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ШЛИФОВАНИЕРЕЛЬСОВи экономия ЭНЕРГОРЕСУРСОВ

В, Д КАЙМОВИЧ, Ю. В. МИЩУК, С. И. КЛИМОВ, А. В. ЗОЛОТАРЕНКО
Белорусская железная дорога

ПрИ оценке экономической эффективности шлифования рельсов обычно учитываются следую-

щие факЮрЫі увеличение срока службы рельсов; увеличение среднеи скорости движения поездов;

увеличение межремонтного ресурса подвижного состава; снижение расх0да электроэнергии (топ-

вследствие уменьшения сопротивления движению поезда, связанного с волнообразной фор-

мой продольногопрофиля головки рельсов.

Последний фактор следует рассмотретьподробнее, т.к. расходы на энергоресурсы прямо ложат-

ся на себестоимость перевозок, и в связи с общей тенденцией к росту цен на топливо играют все

возрастающуюроль в экономическихпоказателяхтранспорта.
ля оценки величины экономии энергоресурсов, связанной с работой рельсошлифовального

поезда
РЦШ-48, зададимся следующими данными:

_ исковая среднестатистическая величина волнообразности в диапазоне длин волн до 0,3 м —

дива)

0.7 мм;
_ среднестатистическая величина волнообразностипосле шлифовки меньше 0,1 мм;
_ годовая производительностьпоезда РЦШ-48 — 1000 км пути.
После шлифовки волнообразность вновь начинает увеличиваться и достигает исходной величи—

ны после пропуска тоннажа 80 млн брутто тонн, после чего необходимаповторная шлифовка. Если

же рельсы не шлифовать, то после пропуска 120 млн брутто т волнообразность достигает критиче-
ской величины 1,7 мм и рельсы необходимо заменить. При средней величине волнообразности

рельсов И’„=0‚7 мм дополнительное сопротивление качению при скорости 70 км/ч составляет

Рд=1‚05 кГ/брутго тонн.
При эксплуатации пути без шлифовки начальная величина волнообразности новых рельсов со-

ставляет около 0,5 мм, а замене рельсы подлежат при величине волнообразности 1,7 мм. Такая ве-

личина износа достигается при пропускеоколо 120 млн брутто т.

Пусть имеются два участка пути одинаковойдлины. Один из них эксплуатируется без шлифовки
до критического износа 1,7 мм (120 млн брутто т). В этом случае среднестатистическая величина

волнообразности за весь срок службы

РУ] %ЁіЁ—07—5'21ДММ

(0,5 мм — величина волнообразности новых рельсов).
На другом участке рельсы шлифуются сразу после укладки, & затем еще раз после достижения

волнообразности 0,7 мм (после пропуска 80 млн брутто т). В этом случае среднестатистическая
Величина волнообразности

И’2=9’-7—;—9’і=0,4мм.

дополнительноесопротивлениекачению на первом участке
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= 1,65 кГ/бр.т;
0

На втором

%
1:2 :Ъ], 2 = 0,6 кГ/бр.т.5\
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энергозатрат на преодоление даннои составляющем сопротивления качению на пути
ОИ : .1000 м при пропуске тоннажа 1 млн брут Т-
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АЕ=№.1.106 : 2975 кВт—ч .

3,6-106

номиться при движении по шлифованному Пути.
Такое количество энер У топлива, приняв удельныи расход топлива 80=

При тепловозной тяге можно оценить экономию

= 0,25 кг/кВт-ч.
А6 = 30 АЕ=2975'0‚25=744 кг.
Учитывая, что за год работы поезд РЦШ-48 может дважды ОТШЛИфовать около 500 км

ожидаемая экономия энергоресурсов ПРИ пропуске 1620 _МЛН 0%РУТТ0

Т— АЕГ А15500120:

: 178 5-106 кВт.ч или топлива А60= А6-500-120 = 44,6410 кг — 44 6 т.

Пр‚иведенныйрасчет является ориентировочным. Тем не менее, он показывает, что
шлифование

рельсов является весьма эффективным способом сбереженияэнергоресурсов в путевом хозяистве_
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Наплавка как метод восстановления изнашиваемых элементов железнодорожного пути широко

пршиеняется и имеет следующие преимущества: экономические— дешевле восстановить> чем заме-

нять новыми; технологические — время восстановлениякороче времени замены; экологические —

уменьшает износ стали и содействует сохранению окружающей среды. На дороге ПОдготовленыЗ
`

бригады, которые по шведской технологии производят наплавку стрелочных переВОДов на Брест-

кой, Минской и Оршанскойдистанцияхпути.
В стрелочных переводах чаще всего изнашивается место переката колёс с усовиков на сердечник

крестовины и криволинейный остряк. Технология наплавки стрелочных переводов включает:

диагностику элементов стрелочных переводов или рельсов; подготовку к наплавке; подбор

материала и оборудования; наплавку; механическую обработку; контрольные замеры И приемку;

окончательную шлифовку.
Одним из надежных способов ремонта рельсов с местными повреждениями головки длиной до

200 мм и глубиной до 8,0 мм является газопорошковаянаплавка. Сегодня это единственный способ.

которым можно ремонтировать рельсы бесстыкового и звеньевого пути с местными повреждения-
ми в средней части (дефекты по рис. 14; 17.2; 24). Его основное достоинствозаключается в том, что

при наплавке полностью исключается возможность образования в зоне термического влияния

хрупких структур. Это достигается за счет более «мягкого» нагрева, по сравнению с дуговой на-

плавкой, сопутствующего подогрева и охлаждения после наплавки с оптимальными для высокоп-

леродистойрельсовой стали скоростями. В результате сохраняется структура сорбита закалки И ВЫ-

сокие механические свойства рельсов. Технология разработана для ацетилено-кислородногои ПРО“

пано—кислородного горючего. Время ремонта одного дефекта на рельсе составляет около 30 МИНУТ

Экономический эффект образуется за счет разности затрат на работы по наплавкерельса и затратив
замену дефектного участка плети длиной около 10 метров бездефектнымкуском. путем вварКИ СГО

в плеть с помощью ПРСМ.
‘
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