ПРИЛОЖЕНИЕ №

к приказу Минтранса России

от


№



Нормы безопасности НБ ЖТ ТМ 01-98 «Элементы верхнего строения железнодорожного пути. Нормы безопасности» изменить (пересмотреть) в следующей редакции:

«1 Область применения
Настоящие требования распространяются на элементы верхнего строения железнодорожного пути общего пользования единой сети железных дорог Российской Федерации.

Настоящие требования являются техническим регламентом и обязательны для соблюдения всеми юридическими лицами, независимо от их организационно-правовой формы и ведомственной принадлежности, осуществляющими разработку, изготовление и поставку элементов верхнего строения железнодорожного пути.

2 Основные положения

2.1 Реализация установленных настоящих требований по сертификации осуществляется путем обязательного их включения в нормативные документы.

2.2 Выполнение установленных настоящих требований по сертификации является необходимым условием обеспечения безопасности движения, безопасности для жизни и здоровья людей, имущества и окружающей среды.

2.3 Оценка соответствия элементов верхнего строения железнодорожного пути настоящим требованиям осуществляется органом по сертификации при проведении работ по сертификации. При оценке соответствия могут быть использованы результаты анализа опыта эксплуатации, результаты установленных видов и категорий испытаний по соглашению между PC ФЖТ и заявителем в установленном порядке.
3 Термины и определения

В настоящих Нормах используются термины с соответствующими определениями:

Частица: Базовая единица оценки, как правило, неметаллическая частица.

Включение: Общее название для отдельных частиц, а также для частиц в сочетании с их размером и расстоянием между ними. 

Строчка включений: Расположение подряд не менее трех частиц, образующих одно включение.
Примечание -  см. рисунки А.2 и А.5 (приложение А).

Площадь измерения: Площадь на полированной поверхности образца, на которой производится определение. Как правило, площадь измерения составляет 200 мм2.

Расстояние между частицами: Расстояние е между частицами в главном направлении деформации и расстояние t в перпендикулярном направлении.

 Примечание - см. рисунок А.1 (приложение А).

Расстояние между строчками включений: Соответствует определению расстояния между частицами (см. рисунок А.2 (приложение А)).

Нерегулярное: Нерегулярное расположение частиц в поле зрения.

Длина: Размер включения в главном направлении деформации, всегда больше ширины.

Диаметр: Наибольший размер включения, отнесенного к глобулярным включениям.

Ширина: Наибольший размер перпендикулярно к главному направлению деформации. Это ширина вписанного в ограничительный прямоугольник эллипса с такой же длиной, как включение. 

Вытянутая частица: Частица эллиптической формы.

Примечание - см. рисунок А.7 (приложение А).

Глобулярная частица: Круглая или прямоугольная частица.

Вид: Включения различают по видам в зависимости от цвета, формы и расположения, но не от химического состава (см. приложение А).

Плавка: Количество материала, произведенное одновременно в одинаковых рабочих условиях. 

Образец (для неметаллических включений): Часть металла головки рельса, изготовленная в соответствие с требованиями ГОСТ Р 51685 вдоль направления прокатки рельса, методами исключающими нагрев, образование прижогов и изменение микроструктуры.

Ограниченная оценка: Результаты определения среднего содержания включений, ограниченное теми включениями, которые превышают заданное значение длины, коэффициента формы или площади.

Трещиностойкость: Способность рельса как конструкции сопротивляться развитию возникшей в нем трещины.

Вероятность безотказной работы: Вероятность того, что в пределах заданной наработки отказ объекта не возникнет.

Визуальный контроль: Органолептический контроль, осуществляемый органами зрения.

Контрольный образец: Отдельное представительное изделие или измеренное количество материала.

Контроль: Мероприятия, включающие проведение измерений, испытаний, проверки одной или нескольких характеристик изделия или услуги и их сравнение с установленными требованиями с целью определения соответствия.

Метод испытания: Установленные технические правила проведения испытания.

Метод контроля: Правила применения определенных принципов и средств контроля.

Наработка: Продолжительность или объем работы объекта.

Полигонные испытания: Испытания опытно-промышленной партии, проводимые на подконтрольном участке железнодорожного пути, который характеризуется постоянными, на период испытаний, условиями эксплуатации, включая состояние пути и подвижных единиц.

Работоспособность: Состояние объекта, при котором значения всех параметров, характеризующих способность выполнять заданные функции, соответствуют требованиям нормативно-технической и (или) конструкторской документации.

Образец (проба) - отдельное представительное изделие или измеренное количество материала.

Типовая методика испытаний: Организационно-методический документ, утвержденный и аттестованный в установленном порядке, содержащий сведения о методах испытаний по определению одной или нескольких взаимосвязанных характеристик однородной группы продукции.
4 Требования по сертификации

Требования по сертификации, предъявляемые к элементам верхнего строения железнодорожного пути, приведены в таблице 1. Сведения о нормативных документах, на которые даны ссылки в таблице 1, приведены в таблице 2.
ТРЕБОВАНИЯ ПО СЕРТИФИКАЦИИ ЭЛЕМЕНТОВ ВЕРХНЕГО СТРОЕНИЯ ПУТИ

Таблица 1

	Наименование сертификационного показателя
	Нормативные документы, устанавливающие требования к сертификационному показателю
	Нормативные значения сертификационного показателя
	Нормативные документы, устанавливающие методы проверки (контроля, испытаний) сертификационного показателя
	Регламентируемый способ подтверждения соответствия

	1
	2
	3
	4
	5

	1. Рельсы железнодорожные широкой колеи.

	1.1 Геометрические размеры и качество поверхности
	ГОСТ Р 51685
	
	ГОСТ Р 51685
	Измерение

	длина с отверстиями, мм *
В
Т1

Н
	ГОСТ Р 51685
п.5.4
	25000±4
25000±9

25000±6
	ГОСТ Р 51685
п.8.2
	то же

	длина без отверстий, мм
В 
Т1, Н
	то же
	25000±10

25000±20
	то же
	-"-

	высота рельса Н, мм
Р50 В
Р50 Т1, Н
Р65 В
Р65 Т1, Н
Р75 В
Р75 Т1, Н
Р65К В
Р65К Т1, Н
	ГОСТ Р 51685
п.5.1
	152+0,6-0,5
152+0,8-0,5
180±0,6

180±0,8

192±0,6

192±0,8

181±0,6

181+1,3-1,0
	ГОСТ Р 51685
п.8.1
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	ширина головки b, мм 
Р50 В
Р50 Т1, Н
Р65, Р75 В
Р65, Р75 Т1, Н
Р65К В
Р65К Т1, Н
	ГОСТ Р 51685

п.5.1
	72±0,4

72±0,5
75±0,4

75±0,5

75±0,4

75±0,5
	ГОСТ Р 51685
п.8.1
	Измерение

	ширина подошвы B, мм
Р50 В
Р50 Т1, Н
Р65, Р75 В
Р65, Р75 Т1, Н
Р65К В
Р65К Т1, Н
	то же
	132±0,8

132±1,0

150±0,8

150+1,0-1,5
150±0,8

150+1,0-2,0
	то же
	то же

	высота шейки h, мм 
Р50 В, Т1, Н    
Р65, Р65К В, Т1, Н
Р75 В, Т1, Н
	-"-
	83+0,3-0,5
105+0,3-0,7
104+0,3-0,7
	-"-
	-"-

	толщина шейки е, мм
Р50 В             
Р50 Т1, Н             
Р65, Р65К В                
Р65, Р65К Т1, Н           
Р75 В            
Р75 Т1, Н           
	-"-
	16±0,4

16+0,8-0,5
18±0,4

18+0,8-0,5

20±0,4

20+0,8-0,5
	-"-
	-"-

	высота пера m, мм
Р50 В            
Р50  Т1, Н            
Р65, Р65К В            
Р65  Т1, Н            
Р65К Т1, Н           
Р75 В            
Р75 Т1, Н           
	-"-
	10,5±0,5

10,5+1,0-0,5
11,2±0,5

11,2+1,0-0,5
11,2±1,0

13,5±0,5

13,5+1,0-0,5
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	диаметр болтового отверстия d, мм
Р50 В            
Р50 Т1, Н            
Р65, Р65К В            
Р65, Р65К Т1, Н        
Р75 В            
Р75 Т1, Н           
	ГОСТ Р 51685

п.5.2
	34±0,8

34±1,0

36±0,8

36±1,0

36±0,8

36±1,0
	ГОСТ Р 51685
п.8.1
	Измерение

	отклонение формы поверхности катания головки от номинальной (по оси симметрии), мм
Р50 В              
Р50  Т1, Н              
Р65, Р75 В              
Р65, Р75 Т1, Н           
Р65К В,Т1,Н
	ГОСТ Р 51685

п.5.1
	±0,3

±0,5

±0,3

±0,5

не нормируется
	то же
	то же

	вогнутость подошвы, мм
для всех типов и категорий рельсов
	то же
	не допускается
	-"-
	-"-

	выпуклость подошвы (равномерная), мм
Р50, Р65, Р65К, Р75 В 
Р50, Р65, Р75, Р65К  Т1, Н
	-"-
	0,3

0,5
	-"-
	-"-

	отклонение профиля от симметричности (асиммет-ричность), мм
Р50В       
Р50  Т1, Н        
Р65, Р75, Р65К В        
Р65, Р75, Р65К Т1, Н    
	-"-
	±1,0

±1,2

±1,0

±1,3
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	косина торцов, мм, не более
В          
Т1, Н          
	ГОСТ Р 51685

п.5.5
	0,5

1,0
	ГОСТ Р 51685

п.8.1
	Измерение



	Диаметр d и расположение болтовых отверстий в шейке на концах рельсов от торца, мм:

Р50 В 


d



ℓ1



ℓ2



ℓ3
Р50 Т1, Н 


d



ℓ1



ℓ2



ℓ3
Р65, Р65К, Р75

d



ℓ1



ℓ2



ℓ3
Р65, Р65К, Р75 Т1, Н
d



ℓ1



ℓ2



ℓ3
	ГОСТ Р 51685

п.5.2
	34 ±0,8

66 ±0,8

216 ±0,8

356 ±0,8

34 ±1,0

66 ±1,0

216 ±1,0

356 ±1,0

36 ±0,8

96 ±0,8

316 ±0,8

446 ±0,8

36 ±1,0

96 ±1,0

316 ±1,0

446 ±1,0
	то же


	то же



	фаска по контуру головки и шейки, мм, не более
	ГОСТ Р 51685

п.6.11
	3
	ГОСТ Р 51685

п.8.10
	-"-

	фаска по верхней и нижним кромкам головки на торцах рельсов с болтовыми отверстиями, мм, не менее 

В, Т1          
	то же


	3
	то же


	-"-

	фаска по контуру подошвы, мм, не более
	-"-
	5
	-"-
	-"-

	фаска на кромках болтовых отверстий под углом 45˚, мм
	ГОСТ Р 51685

п.5.3
	от 1,5 до 3,0
	ГОСТ Р 51685

п.8.1
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	стрела прогиба, мм 
В 
Т1, Н
	ГОСТ Р 51685

п.5.6.1
	1/2500 длины рельса

1/2200 длины рельсов
	ГОСТ Р 51685

п.8.3
	Измерение



	одиночные местные дефор-мации в вертикальной плоскос-ти на длине 1,5 м, мм, не более

В

Т1, Н
	ГОСТ Р 51685

п.5.6.2
	0,3 

0,6 
	ГОСТ Р 51685

п.8.4
	то же

	одиночные местные дефор-мации в горизонтальной плос-кости на длине 1,5 м, мм, не более

В

Т1, Н
	то же
	0,5

0,8
	то же
	-"-

	концевая искривленность рельса в горизонтальной плоскости на длине 1,5 м, мм, не более
В, Т1, Н
	ГОСТ Р 51685

п.5.6.3
	0,5
	-"-
	-"-

	концевая искривленность рельса в вертикальной плос-кости вверх (по хорде) на длине 1,5 м, мм, не более
В        
Т1       
Н       
	-"-
	0,5

0,7

0,8
	-"-
	-"-

	концевая искривленность рельса в вертикальной плос-кости вниз (по касательной) на длине 1,5 м, мм, не более
В      
Т1, Н                          
	-"-
	не допускается

0,2
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	скручивание (зазор между краем подошвы и стеллажом), мм, не более
В
Т1, Н
	ГОСТ Р 51685

п.5.7
	1/25000 длины рельса

1/10000 длины рельсов
	ГОСТ Р 51685

п.8.5
	Измерение

	поверхность болтовых отверстий
	ГОСТ Р 51685

п. 6.12


	Не допускаются рванины, задиры, винтовые следы от сверления и следы усадки в виде расслоений и трещин
	ГОСТ Р 51685

п. 8.10


	Визуально

	поверхность рельса
	ГОСТ Р 51685

п. 6.10
	Не допускаются раскатанные загрязнения, трещины, рванины, скворечники, плены, закаты, раковины от окалины, рябизна, подрезы и вмятины, поперечные риски и царапины
	то же
	то же

	поверхность торцов рельса


	ГОСТ Р 51685

п. 6.11
	Не допускаются рванины, следы усадки в виде расслоений и трещин, заусенцы и наплывы металла на кромках торцов
	-"-
	-"-

	длина раскатанных пузырей, волосовин и морщин, м, не более
В

Т1, Н
	ГОСТ Р 51685

п. 6.10
	0,5

1,0
	-"-
	Измерение

	поверхность рельсов для сварки
	то же
	Не допускаются раскатанные пузыри и волосовины на длине менее 100 мм от торцов
	-"-
	то же


	1
	2
	3
	4
	5

	глубина раскатанных пузырей, волосовин и морщин, не более, мм:

на поверхности катания

В 

Т1, Н

в средней трети основания подошвы

В, Т1, Н
в остальных элементах профиля
В                     
Т1, Н                 
	ГОСТ Р 51685

п. 6.10

	0,4

1,0

0,3

0,5

1,0
	ГОСТ Р 51685

п. 8.10
	Измерение

	глубина продольных рисок и царапин, мм, не более

на поверхности катания

В                     
Т1, Н                 

в средней трети основания подошвы

В, Т1, Н              

в остальных элементах профиля
В                     
Т1, Н                 
	то же

	0,4

0,5
0,3

0,4
0,5
	то же

	то же


	отпечатки на шейке рельса вне зоны сопряжения с накладками, мм, не более
	-"-

	5
	-"-

	-"-



	1
	2
	3
	4
	5

	1.2 Химический состав, %

Углерод

Для всех типов рельсов, кроме Р65К из сталей марок:

К78ХСФ, Э78ХСФ        

М76Ф, К76Ф, Э76Ф, М76Т, К76Т, Э76Т, М76, К76, Э76
	ГОСТ Р 51685

п. 6.2
	0,74 - 0,82
0,71 - 0,82
	ГОСТ 22536.1
	Анализ

	Для рельсов типа Р65К из сталей марок К85ХСФ, Э85ХСФ, М85Ф, К85Ф, Э85Ф, М85Т, К85Т, Э85Т, М85, К85, Э85                     
	
	0,83 - 0,87
	
	то же

	марганец 

для всех марок сталей
	ГОСТ Р 51685

п. 6.2
	0,75 - 1,05
	ГОСТ 22536.5


	-"-

	кремний 

К78ХСФ, Э78ХСФ        

М76Ф, К76Ф, Э76Ф, М76Т, К76Т, Э76Т, М76, К76, Э76
	то же


	0,40 - 0,80

0,25 - 0,45
	ГОСТ 22536.4-88


	-"-

	фосфор, не более
К78ХСФ, Э78ХСФ
Э76Ф, Э76Т, Э76, М76Ф, М76Т, М76 
К76Ф, К76Т, К76
	-"-
	0,025

0,035

0,030
	ГОСТ 22536.3

	-"-

	сера, не более
К78ХСФ, Э78ХСФ
М76Ф, М76Т, М76 
К76Ф, К76Т, К76 
Э76Ф, Э76Т, Э76 
	-"-
	0,025

0,040

0,035

0,030
	ГОСТ 22536.2

	-"-

	ванадий
К78ХСФ, Э78ХСФ
М76Ф, К76Ф, Э76Ф
	-"-
	0,05 - 0,15

0,03 - 0,15
	ГОСТ 22536.12

	-"-

	титан
М76Т, К76Т, Э76Т
	-"-
	0,007 - 0,025
	ГОСТ 22536.11

	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	хром
К78ХСФ, Э78ХСФ        
	-"-
	0,40 - 0,60
	ГОСТ 22536.7
	Анализ

	алюминий остаточный, не более
К78ХСФ, Э78ХСФ
М76Ф, К76Ф, Э76Ф 
М76Т, К76Т, Э76Т, М76, К76, Э76 
	ГОСТ Р 51685

п. 6.2
	0,005

0,020
0,025
	ГОСТ 22536.10
	то же

	кислород, не более
В                               
Т1, Н                         
для рельсов из сталей К и Э
	ГОСТ Р 51685

п. 6.3
	0,002 (20 ррм)

0,004 (40 ррм)

факультативно


	ГОСТ 17745
Допускается опреде-лять другими метода-ми, обеспечивающими требуемую точность
	-"-

	отклонения химического состава металла готовых  рельсов, % масс, не более
углерод                             
марганец                           
кремний                            
фосфор                              
сера                                    
алюминий                          
ванадий                               
титан                                  
хром                                 
	то же
	+/- 0,02

+/- 0,05

+/- 0,02

+ 0,005

+ 0,005

+ 0,005

+ 0,02

+ 0,005

+/- 0,005
	ГОСТ 22536.1 

ГОСТ 22536.5 

ГОСТ 22536.4 

ГОСТ 22536.3 

ГОСТ 22536.2 

ГОСТ 22536.10

ГОСТ 22536.12

ГОСТ 22536.11

ГОСТ 22536.7
	-"-

	1.3 Макроструктура
	ГОСТ Р 51685

п. 6.6; 6.7
	Не допускаются флокены, остатки усадочной раковины и подусадочной рыхлости, внутрен-ние трещины, пятнистая ликва-ция, темные и светлые корочки, инородные металлические и шлаковые включения
	ГОСТ Р 51685

п. 8.8,     

ГОСТ 10243  
	Испытания


	1
	2
	3
	4
	5

	1.4 Неметаллические вклю-чения (глинозем, нитриды тита-на, глинозем, сцементирован-ный силикатами), вытянутые вдоль направления прокатки, мм, не более
В 
Т1, Н
	Устанавливается настоящими нормами
	не допускаются

0,5
	Приложение А
	Испытания

	хрупкоразрушенные сложные окислы (алюминаты, силикаты, шпинели и др.), мм, не более
В
Т1 
Н 
	то же
	0,5
4,0
8,0
	то же
	то же

	1.5 Микроструктура
	ГОСТ Р 51685

п. 6.17
	Троостосорбит или сорбит закалки, допускаются мелкие разрозненные участки феррита
	ГОСТ Р 51685

п. 8.16
	-"-

	1.6 Механические свойства:
	ГОСТ Р 51685
	
	
	

	временное сопротивление, Н/ мм2 (кгс/мм2), не менее
В
Т1
Н
	ГОСТ Р 51685
п. 6.13
	1290 (132)

1180 (120)

900 (92)
	ГОСТ Р 51685    

п. п. 8.11, 8.17

ГОСТ 1497
	-"-

	предел текучести, Н/ мм2 (кгс/мм2), не менее
В                                        
Т1                                     
	то же
	850 (87)

800 (82)
	то же
	-"-


	1
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	относительное удлинение, %, не менее
В

Т1
Н
	ГОСТ Р 51685
п. 6.13
	12,0

8,0

5,0
	ГОСТ Р 51685    

п. п. 8.11, 8.17

ГОСТ 1497
	Испытания

	относительное сужение, %, не менее
В
Т1
	то же
	35,0

25,0
	то же
	то же

	ударная вязкость, t °C (20, Дж/см2 (кгс м/см2) ), не менее
В
Т1
	-"-
	15 (1,5)

25 (2,5)
	ГОСТ Р 51685

п. 8.12

ГОСТ 9454
	-"-

	1.7 Твердость:
на поверхности катания головки рельса, НВ
В
Т1
	ГОСТ Р 51685
п. 6.14
	от 363 до 401

от 341 до 401
	ГОСТ Р 51685

п. п. 8.13

ГОСТ 9012
	-"-

	на глубине 10 мм от поверхности катания головки рельса, НВ, не менее
В, Т1
	то же
	341
	то же
	-"-

	на глубине 22 мм от поверхности катания головки рельса, НВ, не менее
В
Т1
	-"-
	341

321
	-"-
	-"-

	шейка и подошва, НВ, не более
В, Т1
	-"-
	388
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
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	5

	разность значений твердости на поверхности катания одного рельса, НВ, не более
В, Т1
	ГОСТ Р 51685 
п. 6.14
	30
	ГОСТ Р 51685

п. 8.13

ГОСТ 9012
	Испытания

	1.8 Копровая прочность, t °C (-60 +/- 5), высота подъема груза, м 
Р50 В 
Р50 Т1 
Р65, Р65К В
Р65, Р65К Т1
Р75 В
Р75 Т1
	ГОСТ Р 51685

п. 6.15
	3,5

3,0

5,0

4,2

5,5

4,5
	ГОСТ Р 51685

п. 8.14
	то же

	Копровая прочность, t, °C
от 0 до 40, высота подъема груза, м
Р50 Н 
Р65, Р65К Н
Р75 Н
	то же
	6,1

7,3

8,2
	то же
	-"-

	1.9 Остаточные напряжения  (расхождение паза), мм, не более
В
Т1
	ГОСТ Р 51685

п. 6.16
	2,0

2,5
	ГОСТ Р 51685-2000

п. 8.15
	-"-

	1.10 Условный предел выносливости натурных образцов полнопрофильных рельсов, не менее, МПа

