты 
расположены асимметрично по отношению к краям планки, 
что дает возможность. используя один типоразмер планки, 
осуществлять рихтовку рельса в пределах ±15мм путем 
поворота планки на 180°

3.5 Минимальная ширина верхнего пояса подкрановой 
волки при применении рельса НР1У0:

У 00мм -  при отсутствии прохода вдоль кранового пути.
У50мм - при наличии прохода.

36 Расположение отверстий в верхних поясах подкрановых 
балок для установки плонак следует принимать по 
серии 1.У26 2 -3 , был. ч.

3.7 Температурный стык крановых и железнодорожных 
рельсов осуществляется на парных накладках, концы 
рельсов, примыкающие к температурному стыку, должны 
быть обработаны; в целях удобства обработки концов, 
рельсы, примыкающие к температурному стыку, должны 
быть укороченными (длиной 2 ~ 2.5м )

3.8 Рядовые стыки рельсов рекомендуется выполнять 
сварными. Рекомендации па выполнению стыков рельсов 
приведены на докум. 08 ft МД. При отсутствии оборудован ия 
для выполнения рядовых стыков рельсов сварными, 
допускается выполнять стыки рельсов на болтах

3.9 Стыки рельсов, выполняемые на болтах, должны 
быть смещены относительно монтажных стыков балок 
не менее чем на 1500 мм.

З.ЮПри требуемой ширине антисейсмического- хива^Г 
превышающей 60мм, следует предусматривать два , 
температурных стыка рельсов, расположенных на 
расстояний 10- (5м от оси шва.
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Ось рельса подкраноВоу:s \  
оални

Материал деталей лоз /  сталь марок : дСгЗ пс В па ГОСТ380-7/ 
-для климатических районаВ /7̂ и d p . ( t^ ~  //0°С);
09ГВС12 оо ГОСТ /9980-73-для климатических районоВ
7 Т /7 /7 /'-Ьо °С > Г ^ ~ 6 5  °с).
- /  > -з> -о у~з ( '

Ь
Спецификация стали на одно кропление

Марка Паз. Сечение Наина,
пт

Кол-Во ■ М асса , кг
Примечания

Т К /дет. Всех Марки

Mi
/ 0 3 k aka 3 — 0,8В 1.79

1.99

ГОСТ 3590-71*

3 Гайка MS1/ - 3 - O.W7 0.33 ГОСТ 5 9 /5 -70м

3
шайба ~~~ 

пруфинная M3k - a - 0.097 0,05k ГОСТ6//03-70*

м л

/ ФЗй 35k 3 - 0.90 1.8

8.07

ГОСТ 9590-71 *

3 Гпика %M3k - 5 -  ■ 0.107 0.33 ГОСТ 5915-70*

3
шайбапружинная Л79Ч - 3 - 0,097 a.osk ГОСТ Б1/а з -7О *

м ъ

1 Фзй 970 3 - 0,96 1.93

919

ГОСТ 3590-71*

9 Гайка MBk — : е - 0,107 0,39 ГОСТ5915-70*

ъ пруфин нар м 3k - 3 - 0,097 0,05k ГОСТ 6k03-70*

M k

k Фви aks 9 - 0,87 1.7k
9,01

ГОСТ 3590-71*

3 Гайка MPk - 3 - 0.107 0,33 ГОСТ 5915 - 70*

3 маоаа . пруо/синна я МЗч ' - 3 - 0,097 0,05k ГОСТ б/ЮЗ-70*

М5
1 ФзО PS6 3 - 0,91 1,89

3,09

ГОСТ 3590-71 *

3 Гпика MS// - 9 - 0,107 0,33 ГОСТ 5915-70*

3 от о д а  . 
пруфинная М е ч - 3 - 0,097 0,05 k ГОСТ 6/109-70*

Мб
1 Фай 375 2 - 0,98 /.96

ггз
ГОСТ9590-71 *

9 Гайка м ай - 3 - 0,107 0,33 ГОСТ 5915-70*

3
шийба . 

лруфиннаяМЗч -  , 3 - 0,037 Q,05k ГОСТ 6//09 -70*

/Лип
рельса

Марна

крепление

Ширина
парса
В, пт

Геом ет рические характ ерист ики ,п п

а.г а е * 3 а и л оС °

РЬЪ
МП 35 0?

/0 0
99

и

/о / /

53

М 9 330 111 /17

М 3 330 131 Во

м В 350 У ЮЗ 58

P5Q М 5 380 /05 /15 SO 51

М б 390 133 if5

/  f/ач. отд.

