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С о д е р ж а н и е

Наименав. пае листа Suer Стр. Наименование листа Аист Стр.

Пояснительная записка - 3,0 температурный стЫн ТО-В уселезнодарощснаго релЬса Р43 16 20

Ключи для 6Ь/Бора морса креплении и стЫноВ краноВЫх РядоВай стЫк Р0-/ крпноВЫх релЬсад KP7D и № 0 П 21

и уселегнодороуснЬ/х релксЗ / 3 РядаВой cmhm РО-2 краноВого. релЬса КРЮС 18 22

Крепление М-1 краноВого рельса КР70 г 6 Рядоиой стЫк ОС-3 криноВаго релЬса KP12Q . 19 23

Крепление М -2 краноВого релЬса KP8Q J 7 РядоВой embm Р0~4 краноВого релЬса КР140 20 24

Нрепление М~3 краноВого релЬса КР/ОО 4 8 РяОобой стЫн Р0'5 уселезнодорощного релЬса Р43 81 25

Нрепление М -4  краноВого релЬса HP120 5 3 ЦрцлоусениВ:

Нрепление М -5 краноВого релЬса КР140 6 10 Рекомендации по электродугаВай сборне стЫноВ кроноВЬкс релЬсоВ

Нрепление М-6 уселешдороусного релЬса 043 В съемнЬт формах 22-27 26-31

при ширине Верхнего пояса 250~280мм. 7 И БокоВЫе полусрормЫ для сВарни голодни и шейки релЬсоВ КР70 и КР80 2S 32

Нрепление М -7 уселеэнодорофсноги релЬса 043 БакоВЫе палуформЫ для сВорки гапаВки и шейки релЬсоВ HP1D0 иНРШО 29 33

при ширине Верхнего пояса 320 мм. 8 а БокодЫе полуформЫ для сборки галоВки и шейки релЬсоВ К0140 30 34

Нрепление М-8 усепегнодоротного релЬса 043 Ролуформы для сдирки подошВЫ крпноВЫх релЬсоВ 31 35
при ширине Верхнего пояса 403мм. 3 /3 Верхние ограничители для сВарт kpmoBbtx релЬсоВ 32 36
Нрепление М-9 з/селезнодороусного релЬса Р43 Боки Воя полу форма, попу форма для сВарни подошВЫ и Верхние
при ширение Верхнего пояса 450мм. 10 m ограничители для сВорки уевлезкодорощного релЬса Р 4д 33 37
!ПемпературнЬш стЫн T C -j краноВого крелЬса КР70 11 15
Температурный стЫн ТС~2 краноВого релЬса КР80 12 1В
температурный стЫк ТО-3 краноВого релЬса HPWQ 13 /7
ШемпературнЬш cmb/к ТО-4- краноВого релЬса НР120 14 /8
температурный cmb/к ТС-5 краноВого релЬса НР140 /5 49
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П о я с н и т е л ь н а я  з а  п и а н а

* /. ВВеддние
// В  нас т ащ ен  Выпуске разработанbf рабочие чертеэ/си НМД 

деталей креплении специалЬнЫх краноВЫх и э/селезнодороэ/снЫх 
релЬсоВ к  сталЬнЫм сбарнЫм подкраноВЫм Волнам и деталей 
температурнЫх и рядоВЫх cmb/ноВ релЬсоВ.

12 В Выпуске приВеденЫ следующие материалы:
- ключи для ВЫЪора марок креплении и стЫкоВ краноВЫх и 
э/селеэнодорожнЫх релЬсоВ;
- чертежи НМД дет алей крепления СпециалЬнЫх краноВЫх 
релЬсоВ КР70, КРВО; KP/0Oj KP/20;Kptf0и железнодорожного рель­
са Р № ;
-  чертеэ/си узлоВ и деталей температурных и рядоВЫх стЫноВ 

на Болтах специалЬнЫх краноВЬ/Х релЬсоВ КР 70; KP60, KPWQj 
КР Щ КР М О  и э/селезнодороэ/срого релЬса Р № ;
-  рекомендации по Выполнению сВарнЫх стЫкоВ краноВЫх релЬсоВ.

2 ОВластЬ применения
Z.1 Материалы Выпуска являются оЬязателЬнЫми к  приме­

нению при креплении релЬсоВЫх путей под мостоВЫе электри­
ческие кронЫ одщего назначения по Г0СТЗЗЗВ-5^/ 7У6Р-55и 670-70,

3. Конструктивные решения 
3J крепление к  Балке кроноВого релЬса типа КР произ­

водится при помощи упорной и приэ/симнои планок, 
присоединяемы х к  поясу Валки двум я болтами с/^гЬмм.
Упорная и приэ/симная планки соединяются меэ/сду соЪой 
монтаэ/сной сборкой.

з.г Для обеспечения Возмоэ/сности рихтоВки релЬса В пре­
д ел ах *15мм В каэ/сдую м арку крепления Входят приэ/симнЫе 
планки дВух типоразмеров ( дет али (г ) и ( з ) ) , применение 
которых определяется Величиной смещения релЬса с оси под- 
краноВой балки-
Ори смещении релЬса с оси подкраноВой балки В пределах±7мм 
применяются детали (г) при смещении более 7м м  -  детали0  
(см-листЫ 2 - 5 ) .
Дет али (г) заказы ваю т ся н а  Все требуемое количество 
креплений, детали (з )~ В  объеме 50°/о от количества креплений.

3.3 Необходимые минималЬнЬ/е ширины Верхних поясоВ под- 

краноВЫх балок при креплении специального краноВого рель­
са н а  пл ан ках приВеденЫ В таблице /.

т а б л и ц а  /

ТЛип здания
Вез проходоВ ВдолЬ 
КраноВЫх путей it

!
i

l
l

Шормоэная конструкция отсутствует ферма лист

Шип релЬса
кр га; крва-крт

I крео  -, к р т
Кр70; К р т , 
КР 80', Kpjbo 
КР100

КР10) 
Кр80; 
KPWO

Кр№ )
н р М

Минимальная ширина II верхнего пояса под - 320 
краноВой балки |

ш 1)00 1)50

та
Н А

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

Ш В - 1
ВЪтусК Акт

■/J37S 4.



3.k крепление к  балке Железнодорожного релЬса РЬ-3 произВо -  
у и тс я  при помощи крюкоВ (л  оcmbi Т~/в).

3.5 При разработке деталей крепления релЬса Р1+3размерь 
поясоВ подкранобЫх Валок принимались по серии 1 Ш Ч  Выпуск/.

крепления релЬсоВ к  балкам с сечениями поясов} 
отличными от приведенных, проектируются индивидуальна.

3.6 температурнЫи стЫк кранобЫх и ofcелезнодороэ/снЫх 
релЬсоВ осуществляется на парных накладках (листы Н -16) 
Конф релЬсоВ, примыкающие к  температурному стЫну, доло/снЫ 
бЫгпЬ обработаны согласно листам 11-16.
В целях ууобстВа обработки концоВ релЬсЫ, примЫкающие к  
температурному стЫку, доло/снЫ бЫтЬ укороченными (длит 2,0-25*J 

J [ПемпературнЫи стЫк релЬсоб должен располагаться на 
аасстоянии не менеечем 500мм am температурного шВо балок.