Р65 В

Р65 Т1
	Устанавливается настоящими нормами
	410
370
	Приложение Б
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	1.11 Трещиностойкость натурных образцов полнопро-фильных рельсов, МПа·м1/2, не менее
Р65 В                                          
Р65 Т1                                        
	Устанавливается настоящими нормами
	35

32
	Приложение Б
	Испытания

	1.12 Работоспособность
вероятность безотказной работы (эксплуатационная надежность) после пропуска 500 млн. т бр., %, не менее
Р65 Т1
	то же
	80
	СТ ССФЖТ 
ТМ-ЦП 115
	то же

	вероятность безотказной работы (эксплуатационная надежность) после пропуска 750 млн. т бр., %, не менее
Р65 В
	-"-
	85
	то же
	-"-

	2.Рельсы остряковые

	2.1 Геометрические размеры и качество поверхности 
	
	
	
	

	отклонения по длине:

до 10 м включительно,  мм 

свыше 10 м, мм       
	ГОСТ 17508

ГОСТ 17507

ГОСТ 26168
	± 4

± 6
	ГОСТ 9960-85
	Измерение

	выпуклость подошвы, не более, мм 
	то же
	0,5
	то же
	то же

	вогнутость подошвы
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-

	ширина головки, мм
ОР50
ОР65
ОР75
	-"-
	74,0 ± 0,5

77,5 ± 0,5

77,0 ± 0,5
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	высота, мм
ОР50
ОР65
ОР75
	-"-
	112+0,8-0,4
140+0,8-0,6
152+0,8-0,6
	ГОСТ 9960-85
	Измерение

	ширина подошвы, мм
	-"-
	130+1,5-2
	то же
	тоже

	толщина шейки, мм 
ОР50, ОР65
ОР75
	-"-
	58 ± 0,5

60 ± 0,5
	-"-
	-"-

	равномерная кривизна в вертикальной плоскости (стрела прогиба), мм, не более
	ГОСТ 9960
	1/2200 длины
	-"-
	-"-

	одиночные местные дефор-мации (прогибы), мм, не более
	то же
	0,5 на 1,0 м
	-"-
	-"-

	концевые искривления в вертикальной и горизонтальной плоскостях, мм, не более
	-"-
	0,5 на 1,0 м
	-"-
	-"-

	скрученность (зазор между краем подошвы и стеллажом, мм), не более:

для рельсов длиной более10 м

для рельсов длиной менее 10 м
	-"-
	1,5
1
	-"-
	-"-

	поверхность
	-"-
	Отсутствие раскатанных загрязнений, пузырей, трещин, рванин, плен, раковин, закатов, подрезов, рябизны 
	-"-
	Визуально

	глубина раскатанных пузырей и морщин, мм, не более: 

 в средней трети подошвы

 на поверхности катания и на боковой грани головки
	-"-
	1

0,3
0,5
	-"-
	Измерение


	1
	2
	3
	4
	5

	глубина продольных рисок и царапин, мм, не более

 в средней трети подошвы
	ГОСТ 9960
	0,5

0,3
	ГОСТ 9960-85
	Измерение 

	выпуклые отпечатки, мм, не более
	то же
	0,5
	то же
	то же

	2.2 Химический состав, %

углерод         

марганец        

кремний         

фосфор, не более

сера, не более  

ванадий         

титан           

хром            
	-"-
	от 0,67 до 0,78

от 0,75 до 1,05

от 0,18 до 0,45

0,035

0,04

от 0,03 до 0,06

от 0,007 до 0,015

от 0,30 до 0,50
	ГОСТ 22536.0
	Анализ

	2.3 Макроструктура
	-"-
	Не допускаются флокены, остатки усадочной раковины, пятнистая ликвация, завороты корки, белые и темные пятна, черновины, свищи, инородные металлические и шлаковые включения 
	ГОСТ 9960
	Визуально

	2.4 Неметаллические вклю-чения (глинозем, карбиды и нитриды титана, глинозем, сцементированный силиката-ми), мм, не более 
	-"-
	2
	то же
	Измерение

	2.5 Механические свойства:
	-"-
	
	ГОСТ 1497-84
	то же

	временное сопротивление, МПа, не менее
	-"-
	900
	то же
	-"-

	относительное удлинение, %, не менее
	-"-
	5
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	2.6 Копровая прочность
	ГОСТ 9960-85
	Отсутствие изломов, трещин и выколов подошвы (в пролете и на опорах) 
	ГОСТ 9960
	Визуально

	3. Рельсы контррельсовые

	3.1 Геометрические размеры и качество поверхности
	ГОСТ 9797-85 

ГОСТ 9798-85 

ГОСТ 26110-84
	
	ГОСТ 18232-83
	

	высота, мм
РК50
РК65

РК75
	то же
	172 ± 2,0

200 ± 2,0

212 ± 2,0
	то же
	Измерение

	отклонение по длине, мм
	-"-
	± 6
	-"-
	то же

	ширина подошвы, мм
РК50
РК65
РК75
	-"-
	70 ± 1,5

72 ± 1,5

71 ± 1,5
	-"-
	-"-

	толщина шейки, мм 

РК50
РК65
РК75
	-"-
	18+0,75-0,5
20+0,75-0,5
22+0,75-0,5
	-"-
	-"-

	глубина пазухи, мм

РК50
РК65
РК75
	-"-
	21 ± 0,3

24 ± 0,3

25,5 ± 0,3
	-"-
	-"-

	выпуклость и вогнутость подошвы по отношению к ее краям, мм, не более
	-"-
	0,5
	-"-
	-"-

	равномерная кривизна в вертикальной плоскости, мм, не более
	ГОСТ 18232-83
	1/2200 длины
	-"-
	-"-

	равномерная кривизна в горизонтальной плоскости, мм, не более
	то же
	1/1000 длины
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	одиночные местные деформации (прогибы), мм, не более
	ГОСТ 18232-83
	0,5 на длине 1,0 м
	ГОСТ 18232-83
	Измерение

	концевые искривления в вертикальной плоскости, мм, не более
	то же
	1,0 на длине 1,0 м
	тоже
	то же

	концевые искривления в горизонтальной плоскости в сторону малого плеча подошвы, мм, не более
	-"-
	2,0 на длине 1,0 м
	-"-
	-"-

	концевые искривления в горизонтальной плоскости в сторону большого плеча, мм, не более
	-"-
	5,0 на длине 1,0 м
	-"-
	-"-

	скрученность (зазор между краями подошвы и стеллажом по диагонали), мм, не более
	-"-
	1/7000 длины
	-"-
	-"-

	поверхность
	-"-
	Отсутствие раскатанных загрязнений, пузырей, трещин, рванин, плен, раковин, закатов, морщин, подрезов, рябизны, рисок и отпечатков
	-"-
	Визуально

	одиночные раскатанные пузыри, продольные риски и морщины на поверхностях верхней половины профиля, мм, не более

длиной

глубиной

на остальной части  поверхности глубиной
	-"-
	1000

0,3

1
	-"-
	Измерение


	1
	2
	3
	4
	5

	глубина единичных пологих зачисток плен, рванин, продольных и поперечных рисок, отпечатков, выступов и рябизны, мм, не более: 

 на поверхностях верхней половины профиля рельса

 на остальной части поверхности
	ГОСТ 18232-83
	0,5

1
	ГОСТ 18232-83
	Измерение

	отпечатки (выступы) от валков, мм, не более: 
 на нижней поверхности подошвы, на рабочей боковой поверхности головки и шейки (со стороны малого плеча подошвы)

 на остальных частях поверхности 
	то же
	0,3

0,5
	то же
	то же

	3.2 Химический состав, %
	ГОСТ 18232-83
	
	ГОСТ 22536.0-87
	Анализ

	углерод
	то же
	от 0,62 до 0,73
	то же
	то же

	марганец
	-"-
	от 0,70 до 1,00
	-"-
	-"-

	кремний
	-"-
	от 0,13 до 0,28
	-"-
	-"-

	фосфор, не более
	-"-
	0,035
	-"-
	-"-

	сера, не более
	-"-
	0,045
	-"-
	-"-

	3.3 Макроструктура
	ГОСТ 18232-85
	Не допускаются флокены, пятнистая ликвация, пузыри, заворот корки, белые и темные пятна, металлические и неметаллические включения (засоры) 
	ГОСТ 18232-85
	Визуально

	3.4 Механические свойства
	то же
	
	ГОСТ 1497-84
	

	временное сопротивление, МПа, не менее 
	-"-
	840
	то же
	Испытание
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	относительное удлинение, %, не менее
	ГОСТ 18232-85
	7
	ГОСТ 18232-85
	Испытание

	3.5 Статический изгиб до получения остаточного прогиба на угол 20° (внешний)
	то же
	Отсутствие излома и признаков разрушения (трещин, выколов в пролете и на опорах)
	то же
	то же

	4. НАКЛАДКИ РЕЛЬСОВЫЕ ДВУХГОЛОВЫЕ

	4.1 Геометрические размеры и качество поверхности
	ГОСТ 19128-73

ГОСТ 8193-73
	
	Приложение В
	

	длина, мм
Р50, 4 отГ.
Р50, 6 отГ.
Р65, Р75, 4 отГ.
Р65, Р75
	то же
	540 ± 4,0

820 ± 4,0

800 ± 4,0

1000 ± 4,0
	то же
	Измерение

	толщина шейки, мм
Р50
Р65, Р75
	-"-
	19 ± 0,8

21 ± 0,8
	-"-
	то же

	размер под пазуху рельса, мм
Р50
Р65, Р75
	-"-
	90,75 ± 0,5
114 ± 0,5
	-"-
	-"-

	расстояние до центра первого болтового отверстия, мм
Р50
Р65, Р75, 4 отГ.
Р65, Р75, 6 отГ.
	-"-
	50 ± 2,0

79 ±2,0

49 ±2,0
	-"-
	-"-
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	расстояние между первым и третьим болтовыми отверстиями, мм
Р50
Р65, Р75, 4 отГ.
Р65, Р75, 6 отГ.
	ГОСТ 19128-73

ГОСТ 8193-73
	290 ± 1,0

422 ± 1,0
350 ± 1,0
	Приложение В
	Измерение

	расстояние между первым и четвертым болтовыми отверстиями, мм
Р50, 4 отГ.
Р50, 6 отГ.
Р65, Р75, 4 отГ.
Р65, Р75, 6 отГ.
	то же
	440 ± 1,0

430 ± 1,0

642 ± 1,0

552 ± 1,0
	то же
	то же

	расстояние между первым и пятым болтовыми отверстиями, мм

Р50
Р65, Р75
	-"-
	580 ± 1,0

772 ± 1,0
	-"-
	-"-

	расстояние между первым и шестым болтовыми отверстиями, мм

Р50
Р65, Р75
	-"-
	720 ± 1,0

902 ± 1,0
	-"-
	-"-

	диаметр болтового отверстия, мм
Р50
Р65, Р75
	-"-
	26 ± 0,5

30 ± 0,5
	-"-
	-"-

	поверхность
	ГОСТ 4133-73
	Не допускаются трещины, закаты, рванины и шлаковые включения
	-"-
	Визуально

	выкрашивания
	то же
	Не допускаются
	-"-
	то же

	заусенцы
	-"-
	Не допускаются
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	высота выступов и выпучин на опорных поверхностях, обращенных к рельсу, мм, не более
	ГОСТ 4133-73
	0,5
	Приложение В
	Измерение

	выпуклость в сторону головки рельса в вертикальной плоскости, мм, не более: 

 для накладок менее 1,0 м

 для накладок 1,0 м и более 
	то же
	1

1,6
	то же
	то же

	выпуклость в сторону подошвы рельса в вертикальной плоскости, мм, не более: 

 для накладок менее 1,0 м

 для накладок 1,0 м и более
	-"-
	0,5

0,8
	-"-
	-"-

	выпуклость в сторону шейки рельса в горизонтальной плоскости, мм, не более:

 для накладок менее 1,0 м

 для накладок 1,0 м и более
	-"-
	2

3
	-"-


	-"-



	вогнутость в сторону шейки рельса в горизонтальной плоскости, мм, не более:

 для накладок менее 1,0 м

 для накладок 1,0 м и более
	-"-


	1,5

2,4
	-"-


	-"-



	4.2 Химический состав, %
	-"-
	
	ГОСТ 22536.0-87
	Анализ

	углерод 
	-"-
	от 0,45 до 0,62
	то же
	то же

	марганец
	-"-
	от 0,50 до 0,85
	-"-
	-"-

	кремний
	-"-
	от 0,15 до 0,35
	-"-
	-"-

	фосфор, не более
	-"-
	0,04
	-"-
	-"-

	сера, не более
	-"-
	0,05
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	4.3 Механические свойства
	ГОСТ 4133-73
	
	ГОСТ 1497-84
	Испытание

	временное сопротивление, МПа, не менее   
	то же
	844
	то же
	то же

	предел текучести, МПа, не менее
	-"-
	530
	-"-
	-"-

	относительное удлинение, , % не менее
	-"-
	10
	-"-
	-"-

	относительное сужение, %, не менее
	-"-
	30
	-"-
	-"-

	твердость, НВ
	-"-
	от 235 до 388
	-"-
	-"-

	4.4 Макроструктура
	-"-
	Не допускаются пятнистая ликвация и инородные включения, засоры
	
	Визуально

	4.5 Статический изгиб образцов на угол 20 градусов (наружный)
	-"-
	Отсутствие изломов, трещин и надрывов  
	Приложение В
	Испытание

	4.6 Надежность
	-"-
	
	то же
	то же

	наработка на отказ при пропуске 600 млн. тонн брутто груза, не менее, %
	-"-
	95
	-"-
	-"-

	5. ПОДКЛАДКИ КОСТЫЛЬНОГО СКРЕПЛЕНИЯ

	5.1 Геометрические размеры и качество поверхности
	ГОСТ 8194-75

ГОСТ 12135-75
	
	Приложение Г
	Измерение



	длина, мм
Д50
Д65
	то же
	310 ± 3,0

360 ± 3,0
	то же
	то же

	ширина, мм
	-"-
	170 + 3,0
	-"-
	-"-

	размер подрельсовой площадки, мм
Д50
Д65
	-"-
	133 + 2,0

151 + 2,0
	-"-
	-"-



	1
	2
	3
	4
	5

	размер отверстий, мм
2 отв.
3 отв.
	ГОСТ 8194-75

ГОСТ 12135-75
	18+1-0,5   х 18+1-0,5
18+1-0,5   х 25+1-0,5
	Приложение Г
	Измерение



	расстояние до центра  первого отверстия под рельсовый костыль от торца подкладки, мм
	то же
	37,5 ± 2,0
	то же
	то же

	расстояние до центра  второго отверстия под рельсовый костыль от торца подкладки, мм
	-"-
	52,5 ± 2,0
	-"-
	-"-



	расстояние до центра  третьего отверстия под рельсовый костыль от торца подкладки, мм
	-"-
	132,5 ± 2,0
	-"-
	-"-

	предельные отклонения по толщине подкладки, мм
	-"-
	± 1
	-"-
	-"-

	предельные отклонения между осями отверстий, мм
	-"-
	± 0,5
	-"-
	-"-

	продольная и поперечная выпуклость поверхности прилегания к подошве рельса, мм, не более
	ГОСТ 3280-84
	0,4
	-"-
	-"-

	продольная и поперечная выпуклость и вогнутость поверхности  прилегания к шпале, мм, не более
	то же
	1,2
	-"-
	-"-

	вогнутость поверхности прилегания к подошве рельса
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	отклонение от перпендикулярности торцов, мм, не более:

в вертикальной плоскости

в горизонтальной плоскости
	ГОСТ 3280-84
	2,5

3
	Приложение Г
	Измерение

	раскатанные загрязнения, пузыри, закаты, риски, рябизна,  рванины, отпечатки и плены, мм, не более: 

на поверхности прилегания к подошве рельса и шпале, 

на участке между ребордами на боковых кромках 

на остальных поверхностях
	то же
	0,4

1,5
1
	то же


	то же


	заусенцы по периметру крепежных отверстий и на торцах со стороны       прилегания к шпале, мм, не более
	-"-
	0,5
	-"-
	-"-

	местный изгиб концов на участке от дополнительных квадратных отверстий до краев  подкладки, мм, не более
	-"-
	1
	-"-
	-"-

	расслоения на поверхности торцев подкладок и крепежных отверстий
	-"-
	Не допускаются
	-"-
	Визуально

	5.2 Химический состав, %
	-"-
	
	ГОСТ 22536.0-87
	Анализ

	углерод
	-"-
	от 0,18 до 0,37
	то же
	то же

	марганец
	-"-
	от 0,40 до 0,80
	-"-
	-"-

	кремний, не более
	-"-
	0,3
	-"-
	-"-

	фосфор, не более
	-"-
	0,04
	-"-
	-"-

	сера, не более
	-"-
	0,05
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	5.3 Статический изгиб под углом 45 градусов
	ГОСТ 3280-84
	Отсутствие изломов, трещин, надрывов   
	Приложение Г
	Испытание

	5.4 Предел выносливости при усталостном нагружении на базе 5 млн. циклов, кН, не менее
без термообработки
термообработанные
	то же
	30
60
	то же
	то же

	5.5 Надежность - удельный выход подкладок на 100 млн. тонн брутто груза, %, не более
без термообработки
термообработанные
	-"-
	2,5
1,5
	-"-
	-"-

	6. ПОДКЛАДКИ РАЗДЕЛЬНОГО СКРЕПЛЕНИЯ

	6.1 Геометрические размеры и качество поверхности:
	ГОСТ 16277
	
	Приложение Д
	

	ширина, мм
	то же
	364+2,0-4,0
	то же
	Измерение

	длина, мм
	-"-
	140+2,0-4,0
	-"-
	то же

	 высота по краю подкладки, мм   
	-"-
	15±3,0
	-"-
	-"-

	толщина подкладки по центру, мм            
	-"-
	15,5±1,0
	-"-
	-"-

	ширина площадки под рельс, мм
КБ50
КБ65
	-"-
	133+ 2,0
151+2,0
	-"-
	-"-

	расстояние от края площадки до ближнего края подкладки, мм
КБ50
КБ65
	-"-
	118,5 ±2,0

106,5 ±2,0
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	расстояние от центра отверстия до ближнего края подкладки, мм
КБ50
КБ65
	ГОСТ 16277-93
	91,5+1,0-1,5
79,5+1,0-1,5
	Приложение Д
	Измерение

	расстояние от края крепежного отверстия до боковой кромки подкладки, мм, не менее
	то же
	11,5
	то же
	то же

	расстояние между центрами крепежных отверстий по ширине, мм
КД65
	-"-
	310+1,0-1,5
	-"-
	-"-

	расстояние между центрами крепежных отверстий по длине, мм
КД65
	-"-
	100±1,0
	-"-
	-"-

	диаметр крепежных отверстий, мм
КД65
	-"-
	26+1,5-0,5
	-"-
	-"-

	высота реборды, мм
	-"-
	31 +1,0-0,5
	-"-
	-"-

	ширина основания клеммного паза, мм
	-"-
	50+2,0-1,0
	-"-
	-"-

	ширина вершины клеммного паза, мм
	-"-
	27+3,0-2,0
	-"-
	-"-

	высота клеммного паза, мм 
	-"-
	19±0,5
	-"-
	-"-

	толщина края верхней части клеммного паза, мм
	-"-
	8+2,0-3,0
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	выпуклость поверхности прилегания к подошве рельса на  расстоянии от торца до 20 мм, мм, не более:

продольная

поперечная   
	ГОСТ 16277-93
	0,4

1,5
	Приложение Д
	Измерение

	продольная и поперечная выпуклость и вогнутость поверхности прилегания к шпале, мм, не более 
	то же
	1,2
	то же
	то же

	вогнутость поверхности прилегания к подошве рельса
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-

	отклонение от перпендикулярности торцев, мм, не более:

 в вертикальной  плоскости

 в горизонтальной плоскости
	-"-
	2

3
	-"-
	-"-

	отклонение от симметрич-ности расположения осей отверстий относительно поперечной оси, мм, не более
	-"-
	1,5
	-"-
	-"-

	раскатанные загрязнения, пузыри, закаты, риски, рябизна, рванины, отпечатки и плены, мм, не более: 

на поверхности  прилегания к подошве  рельса и шпале, на  участке между ребордами

на боковых кромках     

на остальных поверхностях           
	-"-
	0,4

1,5

0,8
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	риски, сколы, царапины, уступы, мм, не более:
 на опорной поверхности паза                   

на поверхности торцев  
	ГОСТ 16277-93
	0,5

2,0
	Приложение Д
	Измерение

	заусенцы, мм, не более: 

 по периметру крепежных  отверстий 

 выходящие на опорную, верхнюю поверхность по периметру пазов для клеммных болтов 

 на остальных поверхностях
	то же
	0,2

0,2

1,0
	то же
	то же

	утяжка металла при рубке под ребордами у торцев подкладок, мм, не более 
	-"-
	2,5
	-"-
	-"-

	утяжка металла при прошивке пазов для клеммных болтов 
	-"-
	Не допускается
	-"-
	Визуально

	отгиб концов реборд паза внутрь подкладок
	-"-
	Не допускается
	-"-
	то же

	плавное поднятие концов реборд паза при прошивке в холодном состоянии  
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-

	расслоения на поверхности торцев подкладок, крепежных отверстий и пазов для клеммных болтов
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	6.2 Химический состав, %:
	ГОСТ 16277-93
	
	ГОСТ 22536.0-87
	Анализ

	углерод
	то же
	От 0,16 до 0,27
	-"-
	то же

	марганец
	-"-
	От 0,30 до 0,70
	-"-
	-"-

	кремний, не более
	-"-
	0,3
	-"-
	-"-

	фосфор, не более
	-"-
	0,04
	-"-
	-"-

	сера, не более
	-"-
	0,05
	-"-
	-"-

	6.3 Статический изгиб под углом 45 градусов     
	-"-
	Отсутствие изломов,

трещин, надрывов   
	Приложение Д
	Испытание

	6.4 Твердость термоуп-рочненных подкладок, НВ, не менее
	-"-
	300
	ГОСТ 9012-59
	то же