О и рентаf
5л. инусеи

8л. монстр.
5fl.UHofc.np.

исполнил

Кузнецов

Шйхмулгши

Сорокина
Лазарева
"Лодзь
КлочноВ

а / -

Ш

1.4 26.2-3 .3 - О Ж М Д
Стадия Лис г* лиспе/Крепление о/селезнр- 

дороз/сных рельсоВ Ph3 
о 50 к стальным под
крановым Волнам на крюках

РИПРОЕШШОНС!РЧКЦИЯ
им. Мель^^каЬа

/9 6 0 9 Ф  о р т а т  Л  3



/ - /

Поз. ЗА 5 цслоВно 
не показаны

! 1II '71

S iШт
Г ±М
111i!

Ось рельса и

Марка
стыка

П ип
рельса

М 7 РВЪ
М 8 Р50

оалки

Планка упорна? 
поз. /

Я/5

а
ей 6S
05

Лпанка приуаття 
поз. 2

ОтВ. Ф гз

з Г

И11
1 х\

И-
1/11

FV4-J I1

70 .55
Л?S

. 6$ 1. ДО
Н5

- J S

з-з

J i

J 4

для М 7  

для М8

1

Парка
креплен. Лоз. Сечение Злина>

ММ

Кол-Во Масса, кг
Примечание

Т ,7/ 7дет. Всех Марка

/ -8 5 *8 /70 3 - 0,91 1.81 —

3 -/3 5 *  /6 /50 3 — 3.35 В, 70 —

м Г 3 болт М б к /до в — О.О/ е М 9,9 —

В Гайка Г? б в — 8 - О./07 0,96 ГОСТ59/57Г

5 Шайба бВ — В - 0,032 0.13 ГОСТ Н37Г7f

1 -85*10 /70 3 — и з 3,37 —

8 -Н5ЧВ 150 8 — 3,17 В,33 —

М д 3 Б опт MSU /до * — 0,61 Р,ВВ 10,0 —

В Гайка М8д — 8 — 0,107 0,86 ГОСТ 5915-Г*

5 Шайба 8 k — 4 — 0033 0,13 ГОСТ /137/-18

/. Материал упорных и лрифимных планок (поз. / и поз. 8 ) -  сталь 
парни ВСт Зкл 8  - длр климатических райаноВ П и dp^ft Во°С) 
и ВСгЗГлс 5 для климатических районов 7.,/ -, ✓/- //,
( -  до ° С > £ *  -Б5°С) по ГОСТ 3 8 0 -7 /* ~ * „
О болты следует применять по ГОСТ£3589-70 и ГОСТ 7798-70 

и назначать по табл. 5 7  елаВы СП о О /А 0 3 -3 /
"Стальные конструкции" применительно к конструкциям} не 

рассчитыВоемым на ВынослиВасть.
5 Прифимкые планки мазут изеотоблртьср с применением 

гибки Вместо строф к и о сохранением соответствующего ук
лона.

. fiypexMOf К^знецоБ
сУ стен. 

ЛНач. отд
Пар иона,

_____ Вахщтшй 
Вр. конст\ ШуВалоЕ 
Сл. инуг.пр 
Spusadup
ПроВерип\ Лодзь 
исполнил

1.42Б.2 -3.3 -02КМ Д

Сорокина
М ъ о р Ш

Стадия Лист ЛистовКрепление железно- 

новым балкам на планках им' Мельни“оВа
пссэ Г  ф о р м а  т  П Ь



/ - /

Лоз . 3, В, 5  у  слаб но 
не поназаны

Ось рельса и подкраноВой\ 
о а л н и

4 _

(ШЗ
_ Ш  л J

j///

L- # r - ( •у
Йг— '

Планка упорная 
поз. /

RIS _____

CZ

t r - to "'it-

81. 65
85

Планка приусимная 
поз.г з-з

ОтВ.ФМ

з Т

о
ё

\65 г л
! ИБ

_J!4- i

А
4  ha

Парка
креплен. Паз. Лечение блина,

мм

Кол-Во Масса, иг
Примечание

Т н /дет. Всех Марка.

