
льсЫ закрестовинного блока. Монтеры ставят накладки, стыковые болты и закрепляют` клю-
иаб‘Г Р‘;>

кл‘дммныс болты. Мотовоз с инвентарными рубками уезжает с места работ. После уклад-
№

деднего переходного звена кран приведят в транспортное положение и отправляют на стан-
ки

1108дновременно
электромонтеры ЭЧ восстанавливают контактную сеть,

стрелочный
переВОД рихтуют гидравлическимирихтовщиками с постановкой его на ось. Новый

Щ онъ выгружают ИЗ хоппер-дозаторов “° ПРЯМОМУ И боковому направлениям. Монтеры пути

„„ желоба от щебня, планируют балласт в середине колеи на стрелочном переводе и пере-

ходНЫх
звеньях. “

На маЯЧНЫХ шпалах в пределах закрестовииного блока стрелочныи перевод поднимают гидрав—

шческИМИдомкратами. ПОТОМ его ВЫПРаВЛЯЮТИ Одновременнорихтуют машиной ВПРС—О2. Мон-

лры устанавливают стрелочные СОСдИНИ’ЮЛИ И ОбОРУдуЮтизолирующие стыки. С помощью агре-

штаприваривают рельсовые соединители.

Заключительныеработы. После открытия стрелочного переведа для движения поездов все мон-

пары пути оправляют балластную призму‚ подтягивают стыковые, контррельсовые и закладные

болты, а также болты на подкладках. После обкатки перевода поездами в технологическое "окно"

Продолжительностью
1 ч 30 мин машиной ВПРС—02 повторно выправляюти рихтуют лЁ/ть с после—

длощей оправкой балластной призмы ПереВОДные брусья И шпалы, собранные в пакеты, Убирает

наплатформу мотовоз МПТ-4_

УШ<625.143.48:621.791.6

ТЕХНОЛОГИЯАЛЮМОТЕРМИТНОЙСВАРКИ

С. Е. РАДКЕВИЧ, В. Г. СОТНИКОВ, П. С. ТЮТЮННИКОВ,В. М УКЛЕЙКО
Белорусскаяжелезная дорога

Опыт термитной сварки насчитывает более 100 лет. За рубежом традиционно алюминотермит—

ной сваркой изготавливаютрельсовые плети для бесстыковогопути. Рельсовые плети и стрелочные
пережды, сваренные таким способом, эксплуатируются на магистралях со скоростями движения

300 км/ч и на дорогах с осевыми нагрузками 400 кН. Существует практика сварки всех стрелочных

переводов в пределах станции. Термитной сваркой был сварен путь в тоннеле под проливом Ла—

Манш. Этот вил сварки используется на железных дорогах многих стран, в том числе с тропиче-
ским и холодным климатом.

Термитная сварка основана на обменной реакции по кислор0ду с выделением значительного ко—

личества тепла. Термит представляет собой порошкообразную смесь окисла восстанавливаемого
меггшла с металлом, обладающимббльшим сродством к кислороду, чем металл в окисле. Для свар—

ки Рельсов в термитных смесях используют железную окалину и алюминиевый порошок. В термит
М°1`УТ вводиться легирующие элементы для улучшения механических свойств термитного металла

ъттллический
наполнитель (гвоздевая обсечка) для увеличения выхода жидких продуктов (ста—

Апюминотермитнаясварка рельсов состоит из следующихопераций: рихтовка зазора между сва—

риваемыми торцами рельсов; формовка места сварки при помощи огнеупорных материалов;
прогрев рельсов; заливка термитной стали в форму; выдержка стали в форме; удаление сварочной
ф°РМЫ; Обработка сварного шва; прогрев шва; шлифовкарельсов в зоне сварки.

Алюминшермитная сварка может применяться для соединения объемнозакаленньж рельсов с

рельсами, имеющими поверхностную закалку, & также с термически не упрочненными или поверх-

ност*__Юзакалехшых рельсов между собой.

пер?
выполняют. как правило, при положительнойтемпературе воздуха. При отрицательной тем—

туре Требуется дополнительныйпрогрев концов рельсов на длине 1 м от стыка.