! з.7 Рядов bte стЫки релЬсоВ следует Выполнять сВарнЫми.
Рекомендации по Выполнению сбарнЫх стЬ/коб релЬсоб прибе- 
y.h'bt б приложении к  настоящему Выпуску. При отсутствии 
а^ооууобания для Выполнения рядовых cmb/коб релЬсоб сбор - 
нЫми, допускается Выполнять стЫки релЬсоб на болтах 
[Листы 1 7 *2 1 ).

3 6 При разработке деталей температурных и рядобых 
стЫкоб релЬсоб положение оси отверстия для болта прини­
малось бЫше серединЫ плоского участ ка стенки релЬса: 
для релЬса HPiho -  на 6,5мм ) для остолЬнЫх релЬсоб -  
-н а  2,5 ~ з,о мм ■

k  У к а з а н и я  по применению материалов бЬтдска. 
кз Шип релЬса долэ/сен назначаться б соответствии

4

с

ГОСТ* а ми н а  кранЫ .
В случаег если ГОСТ 'ами предусматривается Возможность 
применения дбух типов релЬсоб, рекомендуется рукоВодстВо- 
ВатЬся нижеследующим:

— под кранЫ общего назначения грузоподъемностью 5 -2 0  г 
применять э/селезнодороз/снЬ/е релЬсЫ с креплением на  
крю ках)

-  под кранЫ  общего назначения грузоподъемностью 
cBb/ше 20 г применять релЬсЫ типа ПР с креплением  
на планках.

Перечень примененных В ВЫ пуске ГОСТ аВ
збо -  71* ? 7173-56* 5 915-40*
зззг -з Ь 15569 *  70 6402 ~ 4 0 *
7kbk -5 3 • 1759-70 №41 - 6 6 *
6411 - w с§ 19184-43
к Ш  -6 Z * 8590-7/

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

" Т е л и я

ш в у

я А
&0/л</см

Z
Лист ;
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№люч для Bbtfiopa марки крепления /ерано- 
SbfX релЬсоВ

Марна
релЬса

М арна
нрепления

Kt
листа

кр?а М Ч г

К р80 м -г 3

кр ю а м -з 4

к р т fif-h S

K p d o M 'S В

Ключ для BbfSopa марки крепления 
э/сдлезнодороз/сного релЬса

М арна
релЬса

Ширина,, й"и тол­щина во" верхне­
го пояса поднро' 
новой вилки мм

М арна
нрепления

/уЧ
листа

P k 3

В *вщ гво
В - а  ; /г М -6  т 7

§ = з г о . 
В = /2; /4 М -7 3

§ * ш
6 М -8 9

~ Т ~ ^ Щ  
В * го М -9 т

П р и м е ч а н и е
Шип рядоВого стЫна релЬсоВ (н а  сВарне или н а  Вал m ax) 
принимать В штВетстВии с п- J. 7 пояснительной 
записки-

Клю ч для Вb/Вора марки температурного 
cmb/к а  KpQHoBbtx и э/селезнодороэ/сного релЬсоВ

Шип
релЬса

М арна
релЬ са

М арна
температурного

сттна

г/8
листа

КраноВЬш

Кр70 ТС Ч //
к  рва т с-г л?
к р т ТС -J /$
крт T C d d

к р т Т С - 5 /5
Железно - 
дороэ/снЬш рЬЭ тс-6 iB

Илюч для Вbt6орд марки рядоВого тЫка на болтах 
KpaHoBbtx и э/селезнодороэ/сного релЬсоВ

Шип
релЬса

Марна
релЬса

М арна
рядоВогостшна

Ks
Листа

КраноВЬш

Кр70; крвО РСЧ 17

к р т р с -г /в

к р т р с -з /9

к р т p c -k го
Железно -
дороэ/СнЬш P k 3 р С -5 в/

тд Ключи для SbiSopa морок креплении и
Серил
Ш П -1

Я74 cmb/коВ кранобйх и фелезнодороз/сного релЬсоВ ИЬтуск
В

Лист/ j
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С п е ц и ф и к а ц и я  н а  о д н о  к р е п л е н и е

Марка К?
дет.

Сечение Шпана
мм

Кол. М ат а кг
Примечание

Г н Idem. Всех марки

М -1

1 -9 5 *8 по г — 1,0 3.0

2 -110*15 150 2 — 8,1 42 Снять риски.
См- пояснит, 
записку п. 3,2.3 -150*16 щ т 1 — 8,8 8,8

4 Сойка N85 4 - В,11 0,44 ГОСТ5915-70*

5 болт мв4 90 4 — о,1/4 1.76 См. прим. п. 2

в
Шайба

пружинная в5 4 - 0,027 9,11 ГОСТ6408-70*

П рим ечания:
1. Материал дет алей (7 )© ® - сталЬ ВСтЗпсб по ГОСТ 380-71?

2. болт Ы  груВой тайн ости по ГОСТ 15589-70* или ГОСТ 13391*70* 
из ст али Класса 5 6 ,  изготоВляемЫе по технологии 3  приложе­
ния 1 с дополнительными испытаниями по п .пЗ .4  и та5л■ 10 
ГОСТ 1759* 70*(Применение кипящ ей или аВтоматной стали
не допускоет ек).

5. Лет али @  и (В ) разреш ает ся изготоВлртЬ с применением 
гиВнц Вместо строо/ски. Ори этом должен ВытЬ оВеспечен требуе­
мый уклон и плотное прилегание по поверхности отогнутого 

участ ка детали к  релЬсу.
5 Значения минимальной ширины попса Валки (&  мин )  

см. пияснитепЬнут записку п. 3.3

Т Д

Ш '14г
Крепление М Ч кроноВого релЬса KP7D

Серия

1.Ш-1
дЬтиск Лист

г \ г
/3 3 7 6



/ -  / С п е ц и ф и к а ц и я  н а  одно к р е п л е н и е

Марна J* Сечение Длина Рол- Масса кг При меча -
дет мм Т н /дег. Всех марки ние
1 -95*8 170 В - 1.0 BJO
г -105 х 16 150 В - 2,0 4,0 СнятЬ фаски 

См пояснит, 
записку п.3.23 -М очб 150 1 - BS В6

М - 2 и Гои на MSk 4 - 0,1/ оМ Щ9 rocrsm-7o*

5 Болт МВ4 90 к - оМ 1,76 См. примеч.пВ
6 Шаййо , пружинная 24 н - о,ов7 0,11 ГОСТбШ-70*

П р и м е ч а н и я '

/. Материал дет алей ®@® - сталЬ ВС г Зпс В по ГОСТ3 8 0 - 77*
В. БолтЫ. груЬои точности по ГОСТ 15589-70*или ГОСТ 15591-7Q* 

из стали класса 4.6, изготоВляемЫе по технологии 3  прило­
ж ения 1 с дополни телЬмЬ/ми испытаниями па п п 3 .4  и 
т абл• 10 ГОСТ 1 7 5 9 -7 0 *(применение кипящ ей или аВтоматнои 
стали не допускает ся) .