/ -85 х /6 /70 3 ~ /.8/ 3,63 —
3 - //5х/6 /50 3 — г,п б,зб —

П 9 3 болт М8б //70 б — 0,6/ г.44 о,б —
б Гайка MS6 — 8 - 0,W7 0,86 ГОСТ 59/5~70

5 Шайба 9б — б — о,озв оръ ГОСТ //371-78

/. Материал упорных и причинных планан f  паз. J  и поз. 8 )  - столь 
тары и В С т ЗнпВ -для  климатических райаноВ U^u d p . ( t ^  -бо°с) 
и д  Вт 3 Гпс 5 для клитатических рай он об 1 ,1 ,  В , /7 Г  Во°С > t ^  ~65°С 
по ГОСТ 3 8 0 - 7 / *  1 *
В. болты следует принанять по ГОСТ /5589-70* и_
ГОСТ 7798-70* и назначать по т абл. 57  глады СНиПП-ОЪ-81 

„ Стальные конструкции" применительно к конструкциям^ не 
рассчитыВаемым на Вынаслидость. ■
3. Лриэритныв планки могут изготаВлртьср с применением 
гибни Вместо строускц g сохранением \ соотбетстВующего уклона.

1 Кузнецов
Вл.ищсеп. ЛарионаВ
Паи отд. бахмутсти ш .
8л. констр 11/у В ало В
8 л. инщпр Сорокина
бригадир лазареба
Проверил ладзь
исполнил КлачноВ Щ Г

J . 4 2 B . 2 - 3 . 3  - о з к м д
Нрепление кранобово 
рельса HP ЙО к 
стольным подкрано

вым волнам

Стадия Лист Листов

Р \
рнж ш м ью 1ш кр!

им МельникаВа .

1Э6В9 7 Формат Д5



таблица /

I z l

OP
iks длят
Щ  для!СЕ

Упорные планки устанавливать__
после рихтаВки рельса г - г

Марка
стыка Поз. Сечениеф Длина,

мм

Кол~6о Масса, кг Примечание
Т н Idem. Всех Марки

Ш
1 -  i4a*28 660 2 — 20.3 к0,62__

41,9 ГОСТ5915-70* 

ГОСТ 11371- 78

г болт М24 • но г — 0.509 i0 2 _ _

ъ Гайка M2U — г - 0,107 0,21 _ 

о ти Шайба 2U — 2 — 0.032

1 1 2

1 -152*28 660 2 - - 22,05 44,10

45,4
—

г болт ШЧ . 110 2 — 0,509 ю г

3 Гайка М24 — 2 - о .ю Г 0,21

раб
ГОСТ5915-70* 
ГОСТ 11371- 78и Шайба 24 — 2 - 0.052

таблица

Рельс Р43; P5Q
*JL , /

0 ПЙппийыр отверстия ЕЯ* НО Наплавки зачистить 
£-1 только 8 стенке рельса /\тодлицо с рельсам

1 I \ 1

Марка
стыка

Тип \ 
рельса h, Ьг а , а г а , 5 R

ТС/ Р43 14а 62.5 13.9 0.9 13 28 13

ТС2 Р50 152 68.5 15,4 <4 13 28 15

Строгать

Поз.

- i )____ __'С

или

/  ,г.---- - -t?*l
^  1

[ 250 260

---- г=ц

0тВ.<Р28

1 Материал накладок (поз.1) сталь марок :
BCrSncf6 по ГОСТ 380-71*- для климатических районов
Еч и др. ( i * - 4 0 QC);
09Г2 0 2  по ГОСТ 13282-73- для климатических районоВ 
Г/ ;1 г ; Hz }U3 (-40°C >t> ,-65oC). 

г болты следует применять по ГОСТ 15589- 70* и 
ГОСТ 7798-ТО* и назначать по табл 57 глабы СНиП%-23-81 
„Стальные конструкции" применительно к конструкциям 
не рассчитываемым на Выносливость.

Отшагать > Директор Кузнецов
Гл.инП1.ин. Ларионов

}  нач.отд. бахмутскци
Гл.кансгр Шувалов
гяинЖпр. Сорокина

ш в Лазарева \___
щЬШШиТ, Лодзь
]рспалнил\Клочко6 \

1 . 4 2 6 . 2 - 3 . 3  ~ 0 4 К М Д
Температурный стык 

железнодорожных 
рельсаВ PU3 , P5Q

Стадия лист Листав
Р

ЦНИИПРОЕ КТС ТЯЛ ЬКОНСТРУКЦИ̂ 
им. Мельникова

/36X9 Формат /?3



з - з

'Упорные планки ̂ ыонаВливать 
"После рихтовки рельса

_Рельс
i ' L , \v-- h— v-

т
Р.;

ОВапьчае отВерстие 35*120 
талона в стенке рельса

г-г

-± 1

-с?!