	6.5 Предел выносливости при усталостном нагружении на базе 5 млн. циклов, кН, не менее
без термообработки
термообработанные
	-"-
	30
60
	Приложение Д
	-"-

	6.6 Надежность удельный выход подкладок на 100 млн. тонн брутто груза, %, не более
без термообработки
термообработанные
	-"-
	2,5
1,5
	то же
	-"-

	7. КЛЕММЫ РАЗДЕЛЬНОГО СКРЕПЛЕНИЯ

	7.1 Геометрические размеры и качество поверхности 
	ГОСТ 22343-90
	
	Приложение Е
	Измерение

	длина, мм
	то же
	60 ± 3,0
	то же
	то же

	высота, мм
	-"-
	
	-"-
	-"-

	длинной ножки
	-"-
	55+2-1
	-"-
	-"-

	короткой ножки
	-"-
	38+2-1
	-"-
	-"-

	поверхность, мм
	-"-
	50+2-1  60+3-3
	-"-
	-"-

	толщина, мм
	-"-
	12 ± 1,2
	-"-
	-"-

	толщина полки, мм
	-"-
	13 ± 1,0
	-"-
	-"-

	ширина пазухи, мм
	-"-
	28,5 ± 1,5
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	диаметр отверстия,  мм
	ГОСТ 22343-90
	26 ± 1,0
	Приложение Е
	Измерение

	предельная выпуклость поверхности прилегания клеммы к подошве рельса и подкладке, мм, не более
	то же
	1
	то же
	то же

	вогнутость поверхности прилегания клеммы к подошве рельса и подкладке
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-

	трещины, закаты, плены, рванины, риски, рябизна на поверхности, мм, не более
	-"-
	1
	-"-
	-"-

	трещины-расслоения на торцах и отверстии   
	-"-
	Не допускается
	-"-
	Визуально

	косина реза, не более, мм
	-"-
	3
	-"-
	Измерение

	расстояние от кромки отверстия до торца клеммы, мм, не менее
	-"-
	15
	-"-
	то же

	волнистость, скол металла на торцевой  поверхности в вертикальной плоскости, мм, не более
	-"-
	4
	-"-
	-"-

	глубина вмятин от матрицы, мм, не более
	-"-
	1,5
	-"-
	-"-

	вмятины от ножа на опорных поверхностях 
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-

	утяжка металла на рабочих поверхностях, мм, не более
	-"-
	2
	-"-
	-"-

	высота заусенцев на торцах, около отверстия, на наружных нерабочих поверхностях, мм, не более 
	-"-
	1
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	ус с наружной стороны большой ножки, мм, не более
	ГОСТ 22343-90
	Не допускается
	Приложение Е
	Измерение

	7.2 Химический состав, %
	то же
	
	ГОСТ 18895
	Анализ

	углерод
	-"-
	от 0,18 до 0,27
	то же
	то же

	марганец
	-"-
	от 0,40 до 0,70
	-"-
	-"-

	кремний, не более
	-"-
	0,3
	-"-
	-"-

	фосфор, не более
	-"-
	0,04
	-"-
	-"-

	сера, не более
	-"-
	0,05
	-"-
	-"-

	7.3 Механические свойства:
	ГОСТ 22343-90
	
	ГОСТ 1497-84
	Испытание

	временное сопротивление, МПа
	то же
	от 400 до 530
	то же
	то же

	предел текучести, МПа, не менее
	-"-
	265
	-"-
	-"-

	относительное удлинение, %, не менее
	-"-
	24
	-"-
	-"-

	8. ПРОТИВОУГОНЫ ПРУЖИННЫЕ

	8.1 Геометрические размеры и качество поверхности
	Устанавливается настоящими Нормами
	
	Приложение Ж
	Измерение

	расстояние от верхней опорной точки зева до внутренней грани зуба, мм
исп. 1 и 2 П50
исп. 1 П65
исп. 2 П65
исп. 1 П75
исп. 2 П75
	то же
	92±0,5

113±0,5

110±0,5

122±0,5

118±0,5
	то же
	то же


	1
	2
	3
	4
	5

	расстояние от конца малой дуги до внутренней грани зуба, мм

исп. 1 П50

исп. 2 П50

исп. 1 П65

исп. 2 П65

исп. 1 П75

исп. 2 П75
	Устанавливается настоящими Нормами
	82±5,0

82±5,0

103±5,0

102±5,0

112±5,0

111±5,0
	Приложение Ж
	Измерение

	высота зуба, мм, не более 
	то же
	7
	то же
	то же

	ширина зева, мм

исп. 1

исп. 2
	-"-
	18±0,6

19,0+0,5-1,0
	-"-
	-"-

	сечение, мм, не менее
	-"-
	22,0×22,0
	-"-
	-"-

	глубина трещин, закатов, рисок, пережженных мест, продольных волосовин, не более, мм
	-"-
	0,5
	-"-
	-"-

	высота заусенцев на торцевых поверхностях в местах рубки, не более, мм
	-"-
	1,0
	-"-
	-"-

	8.2 Химический состав, %
	
	
	ГОСТ 22536.0-87
	Анализ

	марка стали 60C2:
углерод

кремний

марганец

хром, не более

сера, не более

фосфор, не более

медь, не более 

никель, не более
	ГОСТ 14959-79
	от 0,57 до 0,65

от 1,5 до 2,0

от 0,6 до 0,9

0,30

0,035

0,035

0,20

0,25
	
	то же


	1
	2
	3
	4
	5

	марка стали 55C2

углерод

кремний

марганец

хром, не более

сера, не более

фосфор, не более

медь, не более 

никель, не более
	ГОСТ 14959-79
	от 0,52 до 0,60
от 1,5 до 2,0

от 0,6 до 0,9

0,30

0,035

0,035

0,20

0,25
	ГОСТ 22536.0-87
	Анализ

	марка стали 40С2
углерод

кремний

марганец

хром, не более

сера, не более

фосфор, не более

алюминий, не более

медь, не более 

никель, не более
	Устанавливается настоящими Нормами
	от 0,39 до 0,45

от 1,50 до 1,80

от 0,60 до 0,90

0,20

0,012

0,020

0,025

0,20

0,20
	то же
	то же

	8.3 Твердость, HB  

Твердость, HRCэ
	то же
	от 375 до 448

от 40,0 до 47,0
	ГОСТ 9012-59


	Испытание

	8.4 Удерживающая способность после пятикратной постановки, Н, не менее
	-"-
	7840
	Приложение Ж
	то же

	9. БОЛТЫ ДЛЯ РЕЛЬСОВЫХ СТЫКОВ

	9.1 Геометрические размеры и внешний вид
	ГОСТ 11530-93
	
	ГОСТ 1759.1-82,

ГОСТ 1759.2-82
	Измерение

	номинальный диаметр резьбы, мм
	то же
	М24, М27
	то же
	то же

	диаметр головки, мм
М24
М27
	-"-
	40 ± 1,25

46 ± 1,25
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	длина подголовка, мм

М24
М27
	ГОСТ 11530-93
	32 -1,0
37 -1,0
	ГОСТ 1759.1-82,

ГОСТ 1759.2-82
	Измерение

	высота головки, мм
М24
М27
	то же
	14 ± 0,9

17 ± 0,9
	то же
	то же 

	допуск симметричности головки относительно оси стержня в диаметральном выражении, мм, не более
	-"-
	0,9
	-"-
	-"-

	ширина подголовка, мм
М24
М27
	-"-
	24 -2,1
27 -2,1
	-"-
	-"-

	высота подголовка, мм
	-"-
	12 -1,8 (исп.1),

6 -1,8 (исп. 2)
	-"-
	-"-

	длина резьбы, мм
	-"-
	66 +6,0
	-"-
	-"-

	длина болта, мм

М24

М27
	-"-
	150 +6,0 ( исп. 1)

140+6,0, 160 +6,0  (исп. 2)

130+6,0, 160 +6,0 (исп. 1)

150+6,0, 180 +6,0 (исп. 2)
	-"-
	-"-

	невыполнение отдельных элементов (резьбы, подголовка и т.д.)
	ГОСТ 11530-93
	Не допускается
	ГОСТ 1759.2-82
	Визуально

	трещины напряжения, складки в местах изменения поперечного сечения
	то же
	Не допускается
	то же
	то же

	раскатанные пузыри, штамповочные трещины, повреждения резьбы
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	9.3 Разрушающая нагрузка, Н, не менее
М24

М27

	ГОСТ 1759.4-87
	293000 (кл. пр. 8,8)

367000 (кл. пр. 10,9)

381000 (кл. пр. 8,8)

477000 (кл. пр. 10,9)
	ГОСТ 1759.2-82
	Испытание



	9.2 Механические свойства:
	
	
	
	

	временное сопротивление, МПа  
	то же
	800 - 830 (кл. пр. 8,8)

1000 - 1040 (кл. пр. 10,9)
	ГОСТ 1497-84
	то же

	Твердость, НВ
	-"-
	242 - 318 (кл. пр. 8,8)
	ГОСТ 9012-59
	-"-

	ударная вязкость, Дж/см2, не менее
	-"-
	304 - 361 (кл. пр. 10,9)

60 (кл. пр. 8,8)

40 (кл. пр. 10,9)
	ГОСТ 9454-78
	-"-

	10. ГАЙКИ ДЛЯ РЕЛЬСОВЫХ СТЫКОВ

	10.1 Геометрические размеры
	ГОСТ 11532-93
	
	
	

	номинальный диаметр резьбы, мм
	то же
	М24, М27
	ГОСТ 24705-81
	Измерение

	размер "под ключ", мм
М24
М27
	-"-
	36 -1,0
41 -1,0
	ГОСТ 1759-70
	то же

	высота, мм
М24
М27
	-"-
	27 ± 1,25

30 ± 1,25
	то же
	-"-

	диаметр описанной окружности, мм, не менее
М24
М27
	-"-
	39,6

45,2
	-"-
	-"-

	смещение оси отверстия относительно оси симметрии, мм, не более
	-"-
	1
	-"-
	-"-
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	10.2 Пробная нагрузка, Н, не менее
М24

М27
	ГОСТ 1759.5-87
	324800 (кл. пр. 8)

222400 (кл. пр.5)

422300 (кл. пр. 8)

289200 (кл. пр.5)
	ГОСТ 1759-70
	Измерение

	11. БОЛТЫ КЛЕММНЫЕ

	11.1 Геометрические размеры и внешний вид
	ГОСТ 16017-79
	
	ГОСТ 1759.1-82,

ГОСТ 1759.2-82
	

	номинальный диаметр резьбы, мм
	то же
	М22
	то же
	Измерение

	сечение головки, мм
	-"-
	47 + 1,0-2×28 ±2,0
	-"-
	то же

	высота головки, мм
вариант изготовления болта с облегченной головкой, мм
	-"-
	17±1,0
15±1,0
	-"-
	-"-

	диагональ головки, не менее, мм
	-"-
	50
	-"-
	-"-

	смещение оси головки относительно оси стержня, мм, не более
	-"-
	0,9
	-"-
	-"-

	длина болта без головки, мм 
	-"-
	75+6,0
	-"-
	-"-

	длина резьбовой части, мм 
	-"-
	56+6,0
	-"-
	-"-

	невыполнение отдельных элементов (резьбы, подголовка и т.Е.)
	ГОСТ 17769-83
	Не допускается
	ГОСТ 17769-83


	-"-

	трещины напряжения, складки в местах изменения поперечного сечения
	то же
	Не допускается
	то же
	-"-

	раскатанные пузыри, штамповочные трещины, повреждения резьбы
	-"-
	Не допускается


	-"-
	-"-
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	11.2 Механические свойства:
	
	
	
	

	временное сопротивление, МПа, не менее
	ГОСТ 1759.4-87


	330
	ГОСТ 1759.4-87
	Испытание

	11.3 Разрушающая нагрузка, Н, не менее
	то же
	127000 (кл. пр. 4,8)

158000 (кл. пр. 5,8)
	то же
	то же

	12. БОЛТЫ ЗАКЛАДНЫЕ

	12.1 Геометрические размеры и внешний вид
	ГОСТ 16016-79
	
	ГОСТ 1759.1-82,

ГОСТ 1759.2-82
	

	номинальный диаметр резьбы, мм
	то же
	М22
	то же
	Измерение

	сечение головки, мм
	-"-
	50 -1,7 × 24 -0,9 (исп. 1)

50 +1 -3 × 24+0,5-1,5 (исп.2)
	-"-
	то же

	высота головки, мм
	-"-
	15+2,0-1
	-"-
	-"-

	диагональ головки, мм
	-"-
	50 +2,0
50 + 3 - 2 (исп.2)
	-"-
	-"-

	несоосность оси головки относительно оси стержня, мм, не более
	-"-
	0,9
	-"-
	-"-

	длина болта без головки, мм 
	-"-
	175 +6,0
	-"-
	-"-

	длина резьбовой части, мм 
	-"-
	66 +6,0
	-"-
	-"-

	высота подголовка, мм
	-"-
	8+3,0-1
	-"-
	-"-

	невыполнение отдельных элементов (резьбы, подголовка и т.Е.)
	ГОСТ 17769-83
	Не допускается
	ГОСТ 1759.2-82
	Визуально

	трещины напряжения, складки в местах изменения поперечного сечения
	то же
	Не допускаются
	то же
	то же

	раскатанные пузыри, штамповочные трещины, повреждения резьбы
	-"-
	Не допускаются
	-"-
	-"-


	1
	2
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	4
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	12.2 Механические свойства:
	
	
	
	

	ременное сопротивление, МПа, не менее
	ГОСТ 1759.4-87
	330
	ГОСТ 1497-84
	Испытание

	12.3 Разрушающая нагрузка, Н, не менее
	то же
	127000 (кл. пр. 4,8)

158000 (кл. пр. 5,8)
	то же
	то же

	13. ГАЙКИ ДЛЯ РЕЛЬСОВЫХ СКРЕПЛЕНИЙ

	13.1 Геометрические размеры
	ГОСТ 16018-79
	
	
	

	номинальный диаметр резьбы, мм
	то же
	М22
	ГОСТ 24705-81
	Измерение

	размер "под ключ", мм  
	-"-
	36 -1,0
	ГОСТ 17769-82
	то же

	высота, мм
	-"-
	22 ± 1,3
	то же
	-"-

	диаметр описанной окружности, мм, не менее
	-"-
	39,6
	-"-
	-"-

	смещение оси отверстия относительно оси симметрии, мм, не более
	-"-
	0,9
	-"-
	-"-

	13.2 Пробная нагрузка, Н, не менее
	ГОСТ 1759.5-87
	218200 (для кл. пр. 6)
	
	Испытание

	14. ДВУХВИТКОВЫЕ ШАЙБЫ

	14.1 Геометрические размеры и качество поверхности 
	ГОСТ 21797-76
	
	ГОСТ 21797-76
	

	наружный диаметр в сжатом состоянии, мм, не более 
	то же
	49,5
	то же
	Измерение

	внутренний диаметр, мм     
	-"-
	25+1,5-1,0
	-"-
	то же

	высота, мм
	-"-
	25+3,0-2
	-"-
	-"-

	сечение, мм
	-"-
	10 ± 0,5 × 8 ± 0,5
	-"-
	-"-

	поверхность
	-"-
	Отсутствие плен, трещин, раковин, расслоений и закатов
	-"-
	Визуально


	1
	2
	3
	4
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	вмятины и задиры от технологического инструмента, мм, не более

глубина

ширина  
	ГОСТ 21797-76
	0,5

5
	ГОСТ 1759.2-82
	Измерение



	глубина сколов на концах, мм, не более
	то же
	1,5
	то же
	то же

	высота заусенцев на концах, не более, мм
	-"-
	1,5
	-"-
	-"-

	14.2 Химический состав, %
	
	
	ГОСТ 22536.0-87
	Анализ

	марка стали 60C2:

углерод

кремний

марганец

хром, не более

сера, не более

фосфор, не более

медь, не более 

никель, не более
	ГОСТ 14959-79
	от 0,57 до 0,65

от 1,5 до 2,0

от 0,6 до 0,9

0,30

0,035

0,035

0,20

0,25
	то же
	то же

	марка стали 55C2

углерод

кремний

марганец

хром, не более

сера, не более

фосфор, не более

медь, не более 

никель, не более
	то же
	от 0,52 до 0,60
от 1,5 до 2,0

от 0,6 до 0,9

0,30

0,035

0,035

0,20

0,25
	-"-
	-"-
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	марка стали 40С2

углерод

кремний

марганец

хром, не более

сера, не более

фосфор, не более

алюминий, не более

медь, не более 

никель, не более
	Устанавливается настоящими Нормами
	от 0,39 до 0,45

от 1,50 до 1,80

от 0,60 до 0,90

0,20

0,012

0,020

0,025

0,20

0,20
	ГОСТ 22536.0-87
	Анализ

	14.3 Твердость, HRCэ
	ГОСТ 21797-76
	От 41,5 до 51,0
	ГОСТ 9013-59
	Испытание

	14.4 Высота после трехкратного обжатия, мм  
	то же
	25+3,0 -2
	ГОСТ 21797-76
	то же

	14.5 Уменьшение высоты шайбы при длительном зажиме, мм, не более
	-"-
	1,8
	то же
	-"-

	14.6 Жесткость в рабочем диапазоне нагрузок, Т/см, не более
	Устанавливается настоящими Нормами
	В соответствии с силовой характеристикой, указанной в конструкторской документации    
	-"-
	-"-

	15. ТАРЕЛЬЧАТЫЕ ПРУЖИНЫ

	15.1 Геометрические размеры и качество поверхности
	Устанавливается настоящими Нормами
	
	ГОСТ 3057-90
	Измерение

	наружный диаметр, мм
	то же
	70 -1,2
	то же
	то же

	внутренний диаметр, мм
	-"-
	27,2 +0,84
	-"-
	-"-

	высота, мм
	-"-
	8+0,55-0,75
	-"-
	-"-

	толщина, мм
	-"-
	5+0,3-0,5
	-"-
	-"-

	отклонение от соосности наружного и внутреннего диаметров, мм, не более
	-"-
	0,3
	-"-
	-"-
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	отклонение от  плоскостности по наружному диаметру, мм, не более
	Устанавливается настоящими Нормами
	0,15
	ГОСТ 3057-90
	Измерение

	поверхность
	то же
	Не допускаются трещины, раковины, расслоения, ржавчина, следы разъедания, электроожоги
	то же
	Визуально

	15.2 Химический состав, %
	
	
	ГОСТ 22536.0-87
	Анализ

	марка стали 60C2:

углерод

кремний

марганец

хром, не более

сера, не более

фосфор, не более

медь, не более 

никель, не более
	ГОСТ 14959-79
	от 0,57 до 0,65

от 1,5 до 2,0

от 0,6 до 0,9

0,30

0,035

0,035

0,20

0,25
	то же
	то же

	марка стали 55C2

углерод

кремний

марганец

хром, не более

сера, не более

фосфор, не более

медь, не более 

никель, не более
	то же
	от 0,52 до 0,60
от 1,5 до 2,0

от 0,6 до 0,9

0,30

0,035

0,035

0,20

0,25
	-"-
	-"-

	марка стали 40С2

углерод

кремний

марганец

хром, не более

сера, не более

фосфор, не более

алюминий, не более

медь, не более 

никель, не более
	Устанавливается настоящими Нормами
	от 0,39 до 0,45

от 1,50 до 1,80

от 0,60 до 0,90

0,20

0,012

0,020

0,025

0,20

0,20
	-"-
	-"-
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	15.3 Твердость, HRCэ
	Устанавливается настоящими Нормами 
	От 45,0 до 51,0
	ГОСТ 9013-59
	Испытание

	15.4 Заневоливание до плоского состояния
	то же
	Изломы не допускаются
	ГОСТ 3057-90
	то же

	15.5 Жесткость в рабочем диапазоне нагрузок, не более, Т/см               
	-"-
	35
	то же
	-"-

	16. РЕЛЬСЫ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫЕ ШИРОКОЙ КОЛЕИ ТИПА Р65 БЕЗ ТЕРМОУПРОЧНЕНИЯ И ПОДВЕРГНУТЫЕ

ТЕРМОУПРОЧНЕНИЮ ДЛЯ ДВИЖЕНИЯ СО СКОРОСТЯМИ ДО 250 КМ/ЧАС

	16.1 Геометрические разме-ры и качество поверхности
	Устанавливается настоящими Нормами
	
	ГОСТ Р 51685
	Измерения

	длина без отверстий, мм
	то же
	25000 ± 10
	то же
	то же

	высота рельса, H, мм
	-"-
	180 ± 0,6
	-"-
	-"-

	ширина головки, b, мм
	-"-
	75 ± 0,5
	-"-
	-"-

	ширина подошвы, B, мм
	-"-
	150 ± 0,8
	-"-
	-"-

	толщина шейки, e, мм   
	-"-
	18+0,75-0,5
	-"-
	-"-

	высота пера подошвы, m, мм
	-"-
	11+1,0-0,5
	-"-
	-"-

	отклонение профиля по-верхности катания от номи-нального расположения, мм
	-"-
	+0,6

-0,3
	-"-
	-"-

	вогнутость подошвы, мм, не более 
	-"-
	0,1
	-"-
	-"-

	выпуклость подошвы (равномерная), мм, не более
	-"-
	0,3
	-"-
	-"-

	отклонение профиля от симметричности (асимметричность), мм
	-"-
	± 1,2
	-"-
	-"-

	косина торцов, мм, не более
	-"-
	0,6
	-"-
	-"-

	фаска по контуру головки и

шейки, мм, не более
	-"-
	3,0
	-"-
	-"-

	фаска по контуру подошвы,

мм, не более 
	-"-
	5,0
	-"-
	-"-
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	стрела прогиба в горизонтальной плоскости, мм, не более  
	Устанавливается настоящими Нормами
	46,0
	ГОСТ Р 51685
	Измерения