3. Детали ® и (з) разреш ает ся изготоВлятЬ с применением 
2ибки Вместо строо)ски. При этом доло/сен ЬЫтЬ обеспе­
чен треЬуемЬш уклон и плотное прилегание по поверхнос­
ти отогнутого участ ка дет али к  релЬсу.

4 Значения минимальной ширины пояса балки ( В мин )  
см. пояснит ельную  зап иску п -3 .3 .

т л
ж

Крепление М~2 крянобого релЬса КР 80
Серия

М 2 8 Ч



и С пециф икация на одно крепление

Марка Af-? 
дет.

Сечение Блина
мм

Нил. М асса кг
ПримечаниеГ н Idem. Всех марки

м-з

1 -8 0 4 0 т г - 1.1 гв

т

г -100 4 6 /50 в _ 1.9 3.8 Снят В риски 
См пояснит, 
записку я. З.ё.3 -1 3 0 4 6 150 1 - 84 г.4-

4 Сайка М84 4 - 011 ом ГОСТ 59/5-70*

5 Болт Мс4- 90 4 - 0.44 175 См. примеч.п-2

Б
Шайба

пружинная £4 4 - 0.0В7 В. И ГОСТВ402-70*

П р и м е ч а н и я-•
I  Материал дет алей (7)@(£) ~ пталЬ БСтдпсБ по ГОСТ380- 71 •

8. БолглЫ груБой точности по ГОСТ 15589-70*или ГОСТ15591-70* 
из стопи Глосса 4 .6 } изготоВляемЫе по технологии 3  прилощерия/ 
с дополнительными испытаниями по п.п.3.4 и т аБл-Ю  ГОСТ1759-70* 
(Применение * Сипящей или автоматной стали не допускается).

3. Лет али (2) и (з )  разрешается изеатоВлятЬ с  применением
вид ни Вмести строо/сни. При этом доли/свн БЫтЬ оБе спечен 
треБуемЫй уНлон и плотное прилегание по поверхности отог­
ну таги участ ка детали н релЬсу. :

4. Значения минимальной ширина! пояса Балки ( в  мин.)  см. 
пояснительную записку п З.д .

т д
К р е п л е н и е  М - 3  к р а н о В о г с  p e n b c a  K P 1 Q 0

Серия

1 .4 2 6  Ч

1 9 7 4 г
вЬтиок Лист

2  4 -



С п е ц и ф и к а ц и я  н а  о д н о  к р е п л е н и е  | 9

М ар ка г!*
дет-

С еч ен и е Длина
мм

Кол- М а с с а  кг-
Примечание

Т н /дет В сех Марки

м - 4 -

/ -  8 0 4 2 170 2 - 1,3 26

U 5

2 -1 0 0 4 6 ISO 2 - 1,9 3.8 Снять фаски 
см-паяснит. 
Записку п.3.23 - № 'i 6 ISO 1 - 2 3 2,3

4 Гайка fiis i- н - ОМ о Ц Г0СТ5915-70*

S Болт M 2 lt ПО 4 - o,si г М
См.примеч.пЦ,

в
Ш айба 
пружинная & 4 - 0.027 0,11 гасгбЬог-7о*

Примечания-.

у. Материал дет алей - ст алЬ в  С г З пс В  па ГОСТ3 6 0 - V *
2. БолтЫ грубой точности по Г0СТ15589 -7 0 *  или ГОСТ 15591-70* 

из стали кл асса 4.6, из г от оВляе мЬ/е по т ехнологии 3  прило 
зрения / с дополнительными испытаниями по п -п -З Л и  табл {О 
го с т  П 59  -J 0 *  ( П рименение кипя щей или абтоматной стали 
не допускает ся У

3. Д е т а л и  @ и (з )  р а з р е ш а е т с я  изгатоВлятЬ с прим ене­
нием гибки Вместо ст роо/ски, При этом долэ/сен ЪЫтЬ 
обеспечен требуемый уклон и плотное прилегание по повер­
хност и отогнутого уч аст ка  дет али к  релЬ су.

4 Значения минимальной ширины пояса балки ( В м ин- )  см- 
пояснит ельную  записку п- 3 .3 .

т
1974

К р е п л е н и е  Н - 4 -  н р а н о Ь о г о  р е л Ь с ц  К Р 1 2 0

серия
1 - Ш - 1

ВШ усн Лист
2 5

?3}7S  jp



45
Спецификация на одно крепление

Марка Л?
дет.

Сечение Ллина
мм

Кол. Масса кг
Примечание

Т н Idem. Всех мирки

М-5

1 -80**4 т г 1.5 3.0

12.6

СнятЬ /риски. 
См- пояснит, 
записку п.ЗЯ

В . -п о ч в 150 г - 8.1 кг

3

4

5

-150*16 № 1 8.8 8.8

0.к4

з.о4

Сайка МВ4 

болт МВ4

i _ 011 ГОСТ5915-70*

НО 4 0.51
Ом. примеч. 2  

Ж Т бког-70*В
Шаидр

пружинная Вк- 4 _ 0.087 0.11

П р и м еч ан и я■■
/. Мат ериал деталей Q jp $ )-c m q n b  ВСтЗпсб по РОСТ390-71.
В. 5олтЬ/ грудой точности по ГОСТ 15599-70* или ГОСТ1559Г70* 

из т а л и  Класса 4.0, изготодляемЫв по технологии 5  
приложения 1 с дополнительными испытаниями по п.п. 5.4-и  
/подл. 10 ГОСТ {759- 70*[Применение копящей или ад томатной

стали не допускается).

3. Нетали ©  о ©  разрешается изготодлятЬ с  применением 
годно дм ест о строп/ски. При этом должен db/mb одеспечен /предуе-

ф /и уклон и плотное пролггоние по поЗерхности отогнутого участка 
детали к  релЬсу.