■\.т]ш к  ■ / / ,  ,
! | ! ^  Накладки эачистито I/  ч  ~ Ч
j 1 - - 4  заподлицо с рельсом

1

1Лаблица £
Марка
стыка

Тип
рельса h. ht a, йг а л , а 5 а б 5 R

ТСЗ КР70 120 У8 32,5 26 5,5 1 3 5 гУ 6

ТСУ Ш О m 5i 35 26,5 7 1.5 3,5 6 28 8

ТС5 НРЮО m 58 У0 31 7 г У б 35 8

ТС6 НРЮО m 66 У5 35 7 3 У. 5 7 У2 8

ТС 7 KVikO no 75 50 38 9 3 5 8 50 10

Спецификация стали

Марка
стыка Паз. Сечение Длина,

мм
Нал-Во Масса, кг Примечания
Т И idem Всех Марки

ТСЗ
1 - 1го*гУ 660 г - 1У.9 29,8

32.2
2 Волт МЗО 120 г - 0,913. 1,83 —  ■

3 Гайка М 30 — г - о,ггУ 0.45 ГОСТ5915-10*

У Шайба 30 — г — 0,067 0,13 ГОСТ 11371-78

ТС 4
1 -130*28 660 г — 18,85 э п г

к 0,2

—

г Болт МЗО 130 г — 0.97 1.94 —

3 Гайка МЗО — 2 — о.ггУ 0,45 ГОСТ5915-70*

У Шайба 30 — 2 — 0,067 а,13 ГОСТ 11371-78

ТС5
1 - 150*35 660 2 — 27,2 5kk

57.2

—

г Волт МЗО 150 2 — 1.08 2,16 — -

3 Гайка МЗО — ;2 - 0.22У ОМ5 Г0СТ5915-70* i
У Шайба 30 2 — 0,067 0,13 ГОСТ 11371-78

т г с

1 -п о *У г 660 2 — 37.0 7 к

77,0

—
г балт МЗО 170 2 — 1,192 2.38 — ;I Lb 3 Гайка МЗО — 2 — а,ггк 0.45 ГОСТ5915-70*
У Шайба 30 — 2 - 0,067 0,13 ГОСТ 11311-78 1

Т С  .7
1 - 170*50 660 2 — 4404 88,08

91,к
--

1 болт мзо 200 2 — 1,358 2.72 --■ \
3 Гайка МЗО — 2 — о.гг4 045 ГОСТ5915- 70* |
У Шайба 30 — 2 - 0,067 0,13 ГОСТ 11371- 78 '

Указания приведены на да к ум. ОУКМД

1 л г В . 2 - 3 . 3 - 0 5 К М Д
Температурный стык 
крановых рельсов HP 70, 
нрво, нрюо, кР1го,нР1ко

Стадия Лист Листай
Р \

цнииштектяльканпрукцмя
им. Мельникова

1ЭС8Э S Формат ЯЪ
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Марка
стыка

Тип
рельса

РС1 рЬэ

рс г Р50

Ось стыка рельса

'

----- 4, ■ ■" "■ ■

( /г. к (Я мл 1S И s 1
у ) Чу  vgШ  г s  Щ у ) К J

1

160 н а , 60 60 110 1 160

790 IP
14а 150 70 , 10 150 14а

, tзга у

Марка
По э. Сечение Плана, Кол-Во Масса, кг

Примечаниястыка мм
Т н Idem Всех Марки

1 Накладка 790 г — 16,01 3 2,02 ГОСТ 19127- 73

i__
i

C
L 2 Болт M2Z т б — 0,448 2,69 ГОСТ11530-Тб"*

3 Гайка М22 — б - 0,154 а,92 35,8 ГОСТ 11532-75

4 Шайба ZZ — б - 0,025 0,15 ГОСТ 11371-78

1 Накладка его 2 - 18,77 37,5k ГОСТ19128~73*

PC 2
г болт MZk 150 б — 0,585 3,51

42,2
ГОСТ11530-76*

ъ Гайка MZ4 — б — 0,155 0,93 ГОСТ11532 - 76

ц Шайба ZU — 6 — 0,032 0,19 ГОСТ11371- 78

для РЫ

для PC г

Материал накладок (поз 1) следует принимать согласно 
требованиям ГОСТ4133- 73*

f -  i

Гл.инж.ин. 
/  Нач.отд.

Кузнецов
Ларионов

Шаистр.
глинжпр
Бригадир
Проверил
исполнил

if

Бахмутскии
Шуоалаб
Сорокина
Сорокина
Лодзь
клочков

■М
1 4 г Б . 2 - 3 . 3 - [ ] Б К М Д

Рядовой стык 
железнодорожных 

рельсов Р43, Р50

Стадия Лист Листов
Р \

Р Ш К Т П Ш 0 1 О Р В Д И Я  
им. М ельников .