	предельное отклонение в вертикальной плоскости вверх или вниз 
	то же 
	10,0
	то же
	то же 

	одиночные местные деформации в вертикальной и горизонтальной плоскости:     

 мм, не более:            

 в вертикальной плоскости:

  на длине 1,0 м;         

  на длине 3,0 м          

 в горизонтальной плоскос-

ти на длине 1,5 м         
	-"-
	0,20

0,30

0,45
	-"-
	-"-

	концевая искривленность рельса в горизонтальной плоскости, мм, не более

 на длине 1,0 м        

 на длине 2,0 м        
	-"-
	0,4

0,6
	-"-
	-"-

	концевая искривленность рельса в вертикальной  плоскости: вверх (по хорде), мм, не более:  

 на длине 1,5 м        

 на длине 1,0 м        
	-"-
	0,4

0,3
	-"-
	-"-

	концевая искривленность рельса в вертикальной плоскости: вниз по касательной при длине более 0,6 м, мм, не более
	-"-
	0,2
	-"-
	-"-
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	искривленность в переходной зоне длиной 2 м, отсчитываемой на расстоянии 1,0 м от торца рельса, мм, не более:                 

в горизонтальной плоскости на длине 2,0 м 
в вертикальной плоскости на длине 2,0 м            
	Устанавливается настоящими Нормами
	0,6

0,3
	ГОСТ Р 51685
	Измерения

	скручивание рельсов (зазор между краем подошвы и стеллажом), мм, не более; 

скручивание концов рельсов (при измерении на базе 1 м в длину и 130 мм в ширину), мм, не более         
	то же
	2,5

0,5
	то же
	то же

	поверхность рельса        
	Устанавливается на-стоящими Нормами, п. 1.1, для рельсов категории B
	Устанавливается настоящими Нормами, п. 1.1, для рельсов категории B  
	-"-
	Визуально,

измерения

	16.2 Химический состав углерод, %
без термоупрочнения** 320ЛНТ

с термоупрочнением** 350ЛДТ
	Устанавливается настоящими Нормами
	от 0,60 до 0,80

от 0,72 до 0,82
	ГОСТ 18895
	Анализ

	марганец, %
320ЛНТ
350ЛДТ
	то же
	от 0,80 до 1,20

от 0,70 до 1,20
	то же
	то же

	кремний, %
320ЛНТ
350ЛДТ
	-"-
	от 0,30 до 1,10

от 0,35 до 1,00
	-"-
	-"-
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	фосфор, %, не более
320ЛНТ, 350ЛДТ
	Устанавливается настоящими Нормами
	0,025
	ГОСТ 18895
	Анализ

	сера, %, не более
320ЛНТ, 350ЛДТ
	то же
	0,020
	то же
	то же 

	ванадий, %, не более
320ЛНТ
350ЛДТ
	-"-
	0,18

0,01
	-"-
	-"-

	хром, %
320ЛНТ
350ЛДТ
	-"-
	от 0,40 до 1,20

от 0,30 до 0,70
	-"-
	-"-

	алюминий остаточный, %, не более
320ЛНТ
350ЛДТ
	-"-
	0,004

0,005
	-"-
	-"-

	содержание остаточных элементов, %, не более
320ЛНТ            

Mo 
Ni 
Cu 
Sn
Sb
Ti 
Nb
(Cu + 10Sn)
(Ni + Cu)
350ЛДТ            

Mo
Ni
V
Sn 1
	-"-
	0,020

0,100

0,150

0,030

0,020

0,025

0,010

0,350

0,160

0,020

0,100

0,010

0,030
	-"-
	-"-
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	Sb

Ti

Cu 

Nb

(Mo + Ni + Cu +V)

(Cu + 10Sn)     
	Устанавливается настоящими Нормами
	0,020

0,025

0,100

0,040

0,230

0,350
	ГОСТ 18895
	Анализ

	кислород, %, не более
	то же
	0,002
	ГОСТ 17745
	то же

	азот, %, не более
	-"-
	0,015
	то же
	-"-

	водород в жидкой стали перед разливкой, %, не более
	-"-
	0,00025
	-"-
	-"-

	16.3 Макроструктура флокены, остатки усадочной раковины и подусадочная рыхлость, внутренние трещины, пятнистая ликвация, темные и светлые корочки, инородные металлические и неметаллические включения 
	Устанавливается настоящими Нормами, п. 1.3
	Не допускаются
	ГОСТ 10243
	Измерение

	16.4 Неметаллические включения 

максимальный размер одиночных включений, мкм, не более;
длина строчек оксидов, мм, не более
	Устанавливается настоящими Нормами
	20

0,5
	Приложение А
	то же

	16.5 Микроструктура
	то же
	Для термоупрочненных рель-сов - мелкодисперсный пластин-чатый перлит (троостосорбит или сорбит закалки), допускаются мелкие разрозненные участки феррита. Для рельсов без термоупрочнения - перлит, без мартенсита, бейнита, зернограничного цементита
	ГОСТ 8233
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5


	глубина обезуглероженного поверхностного слоя в головке рельса, мм, не более
	Устанавливается настоящими Нормами
	0,5
	ГОСТ 8233
	Измерение

	16.6 Механические свойства: временное сопротивление, Н/мм2, не менее
320ЛНТ
350ЛДТ
	то же
	1080

1240
	ГОСТ 1497
	Испытания

	относительное удлинение, %, не менее
320ЛНТ, 350ЛДТ
	-"-
	9
	то же
	то же

	ударная вязкость при +20 °C, (KCU), Дж/см2, не менее

320ЛНТ, 350ЛДТ
	-"-
	15
	ГОСТ 9454
	-"-

	16.7 Твердость 
на поверхности катания головки рельса, HB
320ЛНТ
350ЛДТ
	-"-
	от 321 до 363

от 362 до 400
	ГОСТ 9012
	-"-

	на глубине 10 мм по вертикальной оси, HB
320ЛНТ
350ЛДТ
	-"-
	от 321 до 363

не менее 341
	то же
	-"-

	на глубине 10 мм в выкружке, HB      
320ЛНТ
350ЛДТ
	-"-
	от 321 до 363

не менее 341
	-"-
	-"-

	на глубине 22 мм по вертикальной оси, HB
320ЛНТ
350ЛДТ
	-"-
	от 301 до 341

не менее 341
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	в шейке, HB, не более  

320ЛНТ

350ЛДТ

в подошве, HB, не более
320ЛНТ, 350ЛДТ
	Устанавливается настоящими Нормами
	363

341

363
	ГОСТ 9012
	Испытания

	разность значений твердости на поверхности катания одного рельса, HB, не более                  
	Устанавливается настоящими Нормами, п. 1.7
	30
	то же
	то же

	16.8 Копровая прочность 
t °C - (60 ± 5), высота подъема груза, м
350ЛДТ
	Устанавливается настоящими Нормами, п. 1.8
	5,0
	ГОСТ 51685
	-"-

	t °C от 0 до 40, высота подъема груза, м        
320ЛНТ
	то же
	7,3
	то же
	-"-

	16.9 Остаточные напряжения (расхождение паза), мм, не более
	Устанавливается настоящими Нормами, п. 1.9
	2,0
	-"-
	-"-

	16.10 Условный предел выносливости натурных образцов полнопрофильных рельсов, МПа, не менее

320ЛНТ

350ЛДТ
	Устанавливается настоящими Нормами
	350

410
	Приложение Б
	-"-

	16.11 Трещиностойкость натурных образцов полнопрофильных рельсов KfC, МПа × м1/2, не менее

320ЛНТ

350ЛДТ
	то же
	28

35
	то же
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	16.12 Работоспособность
 вероятность безотказной работы (эксплуатационная на-дежность) с ограниченным ре-сурсом при полигонных испы-таниях после пропуска 150 млн. т брутто, %, не менее
	Устанавливается настоящими Нормами
	100
	СТ ССФЖТ ТМ-ЦП

115
	Испытания

	вероятность безотказной работы (эксплуатационная надежность) при полигонных испытаниях после пропуска заявленного тоннажа при   осевой нагрузке 27 тонн, %, не менее
320ЛНТ
	то же
	по заявленному показателю
	то же
	то же


	вероятность безотказной работы (эксплуатационная надежность) при полигонных испытаниях после пропуска заявленного тоннажа при осевой нагрузке 27 тонн, %, не менее
350ЛДТ
	-"-
	по заявленному показателю
	-"-
	-"-

	17. РЕЛЬСЫ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫЕ ШИРОКОЙ КОЛЕИ ТИПОВ Р65 И Р65К ПОВЫШЕННОЙ ИЗНОСОСТОЙКОСТИ И 
КОНТАКТНО-УСТАЛОСТНОЙ ПРОЧНОСТИ КАТЕГОРИИ ИК

	17.1 Геометрические размеры и качество поверхности
	ГОСТ Р 51685, требования к категории Т1
	
	
	

	длина с отверстиями, мм
	ГОСТ Р 51685, п. 5.4
	25000 ± 9
	ГОСТ Р 51685
	Измерения

	длина без отверстий, мм
	то же
	25000 ± 20
	то же
	то же


	1
	2
	3
	4
	5

	высота рельса, H, мм

Р65К

Р65
	ГОСТ Р 51685

 п. 5.1
	181,0+1,3-1,0
180,0 ± 0,8
	ГОСТ Р 51685
	Измерения

	высота шейки, мм
	то же
	105,0+0,3-0,7
	то же
	то же

	ширина головки, b, мм
	-"-
	75,0±0,5
	-"-
	-"-

	ширина подошвы B, мм

Р65К 

Р65 
	-"-
	150,0+1,0-2,0

150,0+1,0-1,5
	-"-
	-"-

	толщина шейки, e, мм
	-"-
	18,0+0,8-0,5
	-"-
	-"-

	высота пера подошвы, m, мм 

Р65К

Р65 
	-"-
	11,2 ±1,0

11,2+1,0-0,5
	-"-
	-"-

	диаметр болтового отверстия d, мм  
	ГОСТ Р 51685, п. 5.2
	36±1,0
	-"-
	-"-

	отклонение профиля поверхности катания от номинального расположения, мм

Р65К 

Р65 
	ГОСТ Р 51685, п. 5.1
	+1,0/-0,5

±0,5
	-"-
	-"-

	вогнутость подошвы, мм
	то же
	Не допускается
	-"-
	-"-

	выпуклость подошвы (равномерная), мм, не более
	-"-
	0,5
	-"-
	-"-

	отклонение профиля от симметричности (асимметрия), мм
	Устанавливается настоящими Нормами
	±1,2
	-"-
	-"-

	косина торцов, мм, не более 
	ГОСТ Р 51685, п. 5.5
	1,0
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	расположение болтовых отверстий в шейке на концах рельсов, мм  

l1                   

l2                   

l3                   
	ГОСТ Р 51685, п. 5.2
	96 ±1,0

316 ±1,0

446 ±1,0
	ГОСТ Р 51685
	Измерения

	фаска по контуру головки и шейки, мм, не более   
	ГОСТ Р 51685,

п. 6.11
	3,0
	то же
	то же

	фаска по верхней и нижним кромкам головки на торцах рельсов с болтовыми отверстиями, мм, не менее
	то же
	3,0
	-"-
	-"-

	фаска по контуру подошвы, мм, не более
	-"-
	5,0
	-"-
	-"-

	фаска на кромках болтовых отверстий под углом около 450, мм
	ГОСТ Р 51685, п. 5.3
	1,5 - 3,0
	-"-
	-"-

	стрела прогиба рельса в целом в горизонтальной плоскости, мм, не более
	Устанавливается настоящими Нормами
	52,0
	-"-
	-"-

	одиночные местные деформации, на длине 1,5 м, мм, не более 

в вертикальной плоскости
в горизонтальной плоскости 
	ГОСТ Р 51685,

п. 5.6.2
	0,60

0,80
	-"-
	-"-

	концевая искривленность рельса на длине 1,5 м, мм, не более, в горизонтальной плоскости
	ГОСТ Р 51685,

п. 5.6.3
	0,5
	-"-
	-"-

	концевая искривлённость рельса на длине 1,5 м:
в вертикальной плоскости вверх (по хорде), мм, не более
	то же
	0,7
	-"-
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	концевая искривленность рельса в вертикальной плос-кости вниз (по касательной при длине F более 0,6 м), мм, не более
	ГОСТ Р 51685, 
п. 5.6.3
	0,2
	ГОСТ Р 51685
	Измерения

	скручивание рельсов (зазор между краем подошвы и стеллажом), мм, не более
	ГОСТ Р 51685, п. 5.7
	2,5
	то же
	то же

	поверхность рельса – раскатанные загрязнения, трещины, рванины, скворечники, плены, закаты, раковины от окалины, рябизна, подрезы и вмятины, поперечные риски и царапины 
	ГОСТ Р 51685, требования к категории Т1, п. 6.10
	Не допускаются
	-"-
	Визуально

	длина раскатанных пузырей, волосовин и морщин, м, не более
	ГОСТ Р 51685, п. 6.10
	1,0
	-"-
	Измерения

	глубина раскатанных пузырей, волосовин и морщин, мм, не более: 

на поверхности катания

 в средней трети основания подошвы 

в остальных элементах профиля 
	то же
	1,0

0,3

1,0
	-"-
	то же


	1
	2
	3
	4
	5

	глубина продольных рисок и царапин, мм, не более:

на поверхности катания 

в средней трети основания подошвы 

в остальных элементах про-филя 
	ГОСТ Р 51685

п. 6.10
	0,5

0,3

0,5
	ГОСТ Р 51685
	Измерения

	поверхность рельсов для сварки на длине менее 100 мм от торцов - раскатанные пузыри и волосовины                 
	то же
	Не допускаются
	то же
	Визуально

	поверхность торцов     рельса - рванины, расслоения, трещины, заусенцы и наплывы металла
	ГОСТ Р 51685

п. 6.11
	Не допускаются
	-"-
	то же

	поверхность болтовых отверстий - рванины, задиры, винтовые следы от сверления и следы усадки в виде расслоений и трещин
	ГОСТ Р 51685

п. 6.12
	Не допускаются
	-"-
	-"-

	17.2 Химический состав углерод, %
	Устанавливается настоящими Нормами
	от 0,83 до 1,07
	ГОСТ 18895
	Анализ

	марганец, %
	то же
	от 0,60 до 1,30
	то же
	то же

	фосфор, %, не более
	-"-
	0,020
	-"-
	-"-

	сера, %, не более
	-"-
	0,020
	-"-
	-"-

	ванадий, %, не более
	-"-
	0,15
	-"-
	-"-

	хром, %, не более
	-"-
	0,30
	-"-
	-"-

	алюминий, %, не более
	-"-
	0,004
	
	


	1
	2
	3
	4
	5

	содержание остаточных элементов, %, не более

Mo                    

Ni                    

Cu                    

Sn                    

Sb                    

Ti                    

Nb                    
	Устанавливается настоящими Нормами
	0,020

0,15

0,20

0,030

0,020

0,025

0,040
	ГОСТ 18895
	Анализ

	кислород, %, не более
	то же
	0,0020
	ГОСТ 17745
	то же

	азот, %, не более
	-"-
	0,020
	то же
	-"-

	водород в жидкой стали перед разливкой, %, не более  
	-"-
	0,0002
	-"-
	-"-

	17.3 Макроструктура флокены, остатки усадочной раковины и подусадочная рых-лость, внутренние трещины, темные и светлые корочки, инородные металлические и неметаллические включения
	ГОСТ Р 51685, п. 6.7
	Не допускаются
	ГОСТ 10243
	Испытания

	17.4 Неметаллические включения: 

длина строчек оксидов, мм, не более
	ГОСТ Р 51685, п. 6.5
	0,5
	Приложение А
	то же

	17.5 Микроструктура (в головке) 
	Устанавливается настоящими Нормами
	Мелкодисперсный пластинча-тый перлит. Допускаются участки цементитной сетки не выше 3 балла 
	ГОСТ 8233
	-"-

	Глубина обезуглероженного поверхностного слоя в головке рельса, мм, не более
	то же
	0,5
	то же
	-"-


	1
	2
	3
	4
	5

	17.6 Механические свойства: 

временное сопротивление, Н/мм2, не менее 
	Устанавливается настоящими Нормами
	1300
	ГОСТ 1497
	Испытания

	предел текучести, Н/мм2, не менее
	то же
	800
	то же
	то же

	относительное удлинение, %, не менее 
	-"-
	9,0
	-"-
	-"-

	относительное сужение, %, не менее           
	-"-
	14,0
	-"-
	-"-

	ударная вязкость при +20° C, Дж/см2, не менее            
	-"-
	11
	ГОСТ 9454
	-"-

	17.7 Твердость 
на поверхности катания головки рельса, НВ
	-"-
	От 370 до 430
	ГОСТ 9012
	-"-

	на глубине 10 мм по вертикальной оси, НВ, не менее 
	-"-
	363
	то же
	-"-

	на глубине 10 мм в выкружке, НВ, не менее
	-"-
	363
	-"-
	-"-

	на глубине 22 мм по вер-тикальной оси, НВ, не менее
	-"-
	352
	-"-
	-"-

	в шейке, НВ, не более 

в пере подошвы, НВ, не более 
	-"-
	388

388
	-"-
	-"-

	разность значений твердости на поверхности катания одного рельса, НВ, не более 
	ГОСТ Р 51685
п. 6.14
	30
	-"-
	-"-


	1
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	17.8 Копровая прочность, при t° C минус 60 ±5, высота подъема груза, м, не менее 
	ГОСТ Р 51685, п. 6.15
	4,2
	ГОСТ Р 51685
	Испытания

	17.9 Остаточные напряжения: 

расхождение паза, мм, не более  

схождение паза, мм, не более
	Устанавливается настоящими Нормами
	2,0

допускается
	то же
	то же

	17.10 Условный предел выносливости натурных образ-цов полнопрофильных рельсов, МПа, не менее 
	то же
	350
	Приложение Б
	-"-

	17.11 Трещиностойкость натурных образцов полнопро-фильных рельсов KfC, 
МПа×м1/2, не менее 
	-"-
	28
	то же
	-"-

	17.12 Работоспособность - вероятность безотказной работы при полигонных испытаниях после пропуска 500 млн. т брутто при осевой нагрузке не менее 27 тонн, %, не менее *** 
	-"-
	85
	СТ ССФЖТ ТМ-ЦП 115
	-"-

	18. ШУРУПЫ ДЛЯ ПРОМЕЖУТОЧНОГО РЕЛЬСОВОГО СКРЕПЛЕНИЯ

	18.1 Внешний вид: 
	
	
	
	

	18.1.1 Качество поверхнос-ти стержня и головки шурупов:
	Устанавливается настоящими Нормами
	
	Приложение К
	

	трещины, расслоения и пережженные места;
	то же
	Не допускается


	то же
	Визуальный контроль




	1
	2
	3
	4
	5

	риски и раковины глубиной более 1 мм;
	Устанавливается настоящими Нормами
	Не допускается


	Приложение К
	Измерения


	изогнутость стержня  более 1 мм;
	то же
	Не допускается
	то же
	то же

	смещение оси головки относительно оси  стержня более 1 мм;
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-

	лунка на конце стержня глубиной более 10 мм;
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-

	притупление ребер головки к ее опорной поверхности и к торцу более 6 мм;
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-

	притупление ребер головки, выводящее размеры диагонали
	-"-
	Не допускается
	-"-
	Визуальный контроль

	квадрата за предельное значение; 
	-"-
	Не допускается
	-"-
	то же

	притупление ребер головки, выводящее размеры шестигран-ника за наименьший диаметр описанной окружности.
	-"-
	Не допускается
	-"-
	Измерения


	18.1.2 Качество поверхности резьбы шурупов:
	-"-
	
	-"-
	

	заусенцы, забоины, вмятины и наплывы металла  более 0,5 мм;
	-"-
	Не допускается
	-"-
	Визуальный контроль

	наличие плены на поверх-ности головки, получающейся при заштамповке заусенцев;
	-"-
	Не допускается


	-"-
	то же


	1
	2
	3
	4
	5

	рванины и выкрашивания ниток резьбы, если они по глубине выходят за предельные отклонения наружного диамет-ра резьбы и если общая протя-женность рванин и выкраши-ваний по длине превышает половину витка. 
	Устанавливается настоящими Нормами
	Не допускается


	Приложение К
	Визуальный контроль



	заусенцы величиной 0,5 мм и более, образовавшиеся в результате безоблойной штамповки;
	-"-
	Допускается


	то же
	Измерения


	уменьшение высоты профиля резьбы  на двух нитках от начала и конца резьбовой части;
	-"-
	Допускается
	-"-
	Визуальный контроль 

	недокат резьбы на конусной части стержня не более 5 мм;
	-"-
	Допускается
	-"-
	то же

	скругление вершин резьбы.
	-"-
	Допускается
	-"-
	-"-

	18.2 наличие разрывов и трещин при изгибе в холодном состоянии на угол 45° (внешний), 
	-"-
	Не допускается
	-"-
	-"-


<*> Рельсы другой длины сертифицируются на соответствие п. 5.4 ГОСТ Р 51685-2000.

<**> Рельсы могут быть изготовлены из стали других марок при условии обеспечения показателей настоящих требований.