4 Значения минимплЬнои ширины пояса балки (Вмин)см.пояштепЬнию 
записку п.з з____ ________ _____  J

Т Д

i m

Нрепление М - 5  кроноВоео релЬса KPtiO

Серия
ШВ-1
ЗЫпуск ХЛист

г  6
/3 3  7 S  / /



OSL

С п ец и ф и кац и я  н а  одно креп ление //

М арка У =

gem.
С е ч е н и е Длина

мм

Ног. М асса, к г
Примечание

т н igemt

1

Мирки

/ •  f Z h &0 г - 0,93 1,98 re c rz sso ' 7/

6 Г 7 и  на  M2k - 2 - ом 0,22 гл ет е-т о*

М -Б 3
Шайба 7” 
пружинная 2ч- - 2 - Q.027 spot*- 2.3 Г0С76?М-70*

П р и м е ч а н и я  ■ j
j

/. М п те риал д ет алей  ®  и ®  - сталЬ $С т Зкп2 \

па Гост  3 6 0 -7 1 * '

i

г а
Крепление M S  зКелезнодороз/енага релЬса Р б3  
при ширине Верхнего позсп ппднранпВай балки

серил
т в п

1374г 250 -  250«л. ВЬтрсн Лист

* 3375  /Z >
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tfR
Специф икация ни одно крепление / г

v-?
дет. Сечение Олина

мм

Нол. Масса яг
Примечание

Т н idem. Всех марки

1 • <ре4 300 г - 1.05 8.1

2 i

ГОСТ <3530-71

г Зойка М24 — в - DM о.гг ГОСТ 5315-70*

3
Шайба

пружинная 2*ь — 2 - 0.021 0.054 ГОСТ6402-70*

Мирка

М -7

П р и м ечан и е?
/. М ат ериал деталей (7) и (русталЬ дСтЗкпЯ 

г о с т т - 7 1 *

Нреаление М -7  орел езнодпраздного релЬ са Р 4 3  
при ширине Верхнего пояса подкраноВой 

ВЬлни 320 мм
т д

1974г

Серил
и г е - 1

дьтск Лисщ 
■£ 8

/ )3 7 5  /3



/ - / Спецификация но одно крепление 13

Марна
Н?
дет. Сечение Влина

мм
Нол. Мааса кг

Примечание.
Т И Idem- Scene. мирки

М -8

/ • фв4 340 г - 133 846 \П}СГВ5В0-7/

г дайна МВ1)- - в - 0J( 0.22
В.7

\ ГОСТ53)5 78

з Шайба п. пружинная 8ч- — в - 0.027 0.054- ГОСТ6402-79

Примечание••

/ Мртвриал двталей (7) /у ®-т?/7^ ОСтдкпЗ 
по ГОСТ 3 9 0 -7 !*

Крепление М -8  железнодорожного релЬсо Р4д 
при ширине верхнего поясе подкрановой Вами

/iffft
тд

Серия

Ш в ч
ВЫ пев к \ J1ucm 

" Q
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Kb
fl

/ - / Спецификация на одно крепление
I----------

Марка

м-з

А/?
С еч ен и е Рлина Нол. М ао со  не

Ррцмечание
дет . мм Г н Idem . В с е я мор ни

1 • Ф з Ь 3 7 0 г - 133 3.S4- ГОСТ3 5 9 0 - 7/

г Войко МЗЬ- — 3 ~ ОМ 0 .33
м ГОСТ 59f5 -7 0 *

3
DJauSa

пружинная ЗЬ - г - 0.087 0.05b- ГОСТ б Ш -7 0 *

Примечание-
/. Мотврирл детрлеи © и (з )~  

стрлЬ дСтЗкпВ по ГОСТ303- 7(*

Крепление М~3 пкглсзнодороо!сного релЬср Р Ьд
при ширине Верхнего поясе подкраноВой

nnnt/П L'TlTr W
Т Д

Серия

ш в ч
г ю



г
Спецификация на один твмпвратурнЬш стЬ/н

Марка mS Сечение Юлина Налим. Мосса не
ПримечаниестЬта дет. мм Т н idem. Всех марки

/ -/20*24 680 2 - /4.9 39.8 OSpaSemu/nbкромки
г болт МЗО 130 2 - 0,913 /.83 См-примем. n.S.

ТС-1 3 Зайко МЗО 2 _ 0.234 3.45 68,2 Г0С№15-70*
1 Шайба 30 г _ ор7 зА ГОСТ № 71-00*

Накладка здчиститЬ 
4а под л то с пелЬсам JLL

П р и м е ч а н и я '
< Материал накладен (деталЬ (7) ) - столб бСгЗпсЮ, пв ГОСТ300- 11*
з. Вол mb/ грубой точности т  ПОСТ 16580-70* или ГОСТ /5591-70 

из стали класса id , изевтоВлятЬ/е по технологии д приложения 1 
допатталЬнЫми ислЬтатяти п а ш 5 .$  и табл id ГОСТ1750-70* 

Применение кипящей или одтотатнт стали не допускаемая)
3. Bob температурного стЬши релЬса Вилщснц бЬ/тЬ смещена соси тете 

ратурнора стЬта т дхрт Ш ж балок не шнееь чем на Ш м .
4. РелЬсЫ„примыкающиектммртщрнщ шВу̂ долщснЬ/ оЬ/тЬ 

укороченными (датой £р~£,5м),
I

Серия
т в чт д

Ш4,
температурный етЫг Тс-i крано&т рвнЬсв №70 щIbwcx^iujp? 

/3 3 7 S



г И
рс

кь
в

ТС-2
1

Р ел Ь с W 8 0

I I
I I

120

Г7

зс

т

ОсЬ температ урного стЬщд^ 
релЬ са

30

т

л

E L

Ч

и - ь -

3.5 8

ДеталЬ (7)

А .

Т
250 2 5 0

н

150
Cmpozamb

1 8

2 8

С п е ц и ф и к а ц и я  н о  один температурной cmh/к 16

М ар ка
стЫка

/ / 5
дет.

С ечен ие Д лина
мм

Палач. М а с с а  к г Примечание
г н 1 уег, Всех марки

ТС-2
1 -1 3 0 *2 8 SSO г - 18.8 37,6

ItQ j

Обработать
кромку

2 Валт МЗО 130 г - 0,97 См-примеч.п 2.

3 Г ай ка  МЗО г - o .tth o .is Г0С Т59/5-70*
* Ш айба 3 0 2 - 0,07 0,1*1 ГОСТ 1137Г 6  8*

ОВапЬнЬ/е отВерстир 33*120  
/ толbмо В стерне релЬса

2-2
И  а  кл а д ки  зачисти mb 
заподлицо с релЬсом 3 - 3

1
зг

Примечания-
•/. М ат ериал накладок (дет алЬ (7 ) )  - ст алЬ 8 Ст3 n c 6 .n o  ГОСТ3 6 0  - 71 * 
2. БалтЫ грубой точности по ГОСТ 1 5 5 89 - 7 0* i2. БалтЫ грубой тоднЬсти по ГОс1г 1 5 5 8 9 -7 0 * или ГОСТ 15591 - 7 0 * и з  

ст али кл а с с а  и. б , изгот оВ ляем Ы е по т ехнол огии  3  npupaofce ~ 
ни я  / с дополнит ельны м и испЬ/т аниями по  п п . 3. П и т айл- W  
ГОСТ 1759 - 7 0 *  (П рим енение кипящ ей или абт ом ат ной ст али
не д о п у с к а е т с я ).

3. ОсЬ т емперат урного ст Ы ка релЬса д ол э/сна ЪЫтЬ см ещ ена с 
оси т ем п ер ат ур но го  ст Ы ка п а у кр а н о В Ы х  балок не м енеел чем  
н а  5оо  м м ,

k  РелЬсЫ, примыкающие к  температурному шВу, уолэ/снЫ ЬЫтЬ 
укороченными (длиной 2.0 -  2 ,5 м  )

т д
Ш74

[Лемперат урнЬш  стЬгк ТС-2 краноВого релЬса RPBO

Серия
Ш 6 - 1

ВЬтуск Лист ~г я
/3 3 7 S  / '
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/ - /

С п е ц и ф и ка ц и я  на  один температурный стЫн 17

28Q
150

ж

sea

380

-ffi-

150
280

М арка
стЫка

Н°
дет.