/9 € £ 3  /О Формат /73



Ось стыка рельса _ _у^
~~ ".....  г

Поз. 1

и? ОтВ. Ф28

- f - - 4 о  c > -
/

] h  j-
__ tzg_ __j

1j
+...

. Ж - 4  j m . \5 ,

Таблица 2

■ B
| 

S
s Tun

рельса h a, ae
--------- 1

V as S

PC 6
HP TO 48 30 5 9 8 7 16
HP 80 51

PD4 HP too IS 35 в 9 9 9 SO

pdb KP120 sc 40 7 1! IS IS S5

PC 6 Hp/40 TO 45 If IT 15 IS 30

таи пт и

марка
стыка поз

р/(ици
Сечение

/ \ м «-7 » *
длина

мм

Кол-Во масса, кг Примечание
Т н /дет Всех Марки

РСЗ
1
г

— 6Q*lS 460 г__ - 3,47 ы
9.S ГОСТ S3IS-T0*

болт MS4 по 4 - 0,509 2.04

3
4

Гайка мвч - 4 - 0,107 0.43

Шайба & - 4 - 0.032 0.13 rocrmi-Tg

PC4
1
S

-70 * 2 0 __
болт М24

460 г - 5,05 10.1

12,8ISO 4 - 0.544 2,18
ГОСТ 5315-ТО

3
4

гайка М84 - 4 - 0.107 0,43

шайба 24 — 4 - 0,032 0,13 ГОСТ 11371-78

PC 5
} -80*25 460 г - 7.22

0.6/5
Тм

1444
2,46_
0.43 17.5 7oWsm-TD*

8
3
4

болт мгч 
гайка Щ  
шайба 24

/40 4
4
V

-
0,032 0,13 ГОСТ 11571-78

РСБ
1
S
3
4

-90*30 
болт М24 
гайка М84 
шайба 29

460 
" 150

8
Т"
V
4

9,Т5 19.5

22,7
0.651 2,6 —г
0,/ОТ
от

0,43
0.13

ГОСТ 3915 -го 
ГОСТ 1/371-78

' ~ f j - . f  ~MD°C>t * $5°G) ПО ГОСТ Ш - И *  
‘Гост /Ш 9-70*и гост 7798- то*и казна

к Материал накладом (лоз. 1)-сталь марки б СтЗкп 2 -для клима
тических районов Ей л Во f t  ь-ЧО^с) и_ ВВтЗ г лев 
для климатических районов l . .± z ;ltz ■. 
г болты следует применять по 
чать по табл 57 глаВы ем и л д -23-81 и Стальные 
менительно к конструкциям , не рассчитываемым на Выносливость.

директор
Гл.инж.

/ мак, отд. 
Глконстр 
ГЛМНШ.ПР. 
бригадир 
лрокрип 
uznonmn

кузнецрВ
лп рионр£~
бахмугпекий
шиВалоВ
Шйкина
СРрокина
Лодзь
КлочкоВ

4%.
■fyf.

m z

1 Л 2 Б .2 -3 .3 -  D 7 K M A

РядоВой стык краноВых 
рельсйВ мР ТО. КРМ. 
КР100, K p t z o ,  К Р т

С/падил Лист
Р

листов

ЦНИНпРОЕКТСТЯЛЬКОНСТРУЬЦИ 
им. моаьникоВа

/9€£9  /У Формат р j



1. Общие положения
/  и. На стоя щи в рекомендации содержат у  низания по по
луавтомата ч есной и ручной сварке монтажных стыка б 
рельсов под мостовые нраны Ванным способам В 
съемных графитовых или медных формах.
4. г. Рекомендации распространяются на сварку • ст ыков 

крановых рельсов типов ЯР 70, HP 80 :  HP НЮ; HP 180/ HP IvO 
по ГОСТ ^134-76*, уеелезнодороусных рельсов Р 43 по 
ГОСТ 7173-54* и Р50 по ГОСТ 7/74-75.

4. з При сборне и приемке смонтироВанных рельсоВ 
следует руноВодстбоВаться требованиями СН и П 
Щ- /6 -75  п Металлические конструкции. Правила изго-_ 
та б  лени я мантаэра и приемки' и положениями СНи П/7Й-Ь0 
т ехника безопасности В строительстве.

2. Оборудования, приспособления 
и сборочные материалы

2.1. Илр полуавтоматической Ванной сборки стыков рель -  
С об необходимо иметь -.