<***> Определяется только при первичной сертификации.
Перечень нормативной документации

Таблица 2
	Обозначение НД
	Наименование НД
	Кем утверждены

Год издания
	Срок

действия
	Номера и срок введения принятых изменений

	1
	2
	3
	4
	5

	ГОСТ Р 8.568-97
	Государственная система обеспечения единства измерений. Аттестация испытательного оборудования. Основные положения
	Госстандарт России 1998
	Б/огр.
	1-10.2002

	ГОСТ 12.0.004-90
	ССБТ. Организация обучения безопасности труда. Общие положения
	Госстандарт
1990
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 12.1.005-88
	Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны
	Госстандарт

1989
	Б/огр.
	1-06.2000

	ГОСТ 12.1.030-81
	ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление
	Госстандарт
1981 Д.
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 12.2.003-91
	ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности
	Госстандарт

1991
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 12.2.007.0-75
	ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности
	Госстандарт

1979
	б/о
	№1-1979, №2-1981, №3-1984, №4-1989.

	ГОСТ 12.2.061-81
	ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам
	Госстандарт

1981 года
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 12.3.002-75
	Система стандартов безопасности труда. Процессы производственные. Общие требования безопасности
	Госстандарт

1976
	Б/огр.
	1-11.1990

	ГОСТ 12.4.021-75
	ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования
	Госстандарт

1975
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 25.506-85
	Расчеты и испытания на прочность. Методы механических испыта-ний металлов. Опреде-ление характеристик трещиностойкости (вязкости разрушения) при статическом нагружении                 
	Госстандарт 1985       
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 166-89
	Штангенциркули. Технические условия
	Госстандарт России

1999
	Б/огр.
	ВЗАМЕН ГОСТ 166-80

	ГОСТ 427-75
	Линейки измерительные металлические. Технические условия
	Госстандарт

1975
	Б/огр.
	1-12.1981

2-11.1985

3-10.1992

	ГОСТ 535-2005
	Прокат сортовой и фасонный из стали углеродистой обыкновенного качества. Общие технические условия
	Госстандарт России

2008 г
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 1497-84
	Металлы. Методы испытаний на растяжение 
	Госстандарт 1984       
	Б/огр.
	1 - 12.87

2 - 02.90

3 - 08.90

	ГОСТ 1759.1-82
	Болты, винты, шпильки, гайки и шурупы. Допуски. Методы контроля размеров и отклонений формы и расположения поверхностей   
	Госстандарт 1982       
	Б/огр.
	1 - 12.88

	ГОСТ 1759.2-82
	Болты, винты и шпильки. Дефекты поверхности и методы контроля 
	Госстандарт 1982       
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 1759.4-87
	Болты, винты и шпильки. Механические свойства и методы испытаний        
	Госстандарт 1987       
	Б/огр
	1 - 02.90

	ГОСТ 2789-73
	Шероховатость по-верхности. Параметры и характеристики
	Госстандарт

1975
	Б/огр.
	1-05.1980

	ГОСТ 3057-90
	Пружины тарельчатые. Общие технические условия
	Госстандарт 1990
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 3280-84
	Подкладки костыльного скрепления железнодорожного пути. Технические условия
	Госстандарт
1986
	Б/огр.
	1-07.1989

	ГОСТ 4133-73
	Накладки рельсовые двухголовые для железных дорог широкой колеи. Технические требования
	МПС

1975


	Б/огр.
	1-10.1979

2-05.1981

3-07.1989

	ГОСТ 5378-88
	Угломеры с нониусом. Технические условия
	Госстандарт

1990
	Б/огр.
	нет


	ГОСТ 7174-75
	Рельсы железнодорожные типа Р50. Конструкция и размеры
	Госстандарт 1975       
	Б/огр
	1 - 07.85

	ГОСТ 7502-98
	Рулетки измерительные металлические. Технические условия
	Госстандарт России

2000
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 8026-92
	Линейки поверочные. Технические условия
	Госстандарт России 1992
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 8161-75
	Рельсы железнодорожные типа Р65. Конструкция и размеры
	Госстандарт 1975       
	Б/огр
	1 - 07.79 

2 - 03.81 

3 - 07.85

	ГОСТ 8193-73
	Накладки двухголовые к рельсам типов Р65 и Р75. Конструкция и размеры
	Госстандарт

1973
	Б/огр.
	1-11.1979

2-04.1981

3-12.1989

	ГОСТ 8194-75
	Подкладки костыльного скрепления к железнодорожным рельсам типов Р65 и Р75. Конструкция и размеры
	Госстандарт
1975
	Б/огр.
	Дата актуализации текста 15.04.2009

	ГОСТ 8233-56
	Сталь. Эталоны микроструктуры
	Госстандарт 1956       
	Б/огр
	нет

	ГОСТ 9012-59
	Металлы и сплавы. Метод измерения твердости по  Бринеллю
	Госстандарт 1959       
	Б/огр
	1 - 06.63 

2 - 07.79 

3 - 01.85 

4 - 06.86 

5 - 02.90

	ГОСТ 9013-59
	Металлы. Метод измерения твердости по Роквеллу
	Госстандарт

1969
	Б/огр.
	1-05.1979

2-10.1984

3-05.1989

	ГОСТ 9454-78
	Металлы. Метод испытания на ударный изгиб при пониженных, комнатной и повышенных температурах
	Госстандарт 1978       
	Б/огр
	1 - 12.81 

2 - 06.88

	ГОСТ 9797-85
	Рельсы контррельсовые РК50. Размеры
	Госстандарт 1985       
	Б/огр
	1 - 02.90

2 - 04.92

	ГОСТ 9798-85
	Рельсы контррельсовые РК65 Размеры
	Госстандарт 1985       
	Б/огр
	1 - 02.90

2 - 04.92

	ГОСТ 9960-85
	Рельсы остряковыЖ. Технические условия
	Госстандарт 1985       
	Б/огр
	нет

	ГОСТ 10243-75
	Сталь. Метод испытаний и оценки макроструктуры    
	Госстандарт 1975       
	б/о
	1-XI-82

	ГОСТ 10549-80
	Выход резьбы. Сбеги, недорезы, проточки и фаски
	Госстандарт 1980       
	Б/огр
	1 - 03.87

	ГОСТ 11530-93
	Болты для рельсовых стыков железнодорожного пути  
	Госстандарт 1993       
	Б/огр
	нет

	ГОСТ 11532-76
	Гайки для болтов рельсовых стыков железнодорожного пути
	Госстандарт 1976       
	Б/огр
	нет

	ГОСТ 12135-75
	Подкладки костыльного скрепления к железнодорожным рельсам типа Р50. Конструкция и размеры
	Госстандарт
1976
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 14959-79
	Прокат из рессорно-пружинной углеродистой и легированной стали. Технические условия
	Госстандарт

1981 Д.
	Б/огр.
	1-11.1982

2-12.1985

3-12.1986

4-06.1987

5-01.1989

6-02.1993

	ГОСТ 15150-69
	Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды
	Госстандарт

1969
	Б/огр.
	1-1978,

2-1982,

3-1988.

	ГОСТ 16016-79
	Болты клеммные для рельсовых скреплений железнодорожного пути. Конструкция и размеры. Технические требования      
	Госстандарт 1979       
	Б/огр
	1 - 02.86

2 - 10.90

3 - 08.92

	ГОСТ 16018-79
	Гайки для клеммных и закладных болтов рельсовых скреплений железнодорожного пути. Конструкция и размеры. Технические требования      
	Госстандарт 1979       
	Б/огр
	1 - 02.86 

2 - 10.90

	ГОСТ 16210-77
	Рельсы железнодорожные типа Р75. Конструкция и размеры  
	Госстандарт 1977       
	Б/огр
	1 - 07.83 

2 - 12.87

	ГОСТ 16277-93
	Подкладки раздель-ного скрепления железнодорожных рельсов типов Р50, Р65 и Р75. Технические условия   
	Госстандарт 1993       
	Б/огр
	1 - 12.89

	ГОСТ 16504-81
	Система государст-венных испытаний продукции. Испытания и контроль качества продукции. Основные термины и определения
	Госстандарт России

1981
	Б/огр.
	1-01.2004

	ГОСТ 17507-85
	Рельсы остряковые ОР65 Размеры               
	Госстандарт 1975       
	Б/огр
	1 - 12.90

	ГОСТ 17508-85
	Рельсы остряковые ОР50. Размеры 
	Госстандарт 1975       
	Б/огр
	1 - 12.90

	ГОСТ 17745-90
	Стали и сплавы. Методы определения газов      
	Госстандарт 1990       
	Б/огр
	нет

	ГОСТ 17769-83
	Изделия крепежные. Правила приемки 
	Госстандарт 1983       
	Б/огр
	1 - 02.93

	ГОСТ 18232-83
	Рельсы контр-рельсовые. Техничес-кие условия    
	Госстандарт 1983       
	Б/огр
	1 - 12.87

2 - 05.89

	ГОСТ 18267-82
	Рельсы железно-дорожные типов Р50, Р65 и Р75 широкой колеи, термообрабо-танные путем объем-ной закалки в масле. Технические условия  
	Госстандарт 1982       
	Б/огр
	1 - 01.86 

2 - 04.88

	ГОСТ 19128-73
	Накладки двухголовые к рельсам типа Р50. Конструкция и размеры
	Госстандарт

1973
	Б/огр.
	1-1979,

2-1989.

	ГОСТ 19300-86
	Средства измерения шероховатости поверхности профиль-ным методом. Профи-лографы-профило-метры контактные. Типы и основные параметры
	Госстандарт

1987
	Б/огр.
	1-1991

	ГОСТ 21797-76
	Шайбы пружинные двухвитковые для железнодорожного пути. Технические условия         
	Госстандарт 1976       
	Б/огр
	1 - 08.79 

2 - 10.87

	ГОСТ 22343-90
	Клемма раздельного рельсового скрепления железнодорожного пути. Технические условия
	Госстандарт

1990
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 22536.0-87
	Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Общие требования к методам анализа
	Госстандарт
1988
	Б/огр.
	нет



	ГОСТ 22536.1-88
	Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения общего углерода и графита       
	Госстандарт 1988       
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 22536.2-87
	Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения серы
	Госстандарт 1987       
	Б/огр.
	1-VI-90

	ГОСТ 22536.3-88
	Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения фосфора
	Госстандарт 1988       
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 22536.4-88
	Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения кремния
	Госстандарт 1988       
	Б/огр.
	нет



	ГОСТ 22536.5-87
	Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения марганца
	Госстандарт 1987       
	Б/огр.
	1-I-90  

2-VI-90

	ГОСТ 22536.7-88
	Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения хрома
	Госстандарт 1987       
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 22536.10-88
	Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения алюминия
	Госстандарт 1988       
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ

22536.11-87
	Сталь углеродистая и чугун нелегирован-ный. Методы опреде-ления титана
	Госстандарт 1987       
	Б/огр.
	1-VI-90

	ГОСТ 23207-78
	Сопротивление усталости. Основные термины, определе-ния и обозначения
	Последнее издание 01.01.1981
	Б/огр.
	нет

	ГОСТ 23677-79
	Твердомеры для ме-таллов. Общие техни-ческие требования
	Госстандарт
1990
	Б/огр.
	1-1985

2-1988

	ГОСТ 24182-80
	Рельсы железно-дорожные широкой колеи типов Р75, Р65, Р50 из мартеновской стали. Технические условия
	Госстандарт 1980       
	Б/огр.
	1 - 01.82 

2 - 12.85 

3 - 07.86

	ГОСТ 24705-81
	Основные нормы взаимозаменяемости. Резьба метрическая. Основные размеры
	Госстандарт 1981       
	Б/огр
	нет

	ГОСТ 26110-84
	Рельсы контррельсо-вые РК75.Размеры
	Госстандарт 1984       
	Б/огр
	1 - 04.92

	ГОСТ 26168-84
	Рельсы остряковые ОР75. Размеры
	Госстандарт 1984       
	Б/огр
	нет

	ГОСТ Р

51685-2000
	Рельсы железнодо-рожные. Общие технические условия  
	Госстандарт России 2000
	Б/огр.
	нет



	ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007
	Безопасность машин. Электрооборудование машин и механизмов. Часть 1. Общие требо-вания
	Госстандарт России

2007 г
	Б/огр.
	нет

	П ССФЖТ 01-96
	Правила системы сер-тификации на феде-ральном железнодо-рожном транспорте Российской Феде-рации. Основные положения
	МПС

1996. №166у.
	Б/огр.
	нет

	П ССФЖТ 46-2001


	Система сертификации на федеральном железнодорожном транспортЖ. Порядок разработки и аттестации методик сертификационных испытаний железнодорожной техники
	МПС России от 05.11.2002 № Р-1043у
	Б/огр.
	нет

	П ССФЖТ 47-2001


	Система сертификации на федеральном железнодорожном транспорте. Порядок организации и проведения сертификационных испытаний железнодорожной техники
	МПС России от 05.11.2002 № Р-1044у
	Б/огр.
	нет

	П ССФЖТ 53-2003
	Система сертификации на федеральном железнодорожном транспорте. Порядок сертификации персонала
	МПС

2004
	Б/огр.
	нет


5 Требования безопасности и охраны окружающей среды

5.1 Требования безопасности персонала, проводящего испытания

5.1.1 Каждый специалист, задействованный в подготовке и проведении испытаний должен иметь инструкцию, устанавливающую обязанности, права и ответственность, квалификационные требования к образованию, техническим знаниям и опыту работы.

5.1.2 Проведение инструктажа по технике безопасности должно соответствовать требованиям ГОСТ 12.0.004. Персонал, задействованный в испытаниях, должен быть проинструктирован перед работой на испытательном оборудовании с росписью в журнале по технике безопасности.

5.1.3 Рабочее место должно соответствовать требованиям безопасности ГОСТ 12.2.061. В рабочей зоне испытательного оборудования не должно находиться никаких посторонних предметов и людей, кроме персонала, проводящего испытания.

5.1.4 До начала испытаний ответственный за проведение испытаний на конкретном оборудовании должен убедиться в исправности всех узлов и приборов этого оборудования и отсутствии повреждений, влияющих на безопасную работу испытательной техники. Работа на неисправном оборудовании запрещается.

При работе на испытательных машинах техника безопасности должны соблюдаться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.2.003.

5.1.5 При работе с реактивами необходимо применять индивидуальные средства защиты (респираторы, резиновые перчатки, защитные очки, спецодежда), а также соблюдать правила личной гигиены.

5.2 Требования к соблюдению противопожарной безопасности и охраны окружающей среды

5.2.1 Безопасность работы испытательного и вспомогательного оборудования должна обеспечиваться соответствием его конструкции требованиям ГОСТ Р МЭК 60204-1, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0. Заземление испытательного и вспомогательного электрооборудования должно проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.030.

5.2.2 Лабораторные помещения, в которых проводится работа с химическими реактивами, должны быть оснащены приточно-вытяжной вентиляцией согласно ГОСТ 12.4.021.

При использовании в качестве реактивов опасных (едких, токсичных) веществ следует руководствоваться требованиями безопасности, изложенными в нормативных документах на эти вещества и требованиями 
ГОСТ 12.1.005.

5.2.3 Концентрации веществ, обладающих вредными свойствами, и уровни опасных и вредных производственных факторов на рабочих местах не должны превышать предельно допустимых значений в соответствии с Гигиеническими нормативами [1].

5.2.4 Применение персональных электронно-вычислительных машин должно отвечать требованиям Санитарных правил и норм [2]».

«6 Требования к персоналу

6.1 Испытательный центр (лаборатория) должен располагать достаточным числом специалистов, имеющих соответствующее образование и квалификацию, и обеспечивать, постоянное обучение и повышение квалификации персонала.

6.2 Персонал, задействованный в проведении работ по сертификационным испытаниям клемм, должен иметь высшее техническое образование, опыт работы и стаж в области проведения испытаний не менее трех лет. Допускается привлекать для проведения визуального и инструментального контроля персонал со средним специальным образованием, имеющий стаж работы в области проведения испытаний не менее трех лет.

6.3 Персонал ИЦ, непосредственно участвующий в проведении испытаний, должен пройти специальную подготовку и быть аттестован в установленном порядке П ССФЖТ 53».

«Приложение А
(обязательное)

Методика контроля неметаллических включений в рельсах

А.1 Обозначения

В настоящем стандарте применены следующие обозначения, приведены в таблице А.1.

Т а б л и ц а А.1 - Принятые обозначения

	Обозна-чение
	Единица измерения
	Наименование

	1
	2
	3

	d
	мкм
	Диаметр включений 

	e
	мкм
	Расстояние между частицами (в продольном направлении)

	b
	
	черного цвета

	g
	
	серого цвета (как сульфиды)

	h
	
	цветное (розовое или желтое, как нитриды) 

	k
	
	Номер столбца

	m
	
	Вид включений 

	max
	
	Индекс наибольшего значения n, L, w, d, a (для j или s)

	n
	
	Число оцененных частиц или включений 

	ns
	
	Число оцененных включений на образец 

	o
	
	черного цвета (как оксиды)

	p
	
	Индекс частиц

	q
	
	Номер строки

	s
	
	Индекс образцов 

	t
	мкм
	Расстояние между частицами в поперечном направлении

	u
	мкм
	Цена деления окуляра микроскопа

	v
	мкм
	Ширина полированной площадки

	w
	мкм
	Ширина включений 

	av
	
	Среднее значение n, L, w, a…

	А
	мкм2
	Площадь поля зрения на образце 

	В
	
	Полированная поверхность 

	MD
	
	Главное направление деформации, например, направление прокатки

	Е
	мм
	Длина поверхности измерения

	G
	
	Увеличение

	Н
	мкм
	Длина поля измерения на образце 

	L
	мкм
	Длина включения 

	Nj
	
	Число полей измерения

	Ns
	
	Число образцов 

	P
	
	Наибольшее включение 

	W
	мм
	Ширина поля измерения, см. рисунок А.7


А.2 Объект испытаний

А.2.1 Объектом сертификационных испытаний являются образцы, изготовленные из головки рельса по ГОСТ Р 51685.
Отбор рельсов для изготовления образцов производится из продукции, принятой службой технического контроля предприятия-изготовителя, производит представитель Органа по сертификации или уполномоченные им на основании доверенности Органа по сертификации организации или лица.

А.2.2 По результатам отбора оформляют акт отбора образцов. Форму акта отбора определяют документы Органа по сертификации.[image: image34.wmf] 

А.2.3 Отобранные для испытаний рельсы маркируют в установленном Органом по сертификации порядке.
А.2.4 Предприятие-изготовитель направляет отобранные рельсы на испытания в испытательный центр, аккредитованный в установленном порядке, с паспортом партии и актом отбора образцов.
А.2.5 На сертификационные испытания принимают объект, соответствующий идентификационным признакам, указанным в акте отбора образцоГ.
А.2.6 Из числа отобранных для испытаний рельсов, поступивших с предприятия-заявителя, изготавливают образцы в соответствии с ГОСТ Р 51685
А.2.7 Полированная поверхность образца, на которой определяется содержание включений, должна иметь площадь не менее 200 мм2. Длинная сторона площадки должна быть параллельна направлению прокатки.

А.2.8 Испытания проводятся на шести образцах, изготовленных из рельсов, которые отбирают лица, уполномоченные в установленном порядке. Отбор производится из числа рельсов, признанных годными для эксплуатации по результатам приемочного контроля.

А.2.9 При повторных сертификационных испытаниях типовой продукции отбор производится в условиях предприятия, занимающегося эксплуатацией рельсов, из партии рельсов, поставленных заявителем.

При сертификационных испытаниях новой продукции отбор производится в условиях предприятия-заявителя.
А.2.10 При полировке образцов необходимо избежать деформации и вырывы включений, а также образования посторонних слоев на полированной поверхности, так чтобы поверхность была совершенно чистой и вид включений не искажался. Частицы средств для шлифования и полировки не должны вдавливаться в поверхность образца.
А.3 Определяемые характеристики

А.3.1 Определяемые характеристики приведены в таблице А.2.

Т а б л и ц а А.2 - Определяемые характеристики
	Наименование определяемой характеристики
	Единица измерения

	Максимальный размер одиночных неметаллических включений в рельсах типа Р65, не более:

- категории  В

- категории Т1

- категории 320ЛНТ

- категории 350ЛДТ

- категории ИК
	мкм

	
	

	Длина строчек оксидов в рельсах типа Р65, не более:

- категории В

- категории Т1

- категории 320ЛНТ

- категории 350ЛДТ

- категории ИК
	мм


А.4 Условия проведения испытаний

Испытания образца проводят в помещении, в котором необходимо поддерживать нормальные условия в соответствии с ГОСТ 15150.
Образцы перед испытаниями должны быть выдержаны при температуре помещения от плюс 15 до плюс 35 °С в течение трех часов.
А.5 Методы и средства проведения испытаний

А.5.1 Метод оценки загрязненности рельсовой стали неметаллическими включениями заключается в измерении характеристик включений, видимых в поле зрения микроскопа. Определение включений основано на измерении длины, ширины и цвета включений. По данному стандарту практически оценивают морфологию и расположение включений. Никакой информации о кристаллической структуре и химическом составе оцениваемых включений получить нельзя.

Определение вида включений установлено в стандарте на рельсы ГОСТ Р 51685.

А.5.2 Геометрия включений, положенная в основу данной методики, представляет собой эллипс, причем круг рассматривается как специальный случай эллипса (см. п. А.8, рисунок А.7). Включения с формой, близкой к прямоугольнику или квадрату, рассматриваются как эллипс или круг, поскольку в рамках предлагаемого способа оценки соответствующие площади существенно не отличаются друг от друга.

При ручной обработке этот размер может быть только оценен. Ширина это наибольший размер перпендикулярно к направлению деформации включения, состоящего только из одной частицы. Ширина w включения, состоящего из двух частиц, равна ширине наибольшей частицы (см. п. А.8, рисунок А.1). 

Ширина строчки включений ( см. п. А.8, рисунок А.7): Ширина строчки включений равна ширине вписанного в ограничительный прямоугольник эллипса такой же длины, как строчка включений.