С ечение Д лина
мм

Копач. М асса  к г Примечание
Т н ■/дет. Всех марки

тс-з
1 -1 5 0 *3 5 650 2 - 27.2 5kЛ

5 7 .2

Обработать
ст№ 8?Мь.

2 болт МЗО 150 2 - 1,08 2,16 см.примеу. л- Z

3 Гайка МЗО 8 - 0.824 0,4-5 ГОСТ5915'70*

4 Шайба 30 2 - 0,07 0,14 m m m i- s i

т с - з
ОВалЬнЫе отВерсггшя ЗЭчго 

1толЬко §  стенке релЬса
2-2

Накладки зачистить 
заподлицо с рельсом 3 - 3

©  йп

qp

38

ОсЬ температурного стЫка 
рельса

ДеталЬ ©

&
/  7

е#  4
У3- f f

250 гвв 150
СтрогатЬ

35

Примечания-
I  М ат ериал накладок (дет аль ф ) - сталЬ ВСтЗпс буиГОСТ3 8 0 ~ 71 *
2. болтЬ грубой точности по ГОСТ 15589-70*или ГОСТ 15591- 70*иЗ стали 

класса 4 .6 , изготоВляемЫ х по т ехнологии3  пралоз/сения / с дополни■ 
тепЬнЫми испы т аниями по п п . 3 .4 и т абл- W  Г0СТ1759-70*(примене- 
ние кипящ ей или аВтоматной стали не допускает ся).

3. Octt температурного стЬша релЬса д о л ж н а  ВЫтЬ см ещ ена с оси  
температурного стЫка падкроноВЫ х балок не менее у е м  на 500мм

4. РелЬсЬ/, примыкающие к  т емпературному шВу, долфнЫ ЪЫт укорочен* 
нЫ ми (д л иной  2 ,0 -  2 ,5 м ) .

L церия
т д

1374
ШемперртурнЬш cmb/p ТС-ЗрртоВого ре/гбса К Р Ш Ш В - 1

ffinnycn

г
Лист

4 3
'Н 7 £  ;g



по

Спецификация на один температурный стЫн 1 8

Марка N? Сечение Шина Нотт. Масса кг
Примечаниестыка дет. мм Т Н Idem. Всех марко

1 -п о *  is BSD 2 _ 370 7iO Обработать
кромку

г Волт МЗО 170 8 - 1192 2.39 См. примеч. п. 2

Т С - 4 3 Сайка МЗО & - 0.894 О М 77,0 ГОСТ3915~ 70*
4 ШоаВа 30 8 — 0.07 0.14 ГОСТ0371- 6 8 *

2-8
Накладна зачистить 
заподлицо с роль сом з-з

и

Примечания

I  М ат ериал накладок (дет аль ( / ) )  — сталЬ ОСтЗпсб , 
но ГОСТ3 8 0 '7 1 *

8. ВолтЫ грудой точности по РОСТ f5 5 8 3 -7 0 *или ГОСТ15591-70*из 
стали Класса 4.0  узеотоВлявмЫе по технологии 3  приложения 1 
с дополнительными исоЬ/ганиямипо п. о .З Л и  тадл- Ю ГОСТ 1730- 70 *  
(Применение Копящей или аВтоматной стали не допускается).

з. Qcb температурного m b/ко penbca должна дытЬ смещена с  оси 
температурного cmb/ка  подкраноВЫх донок не менее, чем на 500мм.

4 РелЬсЫ, примыкающие К температурному шВу,долтнЫЬьипЬукаро1еннЫми[длин.рО-2 Ц

ТД Ш е м п е р а т у р н Ы й  стЬм T C - i краноВ оеоре/ib c o  H P 12D

Серия
t m - i

Ш 4г Выпуск Лист
г  1 4

/3 3  7S  /9
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 з

а

г
PC-i

Deb cmb/KL7 релЬсд

Специф икация ни один стЬ/к

Марна
стЬ/ка

л/?
дет. Сечение Шина

мм
Полин. Масса ке ?

Примечание *-Т н Idem- Всех марки

РС-1

i -6 0 4 6 480 г - 3.47 В.9А

9,5
9

СнятЬ раснц
г болт М8А НО А - 0.509 S.BA Ом. примеч п2
3 дайка MCA А - 0107 0.1)3 TOOT5915-70*
А Шайба гА А - 0.032 0.13 ГОСТ11371-68*

РелЬс Н т

ВеталЬ (Г)

_ГГ\____л S с л (\к J Ĵ t 7

50 ISO ISO
Йг

iso 50
у

8_

с-

И

Примечания-
1. Мат ериал накладок ( деталЬ (7) )  -ст алЬ  ВСтдкп 2 \па РОСТ380-71* 

S. ОолгпЬ1 грудой точности по ГОСТ 1 5 5 8 0 -1 0 *или ГОСТ 15591-70*
из столи Класса А .6 , изготоВлявмЫх по технологии д  приложения 1 
о дополнительными испытаниями по п.п.З.А и т абл. Ю 
ТОСТ 1759- 7 0 * (П рим енение кипящ ей или аВтоматнай стали 
не допускает ся).

1
1

Т Д
\3 % г

РядоЬои стЬмРС-1 kpoHcSbx penba&KP7Qi HPSU

Серия

ш в ч
выпуск \j1ucin

г п
/S 3 7 S  2Z



f Спецификация на один cmb/K

Марка
cmbmu

V*
дет.

Печение
блина

мм

Нолич. Масса кз
Примечание

Т н Idem. Всех марки

1 -7 0 *2 0 4В0 2 — 0.05 10.1 СнятЬ отеки

рс-г г болт M 2k 180 4 - ООН 8.18 См. примеч- п&

3 дайка M 2 i 4. — 0.107 0.49. 18,8 ГПСТ0910- 7 0 *

4- Ш айба 1 - D.Q32 013 ГОСТ 1137/~ 0 8 *

/ - /

Примечания■■
1 Мат ериал наНладок ( дет аль (£ ) )  -  сталЬ дСтЗкпВ  ̂па ГОСТ380-71. 

г. болглШ грудой точности по ГОСТ 10089- 70 *  или
ГОСТ 10091- 7 0 *  из ст али Нласса 4 .6 1 изготоВляемЫх по 
т ехнологии 0  приложения / с  дополнительными испытаниями 
па п.п.дЛ и /падл- 10 ГОСТ 1709- 7 0 * ( Применение кипящей 
или автоматной ст али не допускает ся).