комплект съемных форм;
источник питания -  QHCN- /ООО; ддМ - /000-6-,
подающий механизм от шлангового полуавтомата

типа Я -765(или  полуавтомата Я-537, П Ш '5 ; Р Ш -34( с 
комплектам держателей; держатели должны иметь 
направляющие каналы с \атверстиями диаметром Bjmm 
с целью обеспечения подачи ' сварочной проволоки диа
метром до Змм;

шкаф управления с пускателем ПМ-533 и электро
измерительными приборами.

2.2. В ля ручной Ванной сварки стыков рельсов необходи
ма иметь:

комплект съмных форм;
источник питания типа дНСМ-1000; BUM-WOO-6 или преоб

разователь типа ВО- 500у

'  сварочные кабели сечением не менее 70ммг о электро- 
держатели, рассчитанные на длительный период работы; 

электроизмерительные приборы.
2.3. Съёмные формы изготовляются из меди маран М1,М8;М5 

или из графита марок ВТО, ЭГ1 па ГОСТ №86-80 или ГМЗ по 
ТУ 601-60 по чертежом, приведенным на донум. О9НМД-15 НМД, 
путем механической обработку заготовок в  мастерских мон
тажных участков. Очертания боковых и нижних частей форм 
соответствуют профилю рельса,

Ори изготовлении графитовых форм в качестве резца 
используются заготовки, вырезанные из рельса (рис.1).
г А. Полуавтоматическая ваннаяj сварка стыков рельс оВ Выпол

няется , порошковой проволокой марки ПП-ПНЗ фЗмм по ТУН81/- 56 
И ЭЕ, им. Патана

Ручная Ванная сварка Выполняется электродами типа 3-5ОД.
2.5.Зля удобства Выполнения полуавтоматической сварки ре

комендуется Вместо обычных мундштуков применять удлинен
ные мундштуки (рис.8). Мундштук покрывается асбестовым 
шнурам9 пропитанным жидким стеклом с последующей прокал
кой В печи при температуре 850 '500 С В течении 1,5-8,0 часов.

з. Подготовка рельса! под сборку
3.1. Концы рельсов должны быть обрезаны перпендикулярно 

оси рельсов. Отклонение пло снастей реза к оси рельса допус
кается не долее Змм.
Ъ.г Яанцы рельсов должны тщательно очищаться от грязи, 

ржпвчины, масла и заусенцев зубилам, шлифованным кругом 
и стальной щеткой.

43 Сварка стыкав рельсоВ должна Выполняться на медной 
подкладке с зазорам между торцами рельсов /6-80 мм согласна 
рис. 3.

директор Кузнецов
1 .4 2 6 .2 -  З .Э - 0 8 К М Д2л. и нор. Ларионов

Нач. отд. Вахту тений
8л. коксгр. Шу балов Рекомендации по эленш Стадия Лист листоё
Нач.рСМК НраЪченко д н э п п п п  сбп т /& гт нш пп Р 4 5
dft.UH9jC.np. Сорокина 1 МЦСиииЦ UUUfJrXCT LHIQInUU

рельсов 6 съемных Н̂ИНПРОЕКТСТаПЬКОНСТРУКДИЯ
формах V

/ 9 6 8 5  / 8  Формат 0 3



.ЗА для установки медной подкладки, рельсы В месте стыка 
должны быть освобождены от креплений; при этом необ
ходимо следить за положением рельсоВ В плане и исключить 
Возможность их  переламоВ В месте сдарни.

4. С Варна стыноВ

4.1 С Варна стыкоВ рельсоВ производится В дВа этапа: 
сВарка подашВы рельса ('рис. В) ; 
сВарка остальной части рельса (рис. 5).

Процесс сВарки на каждом из этапаВ должен быть непрерыв
ным. Напускается кратковременный лерерь/В при условии, что. 
к моменту Возобновления сварочного процесса усидная Ванна 
не должна полностью застывать.
Л 2. Началу сВарки лодошВы рельса должна предшестВоВать 

установка подкладок и ниж них частей сменных форм.
При сборке рельсоВ типа Р ^З  концы последних подвер

гаются предварительному подо вреду еазаВой ворелкой до тем
пературы 300 *с.

КЗ. СВарка подашВы рельса лроиэВодится на медной подклад
ке . с постановкой В зазоре между торцами рельсоВ сталь - 
ной пластины, толщиной 6 -8мм, имеющей скос кромок под 
углом 30° н Вертикальной плоскости стыкуемых mopuoa(puc3pj

4.4. Ручная сборка электродами лроиэВодится на реж им ах, 
истаноВленных паспортом на данную марку электрода, 
полуавтоматическая сборка проволокой ПЛЯН-3 диаметрам 9,8  
или 3,6мм производится на режиме: 

сила сварочного тока - В30- Вбда ; 
напряжение на дуге -3 2 -3 6 В ;
Вылет электрода -  5 0 -6 0 мм у  
полярность - обратная.