ПУТИШЁЬЁИнотермитную
сварку ведет объединенная бригада, в состав которой входят 3—5 монтеров

Тифйкаіьгзодимых
дорожным мастером, и бригада из 2—3 специалистов

сварщиков, имеющих сер-

ном Перево ТефЁРМЫ
производителя. Рельсы свариваюг на закрытом для. движения ПЧСЗДОВ стреіюч'

зор Межд
д . ри подготовке удаляют мазут и смазку со свариваемыхповерхностеи> стыковои за-

у торцами рельсов устанавливают 24—26 мм. Затем концы рельсов с помощью клиньев
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ки сварного шва, для чего освобождаЮтсированияусадп иподнимают на 1—1,5 мм с Целью компен :
бзлт'ы скреплений не менее чем на трех шпалах в КАЖДУЮ °Т°р°Ну от стыка. Посче постановки на

стык и закреплениясварочныхполуфорМ‚ зазоры В которых промазывают УПЛОТЧЯЮЩИМ Эгнеупор—

ным ПССКОМ КОНЦЫ рельсов предварительнопрогревают КИСЛОРОДНО-ПРОПЗНОВОИГаЗОВОИ СМССЬЮ,

длительность подотева определяется Префилем рельсов и технологиеи сварки И составляет 2`

8 мин.
Закончив ПРедваРИ'Юльный подогрыз стыка, горелку снимаЮТ, над полостью формы размещают

тигель с порцией термита и вводят выеокогемпеРатурНЬ1й запал.
ЕЁ; ТЁЕЁЁЁ;ЁСЁЁЬ1ЁЁЁЁЁЁР;аВЁЁИТ

от

применяемой сварочнойтехнологии, типа рельсов и их твердости.
рИСТОГО с;…два за…, ‚но

Мере

прохождения реакции восстановления и легироваъіия
железоуглерОД ,

‚ р е уст—

„ металл заливается в форму по сечению рельса
роиствотигля автоматически открывается,и ЖИДКИИ

И 6 чный металл и шлак в
Для кристаллизации металла сварного шва требуете?

3-4 МИН- 3 ЫТО ' « ЫЛИва-

ются в специальные кюветы, имеющиеся у сварочноифОРМЫ-

Освобожденный от полуформ сварной стык обрабатываютсначала ВРУЧНУЮ» затем механизиро.
ванным способом. срезая грат и литники по поверхности катания и боковым граням головки рельса

в горячем состоянии. Для нормализации металла в месте сварного стыка (у рельсовых элементов

стрелочных переводов пугей 1, 2 и 3-го классов) подошву рельсов нагревают газопламенными го-

релками. После этого абразивным инструментом в два этапа выполняют механическуюобработку

сварного стыка по поверхности катания и боковым граням головки рельса. ОсЁешьную приллвную
часть профиля сварного стыка зачищают стальной щеткой от остатков песчанои

формоеочнои сме-

си. Окончательнуюшлифовкуведут после остывания стыка. После первого этапа},грубои шлифовки

допускается пропуск поездов по стыку со скоростямидо 25 км/ч. Весь сварочныи цикл занимает 40

мин, а сам процесс сварки — не более 25 мин.
Для сварных стыков стрелочных переводов, лежащих в участках пути со скоростями движения

свыше 120 км/ч, в месте термитной сварки на длине 1 м допускаются местные неровности по на-

правлению вверх и в горизонтальнойплоскости — не более 0,2 мм, для других категорий путей — не

более 0,3 мм. Прогиб вниз (седловины)в сварных стыках не допускается. Твердость металла в зоне

сварных стыков должна соответствовать твердости металла прокатных рельсов. Допускается сни-
жение твердости в сварных термитных стыках относительно нижней границы на 10 %, а в переход-
ных зонах — до 15 %.

Качество сварки стыков контролируется ультразвуковым методом согласно требованиям Тех-
нологической инструкции по ультразвуковомуконтролю стыков алюминотермитной сварки рель-
сов в пути ТИ 0722—2000. В случае отсутствия ультразвукового контроля в стыках стрелочныхпе-

реведов главныхпутей необходимо установить предохранительныенакладки.
При эксплуатациисварных стыков контроль за их состоянием осуществляется визуально, & так-

же дефектоскопнымисредствами с перимичностью, предусмотренной для осмотров стрелочных
переводов.

Алюминотермитная сварка рельсовых стыков стрелочных переводов является ресурсосбере-
гающим техническим решениемв условиях высокоскоростногодвижения.

УШС 658.53:625‘1

_ О НОВЫХ ЧОРМАТИВНЫХДОКУМЕНТАХБЕЛОРУССКОИЖЕЛЕЗНОИДОРОГИ В ОБЛАСТИ ПУТЕВОГО ХОЗЯЙСТВА
Н. С. САХАЦКИЙ, 0. В. ЧЕПЕЛЕВ. г. Ф. ШУНЬКИН

Белорусская железная дорога
В. И МАТВЕЦОВ

Белорусскийгосударственный университет транспорта
За последние голы сотрудники Белорусского гос

ботники службы пути Белорусской железной дорог
ную документацию по пути и путевому хозяйству.

ударственного университета транспорта И Ра'
и разработали и внедрили основную Норматив—
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