Ширина включения, состоящего из многих строчек включений (см. п. А.8, рисунок А.8):

Расстояние t между двумя строчками включений равно наименьшему расстоянию между ограничительными прямоугольниками в поперечном направлении, а расстояние е равно наименьшему расстоянию между ограничительными прямоугольниками в продольном направлении.

Случай а) Для 0 ( е ( 40 мкм, t ( 10 мкм ширина включения из двух строчек включений равна ширине наиболее широкой строчки включений (wtotal = w1, w1 > w2, см. рисунок А.2, a)). 

Случай б) Для е < 0 мкм, t ( 10 мкм ширина из двух строчек включений равна сумме ширин двух строчек включений и расстояния t (wtotal = w1 + w2 + t, см. рисунок А.2, б)).

Ширина включения, состоящего из нескольких строчек включений, определяется шириной самой широкой строчки, которую находят с учетом соседних строчек согласно случаям а) и б) см. п. А.8, рисунок А.2, А.3.
А.5.3 Увеличение G зависит только от размеров поля измерения. Можно выбрать три разных увеличения, зависящие от длины Н кромки поля измерения: Н=350 мкм, Н=710 мкм и Н=1410 мкм.

При ручной обработке изображения они должны быть выдержаны с точностью (0,02 мм. Площадь одного поля измерения на образце приведена в
таблице А.3.

Т а б л и ц а А.3 – Площадь в зависимости от длины поля
	Н, мкм
	 А, мм2
	Увеличение G

	350
	0,13
	200:1

	710
	0,5
	100:1

	1410
	2,0
	50:1


А.5.4 При увеличении, соответствующем Н=710 мкм поле измерения ограничивается соответствующим окошком в окуляре.
Цена деления окуляра при Н=710 мкм составляет около 10 мкм. Точное значение необходимо установить калибровкой.

А.5.5 Сведения о средствах испытаний (СИ), применяемых при контроле неметаллических включений приведены в таблице А.4.

Таблица А.4 - Сведения о средствах испытания, применяемых в испытаниях

	Наименование сертификационного показателя
	Наименование

СИ
	Основные характеристики СИ
	Документ о поверке СИ

	1
	1
	2
	3

	Неметаллические включения.
	Световой микроскоп с кулярмикрометром и/или приставкой - анализатором металлографического изображения 
	Увеличение ×100
	Свидетельство о поверке

	Длина строчек оксидов
	
	
	


Неметаллические включения. размер одиночных включений, не более

А.6 Порядок проведения испытаний

А.6.1 Подготовка

Подготовленный образец кладут под микроскоп и в общем случае устанавливают увеличение, соответствующее размеру поля Н=710 мкм, то есть, 100-кратное увеличение.
А.6.2 Измерение

А.6.2.1 Включения в поле зрения измеряют с помощью окулярмикрометра. Для упрощения сравнения можно использовать окулярные вставки в соответствии с см. раздел А.9, рисунок А.9. Цена деления шкалы окулярмикрометра указана для того увеличения, для которого изготовлены вставки. 

А.6.2.2Включения можно классифицировать по величине, по цвету, по форме и по расположению, см. п. А.8.

А.6.2.3 Для вытянутых включений выполняют определение длины и ширины. До трех включений оценивают раздельно. 

А.6.2.4 Глобулярные включения с диаметром более 11 мкм необходимо оценивать раздельно. 

А.6.3 Сканирование образца

Для определения самых крупных включений необходимо просмотреть всю поверхность измерения поле за полем. Количество полей зрения определяется размером поля зрения Н=710 мкм (100-кратное увеличение) и размером поверхности металлографического шлифа (п.п. А.2.2).

А.6.4 Разновидности оценок

В соответствии со стандартом на рельсы ГОСТ Р 51685 проводят определение наиболее крупных включений.

А.6.5 Метод оценки Р

А.6.5.1 Сканируют всю поверхность измерения поле за полем. Размер поля измерения принимается равным Н=710 мкм. В пределах поверхности измерения по каждому виду включений находят и регистрируют включение с наибольшим значением выбранного параметра (L - для вытянутых включений, d – для глобулярных включений) для исследуемого образца. Регистрация включений осуществляется автоматическим анализатором металлографического изображения.

А.6.5.2 Включение, пересекаемое кромкой поля, необходимо переместить в пределы поля путем перемещения образца столиком микроскопа или учитывать пересечение.
А.6.5.3 Результаты испытаний и расчетов регистрируют в журнале испытаний по форме приложения п. А.10.

А.7 Обработка данных и оформление результатов испытаний

А.7.1 Определение максимального размера одиночных включений d
А.7.1.1 Максимальный размер одиночных включений d определяют как среднее арифметическое по результатам измерений на шести образцах.

А.7.1.2 Рассчитанное среднее арифметическое значение d сравнивают с нормативным значением максимального размера одиночных включений для рельсов соответствующей категории (таблица А.2) и определяют результат сертификационных испытаний.

А.7.1.3 Результат сертификационных испытаний является положительным, если значение d соответствует требованиям таблицы А.2 для рельсов соответствующей категории.

Результат сертификационных испытаний является отрицательным, если значение d не соответствует требованиям таблицы А.2 для рельсов соответствующей категории.

А.7.2 Определение наибольшей длины строчек оксидов

А.7.2.1 Максимальную длину строчек оксидов L определяют как среднее арифметическое по результатам измерений на шести образцах.

А.7.2.2 Рассчитанное среднее арифметическое значение L сравнивают с нормативным значением длины строчек оксидов для рельсов соответствующей категории (таблица А.2) и определяют результат сертификационных испытаний. 

А.7.2.3 Результат сертификационных испытаний является положительным, если значение L соответствует требованиям таблицы А.2 для рельсов соответствующей категории.

Результат сертификационных испытаний является отрицательным, если значение L не соответствует требованиям таблицы А.2 для рельсов соответствующей категории.

А.7.3 Оформление результатов испытаний

А.7.3.1 Результат сертификационных испытаний по определению максимального размера одиночных неметаллических включений и длины строчек оксидов заносят в журнал регистрации испытаний по форме, приведенной в п. А.10. При этом в качестве обязательного приложения к журналу регистрации испытаний прикладывают распечатки фотографий неметаллических включений (одиночных и строчек оксидов) при увеличении х100, сделанные при анализе каждого из шести образцоГ.
А.7.3.2 При проведении  сертификационных испытаний оформляют протокол проведения испытаний в установленном порядке.
А.8 Оценка геометрических размеров включений
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Пояснения.

Если e ≤ 40 мкм и t ≤ 10 мкм, то

L = L1 + e + L2;

w2 > w1;

w = w2;

1 включение.
Если e > 40 мкм или t > 10 мкм, то 
каждый размер включения соответствует своему значению

L1 = L1

w1 = w1
L2 = L2

w2 = w2
(2 включения)

Рисунок А.1 – Определение включений, состоящих из отдельных частиц
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Примечание - Расшифровка обозначений формул указана в разделе А.1.

Рисунок А.2 – Определение строчных включений
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Пояснения
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Если е > 40 мкм

2 включения

Примечание - Частицы меньше минимального размера не учитываются.

Рисунок А.3 – Определение включений
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Рисунок А.4 – Включения, состоящие из более или менее скругленных
и вытянутых частиц.

1 Круглые и прямоугольные частицы

2 Вытянутые частицы
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Частицы согласно примеру 2 на рисунке А.4
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Частицы согласно примеру 4 на рисунке А.4

Рисунок А.5 – Включения, состоящие из частиц различной формы
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Пояснения

а) 1 частица, 1 включение α, если серое, то ЕА, если черное, то ЕС

б) 9 частиц, 1 строчечное, 1 включение β, ЕВ

в) Включение, показанное штрихами, с длиной менее 3 мкм или шириной менее 2 мкм, не учитывается. е ≤ 40 мкм, t ≤ 10 мкм, 2 частицы, 1 строчечное включение, γ, если серое, то ЕА, если черное, то ЕС

г) е ≤ 40 мкм, t ≤ 10 мкм, 17 частиц, 2 строчечных включения, 1 включение β, ЕВ

д) е > 40 мкм или t > 10 мкм, 3 частицы, 2 включения δ, ED

Примечание -  t – на максимальной толщине строки включения.

Рисунок А.6 – Определение включения
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Рисунок А.7 – Определение эллипса и круга как стандартных форм включений
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Рисунок А.8 – Три различные включения с одинаковой длиной L, шириной w и площадью а охватываемого ими пространства»
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Увеличение Н=710 мкм (100:1). а), б), в) и г) группа ЕА, различные серые включения, сульфиды марганца 

Рисунок А.9 – Примеры форм серых неметаллических включений
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Увеличение Н=710 мкм (100:1).

 а) и б) группа ЕВ, вид β, черные включения

 в) группа ЕС, виды α, γ, черные включения

 г) группа ЕD, вид δ, черные включения

Рисунок А.10 – Примеры форм черных неметаллических включений 
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Увеличение Н=710 мкм (100:1) (рисунок А.11а) и 500:1(рис А.11б)

 а) желтые - карбонитриды титана, группа EF
 б) гетерогенные включения, частично в оболочке, группы EAD
Рисунок А.11 – Примеры форм неметаллических включений»

А.9 Поправка на пересечение включением границы поля

А.9.1 Общие положения

При определении распределения частиц по крупности необходимо учесть погрешность по краям полей в соответствии с основными стереологическими принципами. Определение должно быть выполнено таким образом, чтобы каждая частица или включение не учитывались дважды. Поправка необходима при определении среднего содержания включений.

А.9.2 Оценка "поле за полем"
Когда оценка производится по схеме "поле за полем" или при бессистемном расположении полей, то необходимо вводить поправку. Включения, которые пересекают верхнюю и левую кромку поля, учитывают, а включения, которые пересекают нижнюю и правую кромку, не учитываются. Для такой поправки поле зрения микроскопа должно быть больше поля измерения (см. рисунок А.12). Чтобы подчеркнуть это требование, нижняя и правая кромки поля в окулярной вставке выполняются более толстыми.

А.9.3 Оценка условий

Если используют увеличения с полем Н, равным 350 мкм или 710 мкм, а длина включения превышает 350 или 710 мкм, то можно проследить это включение в соседних полях и оценить при условии, что оно будет учтено дважды. Для этого нужно отметить координаты поля с этим включением перед тем, как оно будет прослежено в соседнем поле. 
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Пояснения:

а) Поле зрения измеряют: Р1, Р2, Р3


б) Поле измерения не измеряют Р4, Р5


Рисунок А.12 – Поправка на пересечение включением границы поля»

А.10 Форма журнала регистрации результатов испытаний

	№№ шлифа
	№ поля зрения
	dсреднее, мкм
[image: image32.wmf]
	Lсреднее,

мм

	
	1
	2
	3
	4
	…
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


Приложение Б

(обязательное)

Методика испытаний по определению трещиностойкости и работоспособности рельсов

Б.1 Объект испытаний

Б.1.1 Объектом сертификационных испытаний являются полнопрофильные рельсы железнодорожные широкой колеи типа Р65 всех категорий качества.
Б.1.2 Для проведения сертификационных испытаний на усталость и трещиностойкость должны быть представлены образцы в количестве не менее шести штук длиной (1200+15) мм, изготовленные из рельсов, подлежащих сертификации. 

Б.1.3 Рельсы для изготовления образцов отбирают лица, уполномоченные в установленном порядке. Отбор производится из числа рельсов, признанных годными для эксплуатации по результатам приемочного контроля.

Б.1.4 При сертификационных испытаниях типовой продукции отбор производится в условиях предприятия, занимающегося эксплуатацией рельсов или собирающего рельсошпальную решетку, из партии рельсов, поставленных данным изготовителем.

При сертификационных испытаниях новой продукции отбор производится в условиях предприятия-заявителя, занимающегося изготовлением рельсов, или в условиях предприятия, занимающегося эксплуатацией рельсов или собирающего рельсошпальную решетку, из партии рельсов, поставленных данным изготовителем.

Б.1.5 Образцы из отобранных рельсов изготовляют путем поперечной холодной механической резки. Образцы должны иметь косину торцов не более 10 мм в любом направлении (контроль по ГОСТ Р 51685).

Образцы на их торце маркируют клеймом органа по сертификации и номером плавки. Не разрешается маркировать образцы с помощью клейм или иных насечек на других (кроме указанной) поверхностях.

Б.1.6 Образцы не должны иметь на поверхности головки царапин, механических повреждений и следов коррозии. При использовании для изготовления образцов рельсов, подвергшихся коррозии во время длительного хранения, допускается абразивная зачистка поверхности головки образцов до полного выведения следов коррозии и других повреждений поверхности на глубину до 0,5 мм (контроль при помощи контрольной линейки и набора щупов 3 кл.). 

Б.1.7 Образцы, представленные для испытаний, должны сопровождаться актом отбора. Форма акта отбора образцов определяется документами ССФЖТ.

Б.1.8 Образцы, выдержавшие сертификационные испытания, подлежат хранению в соответствии с П ССФЖТ 01 п.9.10.
Б.2 Методы испытаний

Б.2.1 Испытания образцов на усталость проводят методом циклического нагружения на испытательной машине, способной обеспечить указанные ниже условия и параметры нагружения. 

Б.2.2 Величина нагрузки, действующей на образец, во время его испытания должна циклически меняться от выбранного максимального значения до минимального при коэффициенте асимметрии цикла, указанном ниже.

В течение испытаний каждого образца выбранный для него режим нагружения (максимальное и минимальное значения нагрузки в цикле) должен поддерживаться постоянным. 

Б.3 Условия проведения испытаний

Испытания проводят в помещении, в котором обеспечиваются нормальные условия в соответствие с ГОСТ 15150.
Образцы перед испытаниями должны иметь температуру от плюс 15°С до 35°С.

Б.4 Средства испытаний

Б.4.1 Испытания образцов на усталость и трещиностойкость проводят на испытательной машине (испытательном оборудовании) с гидропульсаторной или электрогидравлической силонагружающей установкой, оборудованной силоизмерителем с ценой деления не более 1 кН и счётчиком числа циклов. Основные характеристики испытательного оборудования и средств измерения приведены в таблице 1.

Конструкция машины должна обеспечивать расстояние между опорами (1000±5) мм и положение пуансона в вертикальной плоскости посредине между опорами с точностью ±5 мм. Опоры и пуансон в местах контакта с образцом должны иметь цилиндрическую форму с радиусом не менее 25 мм и не более 60 мм. 

Б.4.2 Испытательная машина должна быть поверена в установленном порядке согласно требованиям ГОСТ Р 8.568.
Б.4.3 Испытательная машина и вспомогательные СИ должны быть в исправном состоянии и иметь погрешности не более указанных в таблице Б.1.

Таблица Б.1 - Сведения об испытательном оборудовании (ИО) и средствах измерений (СИ)

	Наименование сертификационного показателя
	Наименование 

ИО и СИ
	Основные характеристики ИО и СИ

	1
	2
	3

	Условный предел выносливости натурных образцов полнопрофильных рельсов
	Испытательная машина с циклическим нагружением 
	Максимальная нагрузка цикла  нагружения 1000 кН, 

погрешность не более ±2%,

	
	Счетчик циклов
	Число циклов 1-107, 
погрешность не более ± 0,5 %

	
	Рулетка измерительная
	Предел измерения от 0 до2000 мм, 

погрешность не более ±1,5 мм

	Трещиностойкость

натурных образцов

полнопрофильных рельсов
	Испытательная машина с циклическим нагружением 
	Максимальная нагрузка цикла нагружения 1000 кН, 

погрешность не более ±2%,

	
	Штангенциркуль
	Предел измерения 0-125 мм,

погрешность не более ±0,1 мм

	Длина образцов перед испытанием
	Рулетка измерительная
	Предел измерения 0-2000 мм,

погрешность не более ±1,5 мм

	Глубина зачистки поверхности головки образцов перед испытанием
	Линейка контрольная стальная жесткая 
	Длина 1,0 м или 1,5 м;

отклонение рабочих 
поверхностей от плоскостности не более ±0,05 мм,

	
	Набор щупов 3 кл.
	Толщина щупов 

(по паспорту)


Б.5 Порядок проведения испытаний

Б.5.1 Испытания образцов на усталость и трещиностойкость проводят при нагружении по схеме плоского трёхточечного изгиба, рисунок Б.1. 

Расстояние между опорами (2) и (3) должно быть предварительно выставлено равным (1000±5) мм так, чтобы пуансон располагался посредине между опорами с расстоянием до них по (500±5) мм.

Образец (1) устанавливают на опоры (2) и (3) горизонтально, головкой вниз, симметрично по отношению к вертикальной оси пуансона. Вертикальную нагрузку от пуансона испытательной машины передают на подошву образца в соответствии с рисунком 1.
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1 – образец, 2 и 3 – опоры

Рисунок Б.1 – Схема нагружения образца.

Б.5.2 При испытаниях нагрузка, циклически действующая на образец, должна в каждом цикле меняться от максимального до минимального значения при постоянном значении коэффициента асимметрии. 

Коэффициент асимметрии нагружения R при испытаниях устанавливается +0,1 (знакопостоянный цикл с растяжением в головке рельсового образца). 

Выбирают значение максимальной в цикле нагрузки Pmax (рекомендуемые значения максимальных нагрузок приведены ниже). Рассчитывают минимальную нагрузку в цикле:

Pmin = R • Pmax ;





(Б.1)

В течение испытаний каждого образца выбранный для него режим нагружения (максимальное и минимальное значения нагрузки в цикле) должен поддерживаться постоянным. 

Б.5.3 Величины максимальной и минимальной нагрузки цикла нагружения контролируют по показаниям штатных силоизмерительных устройств испытательной машины.

Б.5.4 Циклическую нагрузку прикладывают к образцу непрерывно до окончания его испытания.

Критерием прекращения испытания образца является полное разрушение образца в пределах базы испытаний (см. п.Б.5.6) или прохождение им этой базы без разрушения.

Б.5.5 Число циклов контролируют по показаниям специального счетчика, входящего в состав испытательной машины.
Б.5.6  База испытаний Nб устанавливается 2×106 циклов.

Рекомендуемая частота нагружения - не более 20 Гц.

Б.5.7 Осмотр состояния испытываемого образца, проверку показаний приборов испытательной машины производят не реже одного раза в час.

Б.5.8 По окончании испытания образца регистрируют максимальную нагрузку цикла нагружения, число циклов до разрушения или до значения базы, указанной в пункте Б.5.6. Результат испытания каждого образца заносят в журнал регистрации испытаний по форме, установленной для испытательного центра (ИЦ) лаборатории и приведенной в п. Б.8.

Б.5.9 Для определения значений условного предела выносливости и трещиностойкости рельсов проводят серию испытаний в количестве не менее шести образцов. Каждый из шести образцов серии испытывают до разрушения или до прохождения им базы испытаний. 

Б.6 Методика проведения сертификационных испытаний на усталость

Задачей испытаний является оценка значения предела выносливости сертифицируемых рельсов σR . Для этого следует использовать одну из приводимых ниже методик.

Б.6.1 Методика испытаний методом «вверх-вниз»

Допускается проводить прямое определение условного предела выносливости рельсов методом «вверх-вниз». При этом нагрузка Pmax для первого образца выбирается соответствующей ожидаемому или нормированному для данной категории рельсов условному пределу выносливости σR. Задавшись значением σR, для расчёта Pmax следует использовать формулу (Б.4), полученную из следующих соотношений, известных из сопротивления материалов:




σR = Mx • ymax / Jx ,




(Б.2)




Mx = Pmax • L / 4,





(Б.3)

где: Mx – изгибающий момент, 

 ymax = 98,70 мм (расстояние от центра тяжести поперечного сечения до верха головки рельса типа Р65, взятое из ГОСТ Р 51685),

Jx = 3540 см4 (момент инерции сечения рельса типа Р65, взят из ГОСТ Р 51685),

L = 1000 мм (расстояние между опорами, рисунок Б.1).

Решая уравнения (Б.2) и (Б,3), получаем:




Pmax = 4 σR • Jx / (ymax • L);



(Б.4)

При подстановке в формулу (Б.4) все значения следует перевести в единицы системы СИ, тогда значение Pmax будет получено в kН.

Далее нагрузку Pmax для каждого следующего образца выбирают, исходя из результатов испытания предыдущего: 

- если предыдущий образец не сломался и прошёл базу испытания, то нагрузку следующего образца увеличивают на 20 кН;

- если предыдущий образец сломался, то нагрузку следующего образца уменьшают на 20 кН.

При этом не менее трех образцов используют для определения условного предела выносливости и не менее трех образцов (которые сломались) – для определения трещиностойкости.

Для каждого из испытанных образцов по значению Pmax рассчитывают, пользуясь   формулой (Б.4), значение  σR.

Каждое из полученных значений σR сравнивают с нормативным и определяют результат сертификационных испытаний. 

Также определяют среднее значение предела выносливости образцов для вероятности неразрушения 50% и его рассеяние, что полезно для сравнения рельсов разных партий поставки (разных технологий изготовления).

Б.6.2 Методика испытаний с построением наклонной ветви кривой усталости.

Допускается проводить усталостные испытания с построением наклонной ветви кривой усталости. Нагрузки при этом выбираются выше ожидаемого условного предела выносливости и варьируются с интервалом 20 КН.