45. Особое Внимание при едаркв следует уделять проплав
лению торцоВ рельсоВ. для этозо необходимо следить, что
бы дуга вор ела м ежду электродом и сбариВаемыми кром
ками рельса на уровне соприкосновения их с жидкой Ван
ной. Схема дВижекир электрода показана на рис. В

4Л д момент окончания, сборки подошВы рельса сборочный 
процесс рекомендуется зонанчиВать за контуром рабочего

сечения рельса, так как это позболяет Вывести Возможные 
дефекты шба (ш лаковые Включения, поры, усадочные рано - 
Вонь/J за  пределы рабочего сечения рельса.

4.7. После сВарки подошВы рельса шоВ очищают от шлака 
и по обоим сторонам стыка устанаВлиВоют и  закрепляют 
струбцинами бокоВые части формы таким образам, чтобы 
их пазы были расположены против зазора [рис. 5 }  после че
го Ванным способом сдориВают шейку о голоВку рельсоВ.

4.8. С Варну начинают у  основания шейки и  Ведут до запол
нения Всего зазора. Зля Вь/Ведения усадочной раковины за кон
тур сечения рельса после заполнения зазора должно быт 
Выполнена усиление шВа Высотой £ ,0 -3 .0 мм.

4.9. После окончания сВарки стыкоВ железнодорожных рель- 
соВ Р бЗ производится из: медленное охлаждение -  сначала с  
помощью многоплеменной горелки, а затем место сборни 
закрыбают асбестаВым листам или подогретым лесном.

Н.ю. В случае Выявления дефектоВ а х  ислраВлрют путем 
Вырубки и последующей заВарки с оодогреВом стыка до 300°С 

4 //. СВарка стыкоВ рельсоВ должна производиться только 
после сдачи стыкоВ под сборку и осмотра подготовлен
ных стыкоВ лицом, осуществляющим руководст во сваркой.
4. 12. Сварочные работы по зоЬарке стыкоВ рельсоВ целесо
образно рраизВодить эбеном, состоящим из сВарщика и  
подсобного рабочего. Очистка концов рельсоВ, установка и зан- \ 
реп пение форм, снятие и охлаждение форм, очистка стыкоВ и ! 
форм от шлака производится подсобным рабочим. j

Приёмка подготовленных стыкоВ под сварку о и х  сВар- ! 
на производится сборщиком. ?

4.13. Ручная сВарка стыка может производиться двумя сбор- j 
щиками совместна или поочередно при обязательном условии \ 
горения дуги от начала и до конца сварочного процесса М и - \ 
о/сение электрода Вдоль зазора Возвратна - поступательное без 
поперечных колебаний.

4.14. При температуре окружающего Воздуха ниже - /О С 
концы стыкуемых рельсоВ (на длине 9 6 0 мм) перед сварной 
должны подогреваться до температуры 8 5 0 - 3 1 1 0 *6 .

1 4 2 6 . 2 - 3 . 3  -- о я к м д
/Эе#Э ГЗ формат Я5



1j.

у 15. И  Выполнению работ по сварке стыков рельсоВ долу с- 
нот тор дипломированные сварщ ики, прошедшие аттестацию 
В соотВетстдии с требованиями „ ПраЬил аттестации сбар- 
щцноВ" Вое еортехнадзор а СССР и получившие специальную 
подготоВну по сбарне стыкоВ рельсоВ.

5. Контроль качества сборных соединений
Контроль начестВа сборных соединений осуществляет

ся птВетстбенныт лицомь на которое Возложена руко
водство сВорочными работами. Контроле Выпалнретср на 
Всех стадиях . подготовки, сборни и сВарки стыков рель
соВ и Включает:

\ )  контроль квалификации сварщиков (перед допуском 
сварщика к  сварке стынаВ рельсоВ он обязан сварить 
два контрольных образца) ;

2 J контроль состоянии сборочно - сварочных приспособлений,
сварочного поору до В он up и измерительной аппарат уры ;

з)  контроль начестВа сварочных и свариваемых мате
риалов по сертификатным данным на соответствие 
и х  требованиям ГОСТ 9Ш-75;Г0СТ9Ш-75;Г0СТ22Вб -70;ГОСТ9087-81.