Т Д
Ш 1 4 г

РядаЗой cmbik PC-2 краноЗого penbca НР/ОО
Серия

/ . ш - 1
Лист
/ 8

/3 5  7 S  /3
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PC-3

Спецификация на один cmbm 23

Марна Сечение
блина Нолич. М асса кг

Примечание
cmb.ma дет. мм Т н idem. Всех марки

\
1 -80*85 Ш г 7.22 /Ш СнятЬ (рцокц,

рс-з г _болт MSk_ 140 А _ 0.615 г. 4s См прцтеч- пС
3 Сайка Мг4 4 _ О М в м 17.5 ГОСТ5915-70*

4 ШвйВв гь 1 0032 0.13 ГОСТ 1137hff8*

Примечания
1. Мат ер иол на к  л  ад  о К ( деталЬ (7) )  -с т а л Ь  дСтЗкпВ^а 

ГОСТ 3 8 0 -1 /*  щ щ
г. балтЬ/ грубой точности по ГОСТ 15589 - 70 или ГОСТ1559Г 70

из стами класса 4.6} изготовляемых по технологии J  примщсенил1 
с дополнительными испытаниями по о. п. З А  и табл. 10 РОСТ 1759-70* 
(Применение кипящей или аВтоматнай сошли не допускается'}.

тя
W A  г

РлдоВой стЬк РС~3 кроноВого рвлЬса HPfW

Серия

№6-1
бЬтиск

г
Лист
19

p a r s  х м



Deb ст Ь/ка релЬод

Р Е 4

1

Спецификация h q  один ст Ь/к 2 D

Марка л/-? Ллино Галич. М асса кг
Примечание

стЫка дет. Сечение мм Г н /дет. В сех марки

1 -9 0 *3 0 Ш г — 9.75 19.5 СнятЬ рраски

Р С Ч
г болт MS А 150 А — 0.651 2 .6

2 2 ,7
См примеч.пЕ

3 Сайка MBA А - 0107 ОЛЗ ГОСТ5915-70*

1 ШайЕа S i А — 0.03S 0J3 Г0СГШ 7/-68

н

Примечания
/. М ат ер и ал  накладок ( деталь (7) )  -  ст аль дСтдкпВ,

по ГОСТ3 8 0 -7 /*
г. ВолтЫ грудой точности по ГОСТ1 5 5 89 -7 0 * или '

ГОСТ 15591- 7 0 * из стали класса AS, иэготабляемЫсс по 
технологии 3  приложения /  с  дополнительными испытаниями 
по п.п. з Л  и таЕл 10. ГОСТ 1759-70* ( применение кипящей 
или оЗтомотной стали не допускается).

ТД
(Э'Кг

РядоЬой стЬ/к РС-4 краноЬогорелЬса HP Н О

Серия
1.426-1

ObmuQK Ластго
/3 3 7 5  2 5
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Спецификация на один стык 2 5

Р Е 5

М а р к а
стыка

P H

дет Сечение Длина
мм

Нолич. М асса кг
Примечание

Т н /дет всех марки
! Накладна 790 г — 15,61 3128

Зк.В

ТОСТ 19121-73
2 Болт N 22 130 6 — 0А5 2 1 0 См. при меч n 8
3 Гайка N 22 6 — 0.079 0 3 1 ТОСТ5 9 1 5 -7 0 *
к Шаибьгг 6 — о.о го 0,11 Г0СТ1131Г68

Примечания:
/. Материал накладок (деталь ®  ] - сталь В Cm 3  кп 2, 

по ГОСТ3 8 0 - 11 *

2. Болты грубой точности по ГОСТ 15589- 70 * или 'ТОСТ 15591- 70 *  
из стали класса 4.6, изготовляемых, по технологии 3 прилО' 
ж ения /  с дополнительными испытаниями по п .п .3 .4  и 
та£л. 10 ГОСТ 1 1 5 9 -7 0 * (Применение кипящей или автомат- 
ной стали не допускается).

т д
1974г

РрдоБои стык РС-5 железнодорожного рельса РкЗ.
Серия 

/ . 4 2 6 - /
ЪыпискУ!ист 
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Р о к о мен б а ц и и

I по электроддгоЕя1 сВарке cmbmoB краноВЬ/х 
релЬсоВ В съемнЬкс формах

Общие положения

1. Настоящие рекомендации содержат  указания по полу- 
автоматической и ручной сВарке монтоЖнЬ/х стЫкоВ кррноВЬ/х 
релЬсоВ ВаннЫм способом В съемнЬх eppcpumoBbfX или меднЫх 
формах.

2. Рекомендации роспост раняю т ся но сВарку стЫкоВ 
краноВЫх релЬсоВ nwnoB HP 70, HP SO, HP WO, HP ICO, HPl40 
no ГОСТ 4121-62  1 CHP140 no ТУ i4 - 2 -7 6 -1 3  и щсележодпращ* 

нЬ /х релЬсоВ P43 no ГОСТ 1173 5 i

3. При сдирке и  приемке смонтирооаннЬкс kpcuaBbix 

релЬсоВ следует рукоВодстВоВатЬся тредоВониями СНиОМ-6.5-62* 

Металлические конструкции. ПроВила изготовления, монтажи и  

Приемки" и положениями СНи П Ж -fi. И - 70» т ехника дезопасности

ПдорудоВрние ,лриспосодления и оборонные 
материалы

4 U л  я  полуавтоматической Ванной сВарки стЫкоВ релЬ­
соВ необходимо иметЬ••

а) Комплект съемнЫх форм;
д) источник питания -  ПСу-500 (или ПСГ-500, ВС-боб))

5) подающий механизм Dm шлангоВозо полуавтомата типа 
Л -765 (или полуаВтомата В -537;ПШ -5;ПШ -5к) с комплектом 
держателей. Держатели далжнЫ иметЬ напраВлрющие КаналЬ/ 
с отверстиями диаметром 4,7мм с целью обеспечения подачи с§а- 
рочной проволоки диаметром да 3,0мму

в) шкаф урраВления с пускателем ПМ-4В2 и электроиз- 
мерителЬнЬши придорами.

5. Д ля ручной Ванной сдорки стЫкоВ релЬсоВ необходимо иметЬ:
а) комплект съемных форм; '
б] источник лишения типа СТЭ-34у CHT-30Q и др.—при 

сВарке на переменном токе или преодразоВателЬ типа ПС-500;
В) оВорочнЫе кабели сечением не менее 70м*Т и электро - 

держатели, рассчитоннЬ/е на длительный период родотЫ;
В) злектроизмерителЬнЫе придорЫ.

6 . СъемнЫе формы озгитоЗляются из меди марок Mh 

МВ ] М3 или из графита марок ЭГ0;ЭР1 по ГОСТ 4 4 2 6 -7 / или 

ТМЗ по ТУ 601-60 по чертежом (листЫ №3$) путем механи­

ческой одродотки зоеотоВок В мастерских монтажных учосткоВ. 