Б.6.2.1 По данным серии циклических испытаний образцов с точностью до шестого знака после запятой определяют средние значения логарифмов амплитуд нагрузки, логарифмов чисел циклов до разрушения, среднеквадратические отклонения логарифмов амплитуд нагрузки и логарифмов чисел циклов до разрушения, коэффициент корреляции и показатель степени уравнения кривой усталости. Используя, указанные основные статистические характеристики, из уравнения регрессии (Б,5) оценивают значение условного предела выносливости для вероятности неразрушения Р = 50% на заданной в пункте 9.6 базе испытаний:

(Lg Pa)P = (Lg Pa)cp + (1/m)•[6,3- (Lg N)cp],



(Б.5)
где   m = (1/ρ) • (SLg N)/( SLg Pa);  - показатель наклона усталости;
ρ  - коэффициент корреляции, опрделяемый по формуле:
ρ={Σ[Lg(Pai)-Lg(Pa)cp]•[Lg(Ni)–Lg(N)cp]}/{(n–1)(SLg N)(SLg Pa), 
(Б.6)
Lg(Pai) и Lg(Ni) - логарифмы амплитуд нагрузки и чисел циклов соответственно;
SLg Pa и SLg N    -  средние квадратические отклонения.
Б.6.2.2 Оценку минимально возможного условного предела выносливости для вероятности неразрушения Р = 50% в принятой серии испытаний с вероятностью 0,95 получают из уравнения (Б.7):



[Lg(Pa)]α = [Lg(Pa)]P+ Z α • (δs + So +SS),


(Б.7)
где  α =0,05 - вероятность ошибки первого рода (ошибки определения среднего значения предела выносливости);
Za = - 1,645  - квантиль нормального распределения;
δs = SLgPa • (1 - ρ2)1/2  - мера индивидуального рассеяния частных пределов выносливости;
So = (SLgPa)/(n1/2)  - основная ошибка оценки среднего выборочного;

Ss = (SLgPa)/[2(n-1)]1/2 - основная ошибка оценки основного отклонения.
Для расчёта значений напряжений, соответствующих выбранным значениям нагрузки пользуются соотношением (Б.4).

Б.6.2.3 Каждое из полученных значений σR и оценку минимально возможного условного предела выносливости сравнивают с нормативным и определяют результат сертификационных испытаний. 

Б.7 Методика проведения сертификационных испытаний на 
трещиностойкость

Б.7.1 Головку каждого сломавшегося при усталостных испытаниях полнопрофильного рельсового образца фотографируют со стороны излома. 

Б.7.2 Проводят фрактографический анализ излома каждого из сломавшихся при испытаниях образцов. При этом определяют очаг усталостной трещины, зону усталостной трещины и зону хрупкого долома. При наличии зон хрупкого проскальзывания в конце усталостной трещины их длина включается в общую длину усталостной трещины. 

Определяют по излому глубину усталостной трещины а. Результаты заносят в журнал по форме, указанной в п. Б.8. 
Замер глубины усталостной трещины а проводят с помощью штангенциркуля или измерительного микроскопа. При использовании измерительного микроскопа предварительно (после фотографирования и до начала измерений) следует отрезать от сломавшегося при испытаниях образца темплет с изломом. Отрезка выполняется холодным механическим способом с предосторожностями, чтобы не повредить поверхность излома. Рекомендуемая толщина темплета с изломом - от 8 до 20 мм.

Б.7.3 Для каждого образца, сломавшегося при испытаниях, определяют трещиностойкость путем вычисления критического значения коэффициента интенсивности напряжений KfС , МПа•м1/2  по следующим формулам из [6]:


KfС = f(a) • σ • (π • a)1/2  ,




(Б.8)



f(a) = сb,0 + сb,1 • a + сb,2 • a2 ,



(Б.9)



сb,0 = 0,696,    сb,1 = -13,46 м-1 ,    сb,2 = 510 м-2 , 
(Б.10)

где: а – глубина трещины, м, измеряемая по излому образца;

f(a) – вспомогательная функция от глубины трещины (безразмерная);  

σ – значение максимального растягивающего напряжения на поверхности  головки рельсового образца, сломавшегося при максимальной нагрузке цикла Pmax . 

Значение σ можно рассчитать с помощью соотношения (Б.11), полученного из формулы (Б.4):

σ = (Pmax • L / 4) • ymax / Jx ,  




(Б.11)

где: Pmax  -   максимальная нагрузка цикла, Н.

Полученные результаты заносят в журнал по форме, приведенной в п. Б.8.

Б.7.4 Каждое из полученных значений трещиностойкости KfС сравнивают с нормативным и определяют результат сертификационных испытаний. 

Б.7.5 Результаты сертификационных испытаний на трещиностойкость оформляют протоколом сертификационных испытаний за подписью руководителя испытаний. К протоколу должны быть приложены распечатки цифровых фотографий изломов каждого из образцов, подписанные руководителем испытаний.
Б.8 Форма журнала регистрации результатов испытаний
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Приложение В
(обязательное)

Методы определения сертификационных показателей
накладок рельсовых двухголовых

В.1 Объект испытаний

Объектом испытаний являются накладки рельсовые двухголовые, изготавливаемые по ГОСТ 4133, ГОСТ 8193, ГОСТ 19128.

Отбор образцов накладок на предприятии-изготовителе проводится в следующем порядке:

- на испытания представляют одиннадцать образцов накладок;

- отбор образцов накладок для испытаний проводят методом случайного отбора;

- отбор образцов производят в условиях предприятия, занимающегося их эксплуатацией и из партии, поставленной предприятием-изготовителем;

- по результатам отбора оформляют акт отбора образцов. Форму акта отбора определяет документ П ССФЖТ 47;

- накладки, предназначенные для испытаний, маркируют в установленном П ССФЖТ 47 порядке и с сопроводительными документами направляют на испытания;

- на сертификационные испытания принимают объект, соответствующий идентификационным признакам, указанным в акте отбора образцов;

- образцы, прошедшие испытания, подлежат хранению в течение срока действия сертификата.

В.2 Виды и последовательность проведения испытаний, определяемые характеристики

В.2.1 Последовательность проведения видов испытаний

В.2.1.1 Объем и последовательность проведения испытаний:

- измерения геометрических размеров и контроль качества поверхности на соответствие показателям НБ ЖТ ТМ 01 таблицы 1 п.п.4.1 на десяти образцах;

- химический состав определяют, на одном образце из десяти отобранных в соответствии с ГОСТ 18895;

- временное сопротивление определяют на пяти образцах в соответствии с ГОСТ 1497;

- предел текучести определяют на пяти образцах в соответствии с 
ГОСТ 1497;

- относительное удлинение определяют на пяти образцах в соответствии с ГОСТ 1497;

- обработка результатов испытаний, оформление и составление протокола сертификационных испытаний.

В.3 Условия проведения испытаний

В.3.1 Место проведения испытаний. Характеристики внешнего воздействия, допустимые значения и погрешности

Испытания проводят в помещении, в котором обеспечиваются нормальные условия в соответствие с ГОСТ 15150.
В.3.2 Условия (критерии) прекращения испытаний

Условиями прекращения испытаний являются:

- изменение условий окружающей среды за пределы указанные в п. В.3.1;

- неисправное оборудование;

- чрезвычайные ситуации, угрожающие здоровью и жизни сотрудников, выполняющих испытания.
В.4 Методы и средства проведения испытаний

В.4.1 Метод измерения геометрических параметров

Размеры и прямолинейность накладок, размеры и расположение болтовых отверстий должны проверяться при помощи измерительных инструментов, указанных в таблице В.1.

В.4.2 Метод контроля качества поверхности

Контроль состояния поверхности накладок должен проводиться путем их внешнего осмотра.

В.4.3 Анализ химического состава

Химический состав определяют в соответствии с ГОСТ 22536.0.

В.4.4 Метод определения механических свойств

Определение механических свойств включает в себя: временное сопротивление, предел текучести, относительное удлинение и относительное сужение. Метод заключается в испытании образца на машине, которая соответствует характеристикам таблицы В.1. 

Испытание на растяжение проводят по ГОСТ 1497 на круглых образцах пятикратной длины диаметром 10 мм. Допускается проводить испытания на растяжение на круглых образцах пятикратной длины диаметром 5 мм. При относительном удлинении, соответствующему нормам, указанным в ГОСТ 535, верхнее значение временного сопротивления не ограничивается.
В.4.5 Метод определение твердости

Сущность метода заключается во вдавливании шарика (стального или из твердого сплава) в образец (изделие) под действием усилия, приложенного перпендикулярно поверхности образца, в течение определенного времени, и измерении диаметра отпечатка после снятия усилия. Определение твердости - по ГОСТ 9012. Место для определения твердости должно находиться на средней линии наружной поверхности шейки накладки и должно быть защищено от окалины и поверхностных дефектов.
В.4.6 Метод определения макроструктуры

Определение макроструктуры заключается в визуальном контроле.
В.4.7 Метод определения статического изгиба образца на угол 20° (наружный)

При определении статического изгиба образца на угол 20° (наружный) образец не должен иметь изломов, трещин, надрывов. Нагрузка при испытании на изгиб должна нарастать плавно, без толчков и ударов. Так же при испытании снимаются такие показатели как угол изгиба, длина пробы, радиус оправки и остаточный перегиб.
В.4.8 Методика испытания надежности

В.4.8.1 На основании распоряжения Испытательного центра о начале проведения полигонных испытаний образцов накладок рельсовых двухголовых проводится идентификация объекта полигонных испытаний и составляется Акт идентификации. После установки накладок рельсовых двухголовых для испытаний составляют «Карточку регистрации установки».

В.4.8.2 По результатам контроля ручными средствами измерения, в соответствии с п. В.5, составляют «Акт комиссионного осмотра накладок рельсовых двухголовых» установленной формы. 

В.4.8.3 Каждую изъятую из пути накладку рельсовую двухголовую направляют в  аттестованную в Системе сертификации лабораторию для  проведения исследования дефекта, правильности его классификации, определения  причин образования дефекта. Для уточнения классификации дефектов накладок рельсовых двухголовых производится их внешний осмотр, фотографирование, а при необходимости – вскрытие дефектов с записью диаграмм разрушения. По результатам исследования составляется заключение.
В.4.8.4 После завершения испытаний на каждую изъятую из пути накладку рельсовую двухголовую составляют Акт  о завершении испытаний.

В.4.8.5 Методика испытания по надежности осуществляется наработкой тоннажа до пропуска 600 млн.т. брутто груза. В испытании используют 20 образцов накладок.

В.4.9 Сведения о средствах испытания

Средства измерений (СИ) и испытательное оборудование (ИО) приведены в таблице В.1.

Все средства измерений проходят периодическую поверку в соответствии с требованиями [3] с периодичностью, установленной нормативной документацией.

Т а б л и ц а В.1 - Контролируемые показатели, средства измерений и испытательное оборудование

	Наименование характеристики или № п.п. таблицы 1
	Наименование СИ и ИО, используемых при испытаниях
	Основные характеристики ИО и СИ

	1
	2
	3

	1 Геометрические размеры и качество поверхности:
	
	

	- длина
	Линейка измерительная
	Предел измерения от 0 

до 1000 мм, цена деления, 0,1 мм

	- толщина шейки

- размер под пазуху рельса

- расстояние до центра первого болтового отверстия

- расстояние между первым и вторым болтовыми отверстиями
	Штангенциркуль
	Предел измерения от 0 

до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	- расстояние между первым и третьим болтовыми отверстиями
	Штангенциркуль
	Предел измерения от 0 

до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	- расстояние между первым и четвертым болтовыми отверстиями
	Линейка измерительная
	Предел измерения от 0 

до 1000 мм, цена деления, 0,1 мм

	- расстояние между первым и пятым болтовыми отверстиями
	
	

	- расстояние между первым и шестым болтовыми отверстиями
	
	

	- диаметр болтового отверстия
	Штангенциркуль
	Предел измерения от 0 

до 125 мм, цена деления 0,1 мм


Продолжение таблицы В.1

	1
	2
	3

	2 Качество поверхности:
	
	

	- трещины, закаты, рванины, шлаковые включения
	Визуально
	

	- выкрашивания
	
	

	- заусенцы
	
	

	- высота выступов и выпучин на опорных поверхностях, обращенных к рельсу
	Штангенциркуль с глубиномером
	Предел измерения от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	- выпуклость в сторону головки рельса в вертикальной плоскости
	Набор щупов, набор №4
	Погрешность измерения 0,05 мм

	- выпуклость в сторону подошвы рельса в вертикальной плоскости
	
	

	- вогнутость в сторону шейки рельса в горизонтальной плоскости
	
	

	3 Химический сос-тав
	ГОСТ 18895
	ГОСТ 18895

	4 Механические свойства:

- временное сопротивление
	Испытательная машина
	Статическое нагружение, статическая нагрузка не менее 500 кН, погрешность 1,0 %

	- предел текучести

- относительное удлинение

- относительное сужение
	Испытательная машина
	Статическое нагружение, статическая нагрузка не менее 500 кН, погрешность 1,0 %

	5 Твердость
	Прибор Бринелля 
	


Окончание таблицы В.1

	1
	2
	3

	6 Макроструктура:
	
	

	- размер темплета


	Штангенциркуль
	Предел измерения от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	
	Линейка измерительная
	Предел измерения от 0 до 500 мм, цена деления 0,1 мм

	- шероховатость контролируемой поверхности
	Профилограф-профило-метр контактный
	Предел измерения Ra 
от 0,01 до 100 мкм

	7 Статический изгиб образцов на угол 20° (наружный):
	
	

	- угол изгиба
	Угломер
	Предел измерения от 0 

до 180°, цена деления 1°

	- длина пробы
	Линейка измерительная
	Предел измерения от 0 

до 500 мм, цена деления 0,1 мм

	- радиус оправки
	Штангенциркуль 
	Предел измерения от 0 

до 250 мм, цена деления 0,1 мм

	- остаточный перегиб
	Испытательная машина
	Максимальная статическая нагрузка 5000 кН,

скорость перемещения нагружающего устройства, (40±10) мм/сек

	8 Надежность - наработка на отказ при пропуске 600 млн. т брутто груза, не менее
	Экспериментальное кольцо или участок действующей линии
	


В.4.9.1 Все средства измерений проходят периодическую поверку в соответствии с требованиями [3] с периодичностью, установленной соответствующей нормативной документацией.

В.5 Порядок проведения испытаний

В.5.1 Измерения геометрических размеров и качества поверхности на соответствие показателям НБ ЖТ ТМ 01 таблицы 1 п. 4 проводят на 15 образцах.

В.5.2 Измерения п.п. В.5.3 - В.5.4 проводят методом прямых измерений.

В.5.3 Геометрические размеры замеряют штангенциркулями или линейкой измерительной.

В.5.4 Диаметр болтового отверстия замеряют штангенциркулем, делая 4 замера каждого отверстия.

В.5.5 Качество поверхности определяют визуально.

В.5.6 Трещины, закаты, рванины, шлаковые включения, выкрашивания, заусенцы, а так же их количество фиксируют визуально.

В.5.7 Высота выступов и выпучин на опорных поверхностях, обращенных к рельсу, замеряют штангенциркулем с глубиномером.

В.5.8 Выпуклости и вогнутость замеряют набором щупов № 4.

В.5.9 Химический состав определяют, на образце в соответствии с 
ГОСТ 18895.

В.5.10 Механические свойства определяют на образцах, вырезанных из одной накладки.

В.5.10.1 Временное сопротивление испытывают в соответствии с 
ГОСТ 1497.

В.5.10.2 Предел текучести испытывают в соответствии с ГОСТ 1497.

В.5.10.3 Относительное удлинение испытывают в соответствии с 
ГОСТ 1497.

В.5.10.4 Относительное сужение испытывают в соответствии с 
ГОСТ 1497.

В.5.11 Твердость замеряют прибором Бринелля в соответствии с 
ГОСТ 9012.

В.5.12 Для определения макроструктуры изготавливают один поперечный макротемплет (далее - темплет).

В.5.12.1 Темплет изготавливают путем разрезки накладки. Высота головки темплета должна быть от 10 до 15 мм.

В.5.12.2 Поверхность темплета подвергают холодной механической обработке: торцеванию, строганию, шлифованию. После обработки шероховатость поверхности темплета в плоскости реза должна быть не более Ra 12,5 мкм (ГОСТ 2789). На поверхности темплета не должно быть наклепа и прижога металла. Наличие на поверхности темплета завалов кромок профиля, глубоких рисок, остатков заусенцев от пилового реза и сколов кромок, образующихся при механической обработке темплета, загрязнений маслом или другими материалами, которые могут препятствовать выявлению макроструктуры, не допускаются.

В.5.12.3 Испытание заключается в визуальном контроле без применения увеличительных средств.
В.5.13 Статический изгиб образцов на угол 20° (наружный).

В.5.13.1 Для испытаний необходимо три образца накладки.

В.5.13.2 Из накладки вырезают плоский образец толщиной а=(20±5)мм и длиной (5а+150)мм с сохранением поверхности прокатки с одной стороны. Длину образца контролируют линейкой. Вырезку образца производят в холодном состоянии так, чтобы плоскость реза была параллельна нижней опорной поверхности накладки. Наличие трещин или подкалки в зоне резов не допускается.

В.5.13.3 Испытания образца производят плавным однократным статическим нагружением усилием не менее 1000 кН. Усилие прикладывают на боковую поверхность образца со строганной поверхности. Сторона с сохраненной поверхностью прокатки должна находится в зоне растяжения. Скорость перемещения нагружающего устройства испытательной машины - (40±10) мм/сек.

В.5.13.4 Расстояние между опорами должно быть равным (d-2a) мм с округлением до 1 мм в большую сторону (измеряют линейкой), где «d» - диаметр оправки, «а» - толщина образца.

В.5.13.5 Диаметр оправки при изгибе должен быть равным трехкратной толщине образца (замеряют штангенциркулем).

В.5.13.6 Изгиб образца производят на угол не менее 20° (наружный). Контроль угла изгиба проверяют угломером. При этом образец не должен иметь изломов, трещин, надрывов.
В.5.14 Испытание накладок на надежность проводят на 20 образцах накладок.

В.5.14.1 Из 20 накладок собирают 10 рельсовых стыков на звеньевом пути.

В.5.14.2 Осуществляют наработка тоннажа до пропуска 600 млн.т брутто груза.

В.5.14.3 После пропуска каждых 100 млн.т осуществляют разборка стыков и контроль состояния испытываемых накладок.

В.5.14.4 Критерием отказа накладки является наличие трещин, износ в зоне опорных частей накладок более 1 мм, замеряемый набором щупов №4.

В.6 Обработка данных и оформление результатов испытаний

В.6.1 Первичные результаты замеров и испытаний заносят в рабочие журналы по форме, принятой в испытательной лаборатории или испытательном центре.
В.6.2 Результаты испытаний механических свойств обрабатывают в соответствии с ГОСТ 1497.

В.6.3 При обработке данных по надежности за 100% принимают объем выборки 20 шт. накладок. Результат считают положительным при отказе не более одной накладки.

В.6.4 Допустимая погрешность контроля должна составлять не более 1/3 от допуска на контролируемый параметр.

«Приложение Г
(обязательное)

Методы определения сертификационных 

показателей подкладок костыльного скрепления

Г.1 Объект испытаний

Объектом испытаний являются подкладки костыльного скрепления, изготавливаемых по ГОСТ 3280, ГОСТ 8194, ГОСТ 12135.

Г.1.1 Порядок отбора образцов подкладок костыльного скрепления на предприятии-изготовителе

Г.1.1.1 Для поведения сертификационных испытаний образцы отбирают представители органа по сертификации или доверенные лица органа по сертификации. Для проведения остальных категорий испытаний - представители предприятия - изготовителя, если нет других указаний организации - заказчика испытаний.

Г.1.1.2 На испытания представляют 100 образцов подкладок для испытаний и один образец для контроля.

Г.1.1.3 Отбор образцов подкладок для испытаний проводят методом случайного отбора.

Г.1.1.4 По результатам отбора оформляют акт отбора образцов. Форму акта отбора определяют документы П ССФЖТ-47.

Г.1.1.5 Подкладки, предназначенные для испытаний, маркируют в установленном П ССФЖТ-47 порядке и с сопроводительными документами направляются на испытания.

Г.1.1.6 Предприятие-изготовитель направляет подкладки на испытания в аккредитованный испытательный центр с паспортом партии накладок и актом отбора контрольных образцов в соответствии с установленным порядком.

Г.1.2 Идентификация, транспортировка и хранение образцов для испытаний подкладок

Г.1.2.1 На сертификационные испытания принимают объект, соответствующий идентификационным признакам, указанным в акте отбора образцов.
Г.1.2.2 Отобранную лабораторную пробу упаковывают таким образом, чтобы свойства материала не изменялись до проведения испытаний. Допускается упаковывать лабораторную пробу в несколько упаковок.

Г.1.2.3 Каждую упаковку снабжают двумя этикетками с обозначением пробы. Одну этикетку помещают внутрь упаковки, другую - на видном месте упаковки.

Г.1.2.4 При транспортировании должна быть обеспечена сохранность упаковки от механического повреждения.

Г.1.2.5 Образцы, прошедшие испытания, подлежат хранению в течение срока действия сертификата.

Г.1.2.6 Условия хранения - по группе условий 7 по ГОСТ 15150.

Г.2 Виды и последовательность проведения испытаний, определяемые характеристики
Г.2.1 Последовательность проведения испытаний подкладок определяют исходя из продолжительности проведения отдельных видов испытаний и учета загрузки испытательного оборудования.

Г.2.2 Общая схема проведения сертификационных испытаний:

- отбор образцов подкладок на предприятии-изготовителе;

- определение геометрических размеров;

- определение качества поверхности;

- анализ химического состава;

- определение механических свойств;

- определение твердости;

- определение макроструктуры;

- статический изгиб образца;

- определение надежности.

Г.3 Условия проведения испытаний

Г.3.1 Место проведения испытаний. Характеристики внешнего воздействия, допустимые значения и погрешности

Г.3.1.1 Лабораторные испытания проводят в помещении, в котором обеспечены нормальные условия в соответствии с ГОСТ 15150.

Г.3.1.2 Испытания по определению надежности проводят на испытательном полигоне при атмосферных условиях.

Г.3.2 Условия (критерии) прекращения испытаний

Условиями прекращения испытаний являются:

- изменение условий окружающей среды за пределы указанные в 
п.п. Г.3.1.1;

- неисправное оборудование;

- чрезвычайные ситуации, угрожающие здоровью и жизни сотрудников, выполняющих испытания.

