
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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Штрукция
по обеСЧеЧСНИЮ

безопасностидвижения поездов при производстве путевых работ

Белорусской
железнои дороге» устанавливает ПОРЯДОК обеспечения безопасности движения по-

на

впрИ производстве путевых работ на перегонах И СТдНЦИЯХ. НарЯду с общими положениями и

шді№м ограждения мест производствапутевых работ на перегонах, станциях и стрелочных пере—

пора”
анной ИНСТРУКЦИИ ПРИВОДЯТСЯ? ПОРЯДОК ВЫдачи предупреждений;порядок встречи по-

годов
обходчикамщ дежурными “° переездам И дРУГИМИ работниками при осмотре железнодорож-

наю „Уш; правила размещенияматериалов верхнегостроенияпути; ответственность и контроль за

обеспечением
безопасности движения поездов при производстве путевых работ. Инструкция по-

ят повысить уровень безопасностидвижения поездов с максимальнымискоростями и соблю-

дботниками ПУТСВОГО хозяйства правил ОХРЭНЫ труда И ТСХНИКИ безопасности ПРИ ПРОИЗВОД-
дения?

№ путевых работ.
Разработанное

и внедренное Положение о новои системе ведения путевого хозяйства на Бело-

русской
железной дороге основано на классификациижелезнодорожных путей в зависимости от их

тдвонапряжеННОСТИ
и скорости движения поездов: непосредственно влияющих на перевозочный

процесс
и работу всех элементов пути; оптимальнои дифференциации по классам линий, техниче-

скихусловийи нормативовна укладку новых и старогодных материалов верхнего строения пути по

системе их многократного использования, а также видов и периодичности выполнения работ. Вне-

дрение
новой системы ведения путевого хозяйства и классификацияпутей дороги позволяет на 25—

30%сократитьрасход рабочей силы на текущее содержание пути и на 15—20 % сократить потреб-
ность дороги в новых материалахза счет рационального использования ресурса элементов верхнего

ароения пути.
«Технические указания по устройству, укладке, содержанию и ремонту бесстыковогопути» по-

звонят укладывать И эксплуатировать рельсовые плети неограниченной длины (на блок-участок,

перегон или несколько перегонов) для климатических условий Белорусской железной дороги. В

Техническихуказаниях приведены рекомендации по конструкции бесстыкового пути в целом и от—

дельныхего элементов (плана и профиля, земляного полотна и балластного слоя, шпал, рельсовых
плегей и др.). Разработаны предложения по укладке, содержанию и ремонту бесстыкового пути, а

также по сварке плетей со стрелочными переводами. Впервые приведены рекомендации по приме-
нениюбесстыковогопути из старогодныхматериалов,а также по продлению срока службы рельсо-
вых плетей за счет перекладки бесстыковогопути в кривых участках со сменой и без смены рабоче-
юкантанаружнойрельсовой нити.

Кроме того, в приложениях указанного проекта Техническихуказаний приведены: методика рас—

чета условий укладки бесстыкового пути; расчетные температуры рельсов для Белорусской и

сопредельных железных дорог СНГ; технологические указания по восстановлению дефектных
рельсовыхплетей; образцы заполнения журнала учета подвижек рельсовых плетей, журнала учета
службы и температурного режима рельсовых плетей и паспорт-карты бесстыкового пути с длинны-
“И ПЛегями. Разработанные Технические указания дают возможность неограниченногоувеличения

ЛЁШЫ рельсовых плетей, позволяют продлить срок службы рельсов и добиться высокой плавности
И°°°'1°Б>с‘‚бойности движения поездов. Укладка сверхдлинных рельсовых плетей в годовом объеме
раби по дОРОге позволит получить экономическийэффект более 30 млн руб. Отдельным пунктом В

ЁЁЁСКИС
указания введены разработанные ранее и утверждёННЫС дЛЯ внедрения на дороге УС-

”укладке, СОдержанию и ремонтам бесстыковогопути со скреплениями типа СБ-З.

рент??? ЕОСТР
51685-2000 «Рельсы железнодорожные» раепространяется

на железнодорожные

Сгре№;нёхдііігизначенные
для звеньевого и бесстыкового путеи железныхдорог И дЛЯ производства

Высшего качеізеводов.
По категориям качества рельсы подразделяют на рельсы

термоупроъёнбенные
выми Отверстиява

(В), рельсы термоупрочненные(Т1 и Т2) и рельсы нетермоупрочненные олто

“Рабтанн
МИ на обеих концах или без болтовых отверстии.

О жно

вое”"Ронние еёлорусскои
железнои дороге» наряду С О

ЩЧ'МИ тре
и и абоггников об их п ;

щий ПутевоЁ) скалищ обеспечиваючщие безоласность
монтеРОВ "УТ

ров экбпл атащ
р

”ТраНСПОртны
хозяиства Белорусскои железнои дороги в процессе ОСМОТР ‚ “ У ЦИИ ПУТИ

х Средств, а также режимы труда и отдыха работников путевого хозяиства
дОКла

, .

рн’щов‘
де "РИВедена краткая информация о содержании и структуре новых нормативных мате-
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