Очертания SoHoBb/x и нижних частей форм соотВетстВуют профилю рвлЬсо-

При изготоВрении epopwmoBb/x форм В кочестВе резца исполь­
зуются заготодки 7 Вырезанные изрелЬса (рис. 1)

7 Полуавтоматическая Ванная сВарка стЫкоВ релЬсоВ 
Выполняется порошкоВой проВоланой марки Ofl-flHd фЗмм

по ТУ ИЭС им. Патона ПВ4 -66.

Т Д
4П^г

Рекомендации по электродугоВой сборке 
cmbikoB кронойbmr. лелЬсоВ В съемнЬкс формах.

Серия
i4 8 6 -/



Ручная Ванная сварка Выполняется электродами типа
ЭШОЛ.

8. Шля удобства Выполнения полуавтоматической сборки 

рекомендуется Вместо обЫчнЫх мундштукоВ применять удлинен­
ные мундштуки (рос. В Мундштук nokphiдается осбесто- 
бЫм шнуром, пропитанным сродним стеклом е последующей 
прокалкой В печи при температуре 850-300°С В течение

1,5 -  В,D часоВ.

Подгот овка релЬооВ под с&арку
9. ВонцЫ релЬсоВ долуснЫ бд/тЬ обрезанЫ перпендикулярно 

оси релЬсоВ. Отклонение плоскостей реза к оси релЬса дапуска-
' ется не более Змм.
4 /# НонцЫ релЬсоВ долорнЫ тщательно очищотЬся от

грязи, рораВчинЫ, масла и зоусенцев зубилом, шлифоволЬнЫм кругом 
1 и стрлЬной щеткой.

j //. Одарка стЫкод релЬвод должна Выполняться на медной

-\ подкладке с зазором меорду торцами релЬсоВ 16-В0 мм согласно рис.З 

4 18. Шля устаноВки медной подкладки, релЬсЫ 8 месте стЫка

долорнЫ Sbimb освобождены от креплений при этом необходимо 
следитЬ за полоорением релЬсоВ В плане и исключить Возмоор- 

\  ностЬ их переломоВ В месте сВарки.

Сборка стЬшоВ

13. Одарка стЬтоВ релЬсоВ производится В дда этапа:
— сворна подошвы релЬса (рис. А )
—сборка остальной части релЬса (рис. 5 )

Процесс сВарки на каждом из этапов должен бЫтЬ m tpe- 
рЫВнЫм. Шопускаетоя кратковременный перерЫд при усяоВиц; 
что к моменту Возобновления сборочного процесса аридная Ванна 

не долэрнц полностью зостЫтЬ.
ik. Началу сварки подош8Ы релЬса должна предшествовать 

устаноВна подкладок и нижних частей сменнЫх форм. При сборке 
релЬсоВ типа РЬЗ НонцЫ последних подвергается предваритель­

ному подоереВу газовой горелкой до температуры 300°S.

15. Сборка подои/ВЬ/ релЬса производится на медной подклад­

не с постановкой В зазоре меорду торцами penbcaB стальной 
пластины, толщиной 6~8мм  , имеющей скос кромок под углом 3 0  ек 
Вертикальной плоскости стЫкуемЫх торцов (рис. 3 ,4 ).

16. Ручная сборка электродами производится нс режимах,

установленоЬ/х паспортом на данную марку электрода. Полуавто­
матическая сварка проволокой ПП RH-3 диаметром 8,8 или 3,0мм 

производится но режиме:
сила сварочного тока —  Цдд~*~А5да

напряжение но дуге —  3 8 -3 6  В

ВЬшет электрода —  56  -  60мм
ПОлярностЬ —  обратная

Т А
Ш 4 г

Рекомендации №  —
cm btkoB кранадЫ х penbcoB  В съемнЬюс ф орм ах

ИВерия
1.426-1

бьитк I Х т
2  1 2 3



17. Особое внимание при сварке отдует уделртЬ про пли Вле­

пит т о р ц о в  релЬсоВ. И ля этого необходимо следитЬ, чтобы дуга 
горели между электродом и сбарибаемЫми кромками релЬси нау род не 
соприкосновения их с жидкой бонной. Схема движения электрода 
панаши на рис. £

18. 6  момент окончания сборки подошвы рельса сборочный 

процесс рекомендуется заканчивать за Контурами рабочего сечения 
penbca} трк кин это позволяет вывести возможнЬ/е дефекта/ шВа 
(шликивЫе Включения, поры, усадочнЫе роКоВинЫ) за пределы радо-  
чего сечения релЬср.

13. После сборки падошВЫ релЬср шоВ очищают от шлака 
и по обоим сторонам стЫкц устанавливают и закрепляют струб­
цинами боковые части щармЫ таким образом, чтобы их пазЫ была 
располож ены  против зазора (рис. 5 ) после чего Ванным способом 

сваривают шейку и голоВку релЬсоВ.

30. ОВарку начинают у  основания шейки и Ведут до заполне­

ния Всего зазора. З л я  ВЬ/Ведения усадочной рокоВинЫ за Контур 
сечения релЬсо после заполнения зазора должно быть Выпал- 
йена усиление шВа Высотой 3,0 -  3,0мм.

31. После окончания сВарки стЬ/коВ ж ел23новорожнЫ х 

penbcoB РкЗ производится их медленное охлаждение -  сначала 
с  помощЬю многопламенной горелки; а затем место сВорни за­
крывают асбестовым лист ом или подогретым песком.

33. В  случае Выявления дефектов и х  исправляют путем
ВЫрубнц и последующей заварки с  подогревом стЬма до ВОО°С.

8В. ПВарка стЬ/коВ релЬсоВ долж на производиться толЬко 
после сдачи стЫков под сворку и  осмотра подеотоВленнЬ/х стЬ/коВ 
лицом, осуществляющим руководство сваркой.

гк. Сварочные робот Ь/ по заварке стЫков рглЬоив цеягсогб- *
разно производить звеном, состоящим из сборщика и п о д со б н о го  ;
рабочего. Очистка концов релЬсоВ, установил и закрепление форм, j
снятие а охлаждение форм, очистка cmb/коВ и форм от шлака «
производится подсобным рабочим. ;

Приемка подеотоВленнЬ/х cmb/коВ под сворку и их сварка |
производится сварщиком. ’ J

35. Р учная сварка стЬ/ко может производиться двумя свор- j
щиками совместно или поочередно, при обязательном условие j
непрерывного горения дуги от начало и до конца сварочного про-

цефо. Шижиние Электрода ВдолЬ зазора Возвратно-поступательное 

без поперечных Колебаний.
36. При температуре окружающего Воздуха ниже -  1д9С 

концЬ/ cmb/куемЫх penbcoB (  на длине 850мм) перед сварной должны 

подогреваться до температуры 850-600°С.