ц ) контроль начестВа подготовки деталей под сВар-
к у ;

5) контроль соблюдения технологии сВарки;
6 ) контроль сВарноео соединения Внешним осмотром ( WU/У 

шВоБ при эт ом;
сборные стыни не должны иметь трещин \ свищей, 

ракоВин, подрезав j непроваров и других дефектов ;
поверхность катания и боковые грани головки рельса 

доля/сны быть прямолинейны и проверяться линейками.
В районе стыка отклонение этих поверхностей от пря
мой на длине /м  не должно превышать /мм;

Винтаобразность В стыке - не долее 0,005В [д  - ширина 
подошвы рельса В мм>) ;

7 ) контроль Внутренних дефектов шёо по микро шли
фам, Вырезанным из образцов сварных соединений; * или 
путём осмотра поверхност и изломов после разрушения 
сварных соединений изгибам двух контрольных образ - 
цоВ по п. /  при этом:

на поверхности микрошлифаВ или изламоВ не должно 
быть следов непровару или трещин;

допускаются одиночные газовые поры и шлаковые>• 
Включения, при суммарной площади не более S. 5  °/о В 
сэ/еатай зоне и не более /,0 °/о В растянутой зоне сое
динения от . площади поперечного сечения рельса.

Если ре^ультатв/ испытаний окажутся ни усе указанных 
тргбоВаний, то производятся повторные ' испытания на том 
усе количестве образцов;*'

в ) контроль просбечиВанием рентгеном или гамма -  лучами 
Выборочно В объёме 50°/0 стыков. При этом браковочным приз
наком является наличие на снимках неоплатностей В Ви
де пар и шлаковых Включений не превышающих 5 ,0 %  
площади снимка В сусатой зоне и Р ,5%  площади сним
ка В растянутой зоне.

142Б.2- 3.3 -  08КМД
Лист
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Обозначения:
i-Панцы cSapuSaemix реласаё 
г-Нижняя часть срармы 
з-Медная подкладка

Рис.1/

б -б

Обозначения:
i -  Рельсы После удаления шлака
г-Струбцина нижние части формы у стан о-
3 -  бокоВая часть срармы Вить на прежнее места.

Рис. 5

<А2б.2 -3 .3 -О ЕКМ Д
лист

5
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/ - /

■/. Полу фар мы мазут изъотоВляться из зоеотоВнц) 
полу ионной любым методом.

В. 3 случае тачноео и чистого литья механическая 

обработка нв требуется

з. Материал форм прибедвн на докум. 08НМ Я  лист /

/ директор Ку.'неиой у
J.4 2 6 . 2 - 3 . 3  -  Н К М Д2л инэрен. Ларионов 1 М //  Нач. отд. Ьатмутний

ел. монстр Шувалов боноЁшв палуфпрпы для 
сборки еалодни и шейки 
рельса HP /00

Стадия лист листоб
Нач.ОСИН Кравченко Р
дл.интк.пр. баранина „

ЦНИИПРВЕКГСТПЛЬКПНСТРЧКЦИЯ
им. МельникоВа

Проверил
исполнил

Лодзь
Клочков W

>'9 Формат ПЗ/Э б& э







докоВия полу форма для сВарки еолоВки и шейки

Н

Полунорма для сборки nodouiBbt

__L* J 8 J

------ ч !

Верхний
ограничитель

ю ..... ,

гг Lгг /д

Кромку
закруглить

Rz38Dj>

Заклвпки фШ из 
\СтЗ потайнЬ/е, отаВятся 
в случае изготовления 
полу форм из В* листоВ

зз \г л  зэ

/ ---------
/ ВЕраЕатна кругом

I ФормЫ могут изготаВлиВатЬся из заготовки, полученной 
люЕЫм методом.

в  В случае точного литЬя механическаяоЕраЕотка не трвЕуется. 

3. Материал рорм приведен на докум. 08НМД лист I

Цитрн.
) Нач-ВТП

Закруглить 
радиусом 1мм.

Гл Конотр
Бпхмутскии

НачЖМК
/л.инз/с.лр.

Й£
НроВченко

ЛидзЬ
НлочкпВ

ум™**4

Щ  М- -

Щ р 7

1.42Б2-З.Э- 14КМД
ВокоВоя полу форма, полу форма 
для оВарни поаашВЫ и Верт
кие ограничители для сВорки

Стадий Лист ЛистоВ
Р 1

ЦНИИПРОЕКШТАПЬКОНСТРУНЦИЯ
им. МвлЬнииоВа

гг
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