Г.4 Методы и средства проведения испытаний

Контролируемые показатели, средства измерений (СИ) и испытательное оборудование (ИО) приведены в таблице Г.1.

Все средства измерений проходят периодическую поверку в соответствии с требованиями [3] с периодичностью, установленной соответствующей нормативной документацией.

Т а б л и ц а Г.1 - Перечень средств измерений и испытательного оборудования

	Наименование характеристики или № п.п. таблицы 1
	Наименование СИ и ИО, используемых при испытаниях по данной методике характеристики (показатели) продукции
	Основные характеристики ИО и СИ

	1
	2
	3

	Геометрические размеры и качество поверхности:
	
	

	- длина
	Линейка измерительная 
	Предел измерения от 0 

до 1000 мм, цена деления 0,1 мм

	- ширина

- размер подрельсовой площадки

- размер отверс-тий
	Штангенциркуль
	Предел измерения от 0 

до 250 мм, цена деления 0,1 мм

	- расстояние до центра 1-го отверстия под рельсовый костыль от торца подкладки
	
	

	- расстояние до центра 2-го отвер-стия под рельсовый костыль от торца подкладки
	
	

	- расстояние до центра 3-го отвер-стия под рельсовый костыль от торца подкладки
	
	

	- предельные отклонения по толщине подкладки
	Набор щупов, набор № 4
	Погрешность измерения 0,05 мм

	- предельные отклонения между осями отверстий
	Штангенциркуль
	Предел измерения от 0 до 250 мм, цена деления 0,1 мм

	- продольная и поперечная выпуклость поверхности прилегания к подошве рельса
	Набор щупов, набор № 4
	Погрешность измерения 0,05 мм


Продолжение таблицы Г.1

	1
	2
	3

	- продольная и поперечная выпуклость поверхности прилегания к шпале
	Набор щупов, набор № 4
	Погрешность измере-ния 0,05 мм

	- вогнутость по-верхности прилега-ния к подошве рельса

- отклонение от перпендикулярности торцев:

а) в вертикальной плоскости

б) в горизонтальной плоскости
	
	

	- раскатанные заг-рязнения, пузыри, за-каты, риски, рябизна, рванина, отпечатки и плены:

а) на поверхности прилегания к подош-ве рельса и шпале, на участке между ребор-дами

б) на боковых кромках

в) на остальных поверхностях
	
	

	- заусенцы по периметру крепежных отверстий и на торцах со стороны прилегания к шпале
	Штангенциркуль
	Предел измерения 

от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	- местный изгиб концов на участке от дополнительных квадратных отверс-тий до краев под-кладки
	
	


Окончание таблицы Г.1

	1
	2
	3

	- расслоения на поверхности торцев подкладок и крепежных отверстий
	Визуально
	

	Химический состав
	В соответствии с 
ГОСТ 22536.0
	

	Статический изгиб под углом 45°
	Испытательная машина
	Нагружающая способ-ность, не менее 500 кН

	- угол изгиба
	Угломер
	Предел измерения от 0 до 180 ˚, цена деления от 0 до 1 ˚

	- длина пробы
	Линейка измерительная
	Предел измерения от 0 

до 500 мм, цена деления 1,0 мм

	- радиус оправки
	Штангенциркуль 
	Предел измерения от 0 

до 250 мм, цена деления 0,1 мм

	- остаточный пере-гиб
	Испытательная машина
	Максимальная статиче-ская нагрузка 5000 кН, скорость перемещения нагружающего устрой-ства (40±10) мм/с.

	Предел выносливости при усталостном нагружении на базе 
5 млн. циклов
	Испытательная машина с циклическим нагружением
	Циклическое нагружение с частотой не более 10 Гц и амплитудой ±250 кН (±25 тс.), погрешность нагрузки 1,0%.

Статическое нагруже-ние, статическая нагрузка не менее 500 кН, погреш-ность нагрузки 1,0%.

	Надежность

- удельный выход подкладок на 100 млн. тонн брутто груза.
	Экспериментальное кольцо или участок действующей линии
	


Г.5 Порядок проведения испытаний

Г.5.2.1 Измерения геометрических размеров и качества поверхности на соответствие показателям НБ ЖТ ТМ 01 таблицы 1 п. 5 проводят на 10 образцах.

Г.5.2.2 Измерения п.п. Г.5.2.3 - Г.5.2.6 проводятся методом прямых измерений.

Г.5.2.3 Геометрические размеры замеряют штангенциркулями или линейкой измерительной.

Г.5.2.4 Качество поверхности определяют визуально.

Г.5.2.5 Трещины, закаты, рванины, шлаковые включения, выкрашивания, заусенцы, а так же их количество фиксируют визуально.

Г.5.2.6 Выпуклости и вогнутость замеряют набором щупов № 4.

Г.5.2.7 Химический состав определяют в соответствии с ГОСТ 22536.0.

Г.5.2.8 Статический изгиб образцов на угол 45 градусов.
Для испытаний необходим один образец.

Образцы испытывают без предварительной подготовки. Допускается перед испытаниями абразивная обработка кромок подкладок.

Образец кладут нижней поверхностью на приспособление V-образной формы испытательной машины и изгибают на угол 45 градусов (внешний) при помощи оправки радиусом 10 мм. Расстояние между кромками 
V-образной формы должно быть (200±5) мм.

Г.5.2.9 Предел выносливости при усталостном нагружении на базе 
5 млн. циклов.
Подкладки испытывают по схеме трехточечного изгиба с приложением нагрузки по центру подкладки, установленной ребордой вверх. Расстояние между опорами испытательной машины должно составлять (200±1) мм.

Частота действия переменных нагрузок в пределах от 5 до 7 Гц.

Контроль величин и стабильность нагрузок в процессе испытаний осуществляется показанием штатных силоизмерительных устройств испытательной машины.

Регистрация числа циклов производится с помощью специального счетчика.

Предел выносливости определяют на шести подкладках испытаниями при постоянном цикле, со снижением нагрузок на каждом последующем уровне испытаний, пока не будет достигнут уровень, при котором подкладка проходит заданную базу испытаний без признаков разрушения.

База испытания для определения предела выносливости составляет 
5 млн. циклов при коэффициенте асимметрии R=0,2.

Возникновение трещины фиксируют визуально.

Г.5.2.10 Испытание подкладок на надежность на 200 образцах подкладок.

Из 200 подкладок собирают два звена по 25 метров. Все элементы звена, кроме испытываемых подкладок, должны пройти процедуру сертификации. Звенья укладывают в путь в соответствии с [4].

Осуществляется наработка тоннажа до пропуска 100 млн. т брутто груза.

Критерием отказа подкладки является наличие изломов, трещин, износ реборды со стороны подошвы рельса более 1 мм, наличие продольной и поперечной выпуклости и вогнутости поверхности прилегания к шпале, более 1,2 мм.

Г.6 Обработка данных и оформление результатов испытаний

Г.6.1 Первичные результаты замеров и испытаний заносят в рабочие журналы по форме, принятой в испытательной лаборатории или испытательном центре.
Г.6.2 При обработке данных по надежности за 100% принимается объем выборки 200 шт. подкладок. Результат считается положительным при отказе не более четырёх термообработанных подкладок, не более 6 подкладок без термообработки.

Г.6.3 Окончательные результаты оформляют в соответствии с требованиями документов П ССФЖТ-47, в случае, если проводили сертификационные испытания, и по форме, принятой в испытательной организации, в остальных случаях.

«Приложение Д
(обязательное)

Методы определения сертификационных показателей
подкладок раздельного скрепления

Д.1 Объект испытаний

Объектом испытаний являются подкладки раздельного скрепления, изготавливаемые по ГОСТ 16277 и ТУ 14-2р-294-94 [5].

Д.1.1 Порядок отбора образцов подкладок раздельного скрепления на предприятии-изготовителе

Д.1.1.1 Для поведения сертификационных испытаний образцы отбирают представители органа по сертификации или доверенные лица органа по сертификации. Для проведения остальных категорий испытаний – представители предприятия-изготовителя, если нет других указаний организации - заказчика испытаний.

Д.1.1.2 На испытания представляют 10 образцов подкладок для лабораторных испытаний, 200 образцов - для испытаний на надежность.

Д.1.1.3 Отбор образцов подкладок для испытаний проводят методом случайного отбора.

Д.1.1.4 По результатам отбора оформляют акт отбора образцов. Форму акта отбора определяют документы П ССФЖТ 46.

Д.1.1.5 Подкладки, предназначенные для испытаний, маркируют в установленном П ССФЖТ 46 порядке и с сопроводительными документами направляют на испытания.

Д.1.1.6 Предприятие-изготовитель направляет подкладки на испытания в аккредитованный испытательный центр с паспортом партии подкладок и актом отбора контрольных образцов в соответствии с установленным порядком.

Д.1.2 Идентификация, транспортировка и хранение образцов для испытаний подкладок

Д.1.2.1 На сертификационные испытания принимают объект, соответствующий идентификационным признакам, указанным в акте отбора образцов.
Д.1.2.2 Отобранную лабораторную пробу упаковывают таким образом, чтобы свойства материала не изменялись до проведения испытаний. Допускается упаковывать лабораторную пробу в несколько упаковок.

Д.1.2.3 Каждую упаковку снабжают двумя этикетками с обозначением пробы. Одну этикетку помещают внутрь упаковки, другую – на видном месте упаковки.

Д.1.2.4 При транспортировании должна быть обеспечена сохранность упаковки от механического повреждения.

Д.1.2.5 Образцы, прошедшие испытания, подлежат хранению в течение срока действия сертификата.

Д.1.2.6 Условия хранения - по группе условий 7 по ГОСТ 15150.

Д.2 Виды и последовательность проведения испытаний, определяемые характеристики

Д.2.1 Последовательность проведения видов испытаний

Д.2.1.1 Последовательность проведения испытаний подкладок определяют исходя из продолжительности проведения отдельных видов испытаний и учета загрузки испытательного оборудования.

Д.2.2Общая схема проведения сертификационных испытаний:

- отбор образцов подкладок на предприятии-изготовителе;

- определение геометрических размеров;

- определение качества поверхности;

- анализ химического состава;

- определение механических свойств;

- определение твердости;

- определение макроструктуры;

- статический изгиб образца;

- определение надежности.

Д.3 Условия проведения испытаний

Е.3.1 Место проведения испытаний. Характеристики внешнего воздействия, допустимые значения и погрешности.

Д.3.1.1 Лабораторные испытания проводят в помещении, в котором обеспечены нормальные условия в соответствии с ГОСТ 15150.

Д.3.1.2 Испытания по определению надежности проводят на
испытательном полигоне при атмосферных условиях.

Д.3.2 Условия (критерии) прекращения испытаний

Условиями прекращения испытаний являются:

- изменение условий окружающей среды за пределы указанные в 
п. Д.3.1.1;

- неисправное оборудование;

- чрезвычайные ситуации, угрожающие здоровью и жизни сотрудников, выполняющих испытания.

Д.4 Методы и средства проведения испытаний

Д.4.1 Сведения о средствах испытания

Д.4.1.1 Контролируемые показатели, средства измерений (СИ) и испытательное оборудование (ИО) приведены в таблице Д.1.

Т а б л и ц а Д.1 - Перечень средств измерений и испытательного оборудования 
	Наименование характе-ристики или № п.п. таблицы 1
	Наименование СИ и ИО, используемых при испы-таниях по данному стандарту
	Основные характери-стики ИО и СИ

	1
	2
	3

	Геометрические разме-ры и качество поверхности:
	
	

	- длина
	Линейка измерительная
	Предел измерения 

от 0 до 1000 мм, цена деления 0,1 мм

	- ширина
	Штангенциркуль
	

	- высота по краю подкладки
	
	

	- толщина подкладки по центру
	
	Предел измерения 

от 0 до 250 мм, цена деления 0,1 мм

	- ширина площадки под рельс
	
	

	- расстояние от края площадки до ближайшего края подкладки
	
	

	- расстояние от центра отверстия до ближайшего края подкладки
	
	

	- расстояние от края крепежного отверстия до боковой кромки подклад-ки
	
	

	- расстояние между центрами крепежных от-верстий по ширине
	
	


Продолжение таблицы Д.1
	1
	2
	3

	- расстояние между центрами крепежных от-верстий по длине
	Штангенциркуль 
	Предел измерения 

от 0 до 250 мм, цена деления 0,1 мм

	- диаметр крепежных отверстий
	
	

	- высота реборды
	
	

	- ширина основания клеммного паза
	
	

	- ширина вершины клеммного паза
	Штангенциркуль
	Предел измерения 

от 0 до 250 мм, цена деления 0,1 мм

	- высота клеммного паза
	
	

	- толщина края части клеммного паза
	
	

	- продольная и попе-речная выпуклость по-верхности прилегания к подошве рельса на рас-стоянии от торца до
20 мм
	Набор щупов, набор №4
	Цена деления 0.1 мм

	- продольная и попе-речная выпуклость и вогнутость поверхности прилегания к шпале
	
	

	- вогнутость поверх-ности прилегания к по-дошве рельса
	
	

	- отклонение от пер-пендикулярности торцев

- в вертикальной плос-кости

- в горизонтальной плоскости
	
	

	- отклонение от сим-метричности расположе-ния осей отверстий отно-сительно поперечной оси, не более
	
	

	- раскатанные загрязне-ния, пузыри, закаты, риски, рябизна, рванины, отпечатки и плены
	Визуально
	


Продолжение таблицы Д.1
	1
	2
	3

	- риски, сколы, цара-пины, уступы
	Штангенциркуль 
	Предел измерения от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	- заусенцы
	
	

	- утяжка металла при рубке под ребордами у торцев подкладок
	Визуально
	

	- отгиб концов паза внутрь подкладок
	Визуально
	

	- плавное поднятие концов реборд паза при прошивке в холодном состоянии
	
	

	- расслоения на поверхности торцев под-кладок, крепежных от-верстий и пазов для клеммных болтов
	
	

	Химический состав
	В соответствии с
 ГОСТ 22536.0
	

	Статический изгиб под углом 45 градусов
	Испытательная машина
	Нагружающая способ-ность, не менее 500 кН

	- угол изгиба
	Угломер
	Предел измерения от 0° до 180°, цена деления 0°-1°

	- длина пробы
	Линейка измерительная
	Предел измерения от 0 до 500 мм, цена деления 1,0 мм

	- радиус оправки
	Штангенциркуль
	Предел измерения от 0 до 250 мм, цена деления 0,1 мм

	- остаточный перегиб
	Испытательная машина
	Максимальная статическая нагрузка 5000 кН

Скорость перемещения нагружающего устройства (40±10) мм/сек


Окончание таблицы Д.1

	1
	2
	3

	Предел выносливости при усталостном нагру-жении на базе 5 млн. циклов
	Испытательная машина с циклическим нагружением
	Циклическое нагру-жение с частотой не более 10 Гц и амплитудой ±250 кН (±25 тс.), погрешность нагрузки 1,0%.

Статическое нагруже-ние, статическая нагрузка не менее 500 кН, погрешность нагрузки 1,0%.

	Удельный выход подкладок на 100 млн. тонн брутто груза
	Экспериментальное кольцо или участок дей-ствующей железнодорож-ной линии
	


Д.4.1.2 Все средства измерений проходят периодическую поверку в соответствии с требованиями [3] с периодичностью, установленной соответствующей нормативной документацией.

Д.4.1.3 Допускается применение других средств измерений и испытательного оборудования с техническими и метрологическими характеристиками не ниже, чем у указанных в таблице Д.1.

Д.4.2 Методы и порядок проведения испытаний

Д.4.2.1 Измерения геометрических размеров и качества поверхности на соответствие показателям НБ ЖТ ТМ 01 таблицы 1 п.п. 6.1 проводят на 10 образцах.

Д.4.2.2 Измерения проводят методом прямых измерений.

Д.4.2.3 Геометрические размеры замеряют штангенциркулями или линейкой измерительной.

Д.4.2.4 Диаметр болтового отверстия замеряют штангенциркулем, делая четыре замера каждого отверстия.

Д.4.2.5 Качество поверхности определяют визуально.

Д.4.2.6 Трещины, закаты, рванины, шлаковые включения, выкрашивания, заусенцы, а так же их количество фиксируют визуально.

Д.4.2.7 Выпуклости и вогнутость замеряют набором щупов № 4.

Д.4.2.8 Химический состав определяют на одном образце в соответствии с ГОСТ 22536.0.

Д.4.2.9 Статический изгиб образцов на угол 45° градусов

Для испытаний необходимо три образца подкладок.

Образцы испытывают без предварительной подготовки. Допускают перед испытаниями абразивная обработка кромок подкладок.

Образец кладут нижней поверхностью на приспособление V-образной формы и изгибают на угол 45° (внешний) при помощи оправки радиусом
10 мм. Расстояние между верхними кромками V-образной формы должно быть (200±5) мм.

Д.4.2.10 Предел выносливости при усталостном нагружении на базе 
5 млн. циклов.
Для испытаний необходимо три образца подкладок.

Подкладки испытывают по схеме трехточечного изгиба с приложением нагрузки по центру подкладки, установленной ребордами вверх. Расстояние между опорами испытательной машины должно составлять 
(200±1) мм.

Частота действия переменных нагрузок рекомендуется в пределах от 150 до 600 циклов в минуту.

Контроль величин и стабильность нагрузок в процессе испытаний осуществляют показанием штатных силоизмерительных устройств испытательной машины.
Регистрацию числа циклов производят с помощью специального счетчика.

Осмотр испытываемых подкладок и контроль показаний приборов производят не реже одного раза в час.

База испытания для определения предела выносливости составляет 
5 млн. циклов при коэффициенте асимметрии Rб=0,2.

Возникновение трещины фиксируют по керосиновой пробе ГОСТ 3242.

Д.5 Порядок обработки данных и оформление результатов испытаний
Д.5.1 Первичные результаты замеров и испытаний заносят в рабочие журналы по форме, принятой в испытательной лаборатории или испытательном центре.
Д.5.2 Окончательные результаты оформляют в соответствии с требованиями документов П СС ФЖТ 47.
Приложение Е
(обязательное)

Методы определения сертификационных показателей
клемм раздельного скрепления

Е.1 Объект испытаний

Е.1.1 Объектом испытаний являются клемма раздельного скрепления, изготавливаемая по ГОСТ 22343.
Е.1.1.1 Для поведения сертификационных испытаний образцы отбирают представители Органа по сертификации или доверенные лица Органа по сертификации. Для проведения остальных категорий испытаний - представители предприятия - изготовителя, если нет других указаний организации - заказчика испытаний.

Е.1.1.2 На испытания представляют десять образцов клемм.

Е.1.1.3 По результатам отбора оформляют акт отбора образцов. Форма акта отбора установлена П ССФЖТ 47.

Е.1.1.4 Клеммы, предназначенные для испытаний, маркируют в установленном П ССФЖТ 47 порядке и с сопроводительными документами направляют на испытания.

Е.1.6 Предприятие-изготовитель направляет клеммы на испытания в аккредитованный испытательный центр с паспортом партии клемм и актом отбора образцов в соответствии с установленным порядком.

Е.1.2 Идентификация, транспортировка и хранение образцов для испытаний клемм

Е.1.2.1 На испытания принимают объект, соответствующий идентификационным признакам, указанным в акте отбора образцов.
Е.1.2.2 Отобранную лабораторную пробу упаковывают таким образом, чтобы свойства материала не изменялись до проведения испытаний. Допускается упаковывать лабораторную пробу в несколько упаковок.

Е.1.2.3 Каждую упаковку снабжают двумя этикетками с обозначением пробы. Одну этикетку помещают внутрь упаковки, другую - на видном месте упаковки.

Е.1.2.4 При транспортировании должна быть обеспечена сохранность упаковки от механического повреждения.

Е.1.2.5 Образцы, прошедшие испытания, подлежат хранению в течение срока действия сертификата.

Е.1.2.6 Условия хранения - по группе условий 7 в соответствии с ГОСТ 15150.

Е.2 Виды и последовательность проведения испытаний, определяемые характеристики

Виды и последовательность проведения работ:

- измерение геометрических размеров и контроль качества поверхности на соответствие показателям НБ ЖТ ТМ 01 таблицы 1 п. 7 на десяти образцах;

- определение химического состава на одном образце из десяти отобранных в соответствии с ГОСТ 18895;

- определение временного сопротивления на пяти образцах в соответствии с ГОСТ 1497;

- определение предела текучести на пяти образцах в соответствии с 
ГОСТ 1497;

- определение относительного удлинения на пяти образцах в соответствии с ГОСТ 1497;

- обработка результатов испытаний, оформление и составление протокола сертификационных испытаний.

Е.3 Условия проведения испытаний

Е.3.1 Место проведения испытаний. Характеристики внешнего воздействия, допустимые значения и погрешности

Е.3.1.1 Испытания проводят в помещении, в котором необходимо поддерживать нормальные условия в соответствии с ГОСТ 15150.
Е.3.2 Условия (критерии) прекращения испытаний

Условиями прекращения испытаний являются:

- изменение условий окружающей среды за пределы указанные в
п.п. Е.3.1.1;

- неисправное оборудование;

- чрезвычайные ситуации, угрожающие здоровью и жизни сотрудников, выполняющих испытания.

Е.4 Методы и средства проведения испытаний

Е.4.1 Геометрические размеры и прямолинейность клеммы проверяют при помощи средств измерения или шаблонов.
Е.4.2 Качество поверхности клеммы контролируют визуально. Наличие дефектов и их глубину проверяют пробной вырубкой или другим способом, обеспечивающим правильность определения.

Е.4.3 Испытание на растяжение проводят по ГОСТ 1497 на круглых образцах пятикратной длины диаметром 10 мм. Допускается проводить испытания на растяжение