27. Н Выполнению робот по сборке cmb/коВ penbcoB допускаются 

дипломированные сборщики , прошедшие аттестацию В соответст­
вии с требованиями "Правила аттестации сварщиков Госгортехнад­
зора ПОСР и получившие специальную подготовку по сварке стЫков

Контроль качество сВарнЫх соединении
88. Контроль качество сВорнЬ/х соединений осуществляет­

ся ответственным лицом, на которое Возложено руководст во сва­
рочными робот ами. ПонтролЬ Выполняет ся но в се х  ст адиях 

подгот овки; сборни и  сварки embikod penbcoB и Включает;

ТА
)374г

Рекомендации по электродуеоВои сворке 
cmbmoB kpauoBb/x релЬсоВ В съемнЫх формах

дерня
Ш В Ч

вЫпнск Ласт
8  8Ь



л

a

о) контроль 'кВолшриКаццц сдарщикоВ ( Перед допуском спорщи­

ка К сборке стЫкоВ релЬсоВ, он обязан сбир и mb д§а контрольна 
б) контроль состояния сборочно-сВорочнЬ/х приспособлений, 

сварочного оборудования и измерительной аппаратуры •
В) контроль качества сВорочнЫх и свариваемых материалов 

по сертисрикаЫнЫм доннЫм на соотВетотВие их требованиям
действующих TQCTqB;

В) контроль кочестВа подготовки деталей под сВарну;
д) контроль соблюдения технологии сВорни;
е) контроль сВорново соединения Внешним осмотром (100%) 

шВоВ при этом:
—  сВарнЫе стб/ни не дало/снЬ/ иметЬ трещинЫ, сВищей , раковин, 

подрезов, непроВароВ и других дефектов-,
— поВерхностЬ катания о боковые срони голоВни релЬса должны 

бЫтЬ прямолинейны и проВерятЬся линейками, драйоне отЫка откло­
нение этих под..ровностей от прямой на длине 1м. не должны преВЬшютЬ !мм;

— ВйнтообразнастЬ В стЫне-не более 0,005В (в-ширина подошВЫ 
релЬса В м м );

Ф ) контроль Внутренних дефектов шВо по мокрошлиром, ОЬ/ре- . 
заннЫм из образирВ сВорнЫх соединений, или путем осмотра поверхности 
изламод после разрушения сВарнЬ/х соединений изгибом ддух НонтролЬ- 
нЫх образцов по 'о. 38- при этом:

— НО поверхности макрошпироВ или изломоВ не дотошно бЫтЬ следов 
непродара или трещин;

—  допускается одиночные гозоВЫе поры и шлаковые Включения 
при суммарной площади н е б щ е . ( 0 9/о 
8  растянутой зоне соединения от площади поперечного сечения релЬса.

Если резулЬтатЬ/ испытаний , окажутся ниже указанных 
требований, то производятся лоВторлЬ/е испытания на том эре к  о - 

ЯичестВе образцов;
Щ  Контроль просбечоватем реят ш ам или еоммо-щчямиВЫбё -  

бочнж 8 обьемд д ^ ^ :'сШ Ф д $г'Е ^ '-ш ом -^о 1юб1Я11Ш 1̂ ^ф1вноп1)м 
д л я т с я  нарущ  нсм ш ш ах невллФтотт В&иде пор ~щ

I 29

и шлаНоВЫх Включений, не превышающих 5,G°/o площади снимка $  

сНеатой зоне и 8,5% площади снимка В растянутой зоне.

ГПехниНа безопасности

39. При производстве робот надлежит руководстваВатЬсв 
соответствующими указаниями главы СНиП Щ~Л ТГ-70 "Шехника 
безопасности В строительстве и инструкции по технике безопас­
ности при монтаже оталЬнЫх и сборнЬис железобетонных 
конструкций МСИ 61-61 Сосмонтаусспецстрая UUCP. '

3D. При переносе сварочного поста краном кобелЬ со стороны 
Высокого напряжения доло/сен отключаться.

31 При полуавтоматической сварке стЬ/ков ВоннЫм способом 
следует учитЫВатЬ, что Высокая температура стЫко В течение 
продолжительного Времени после окончания сборки, а также Возмож­
ные ВЬтлески частиц расплавлен наго шлака могут ядитЬся при­
чиной ожогов, загорания одежды и других легковоспламеняющихся 
материалов.

32. При работе с ацетилена- кислородным постом следует 
руководствоваться "Памяткой для газорезчика при газопламенной 
обработке металлов с применением оцителенр, сжиженнЫх горю­
чих газов (пропан-бутан) и жидкого горючего"\ утвержденной 
начальником ПлавсталЬконструкция Минмонтаусспецстроя СССР 
от В к января 1963 года

ТД
Ш4г

Рекомендации по электродугоВой сборке 
cmbikoB краноВЫх рерЬсоВ В шмнЬнс формах

Серия
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М едная подкладка
Пластина cmanh'/ 
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Обозначение:
/ rfoHLfbt сВариВаемЫх релЬсоб 
Z Meg нал подкладка  
3  Ст алЬная пластина

Р и с . J
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Рекомендации по злектродугобои сборке 
cmbfKoB краноВЫх релЬсоб В съемнЬ/х формах

Серил
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3 Медная подкладка
Рус. 4 Р ис. 5

тд
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Рекомендации по электродугобои сборке 
стЫкоЪ кранобЬ/х релЬсоб 5 съемнЫх ф ормах
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ВокоВая /юлцформа 
для сборки репЬса КШ

Примечания-
/. ПолуврормЬI могут изеотоблятЬоя из заготовки, 

полученной лтВЫм методом, 

г. В  случое точного и чистого литЬя механическая 
оЗраВотка не треВуетсл. 

з  М ат ериал срорм см. лист  2 2  л. 6

ТЛ
1Э74г

Б акоВ Ь /е палуформЫ для сВарни 
еолоВки и шейки penbcoB КР70;КР80

Серия
1.426-1

Лист
2 8
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боноВая полцсрормй 
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\ Заклепки d=1Q из Gr.3 потаинЫе 
ставятся в  случае изготовления 

пол у  prop м  из 8 sлистов

Примечания-.

1. ПолурюрмЫ могут изготовляться из загот овки, 
порученной лювьгм методом, 

г. В случае точного о чистого литЬр механическая

овровотна не требуется. 
з. Материал (рорм см. лист 2 2  п. 8

бокоВЫ е полу формы для сдирки 
голодно и шеОки penbco дРМ
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Верхний ограничитель 
для penboq HP 7О

верхний ограничитель 
для релЬса HP8Q
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Верхний ограничитель В ерхний  ограничитель
для релЬса ШЦ2д

Обработка кругом v 3

ограничителе 
для релЬса KP14Q
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Обработка кругом v з

/. Иолуформк! могут изготоВлятЬся из зоготоВки,
полученной любым способом,

г. В случае точного и чистого литЬя меесоничесиал
обработка не требуется. 

j. Материал рорм см. лист 2 2  п.6.

т д Верхние ограничители
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Оорадотна кругом V3.

Примечании
I  Формы могут  изготаВлиВаться из заготовки полученной 

людым методом.

2. В случае т очного лит ья м еханическая обработ ка не  

требуется.
3. М ат ер и а л  срорм см , л и ст  2 2  п. в ,

т д БокоВая полуформа% пол у  форма для сВарки подо- 
шВы и Верхние ограничители для сВарни

Серия 
/ 4 2 6 - /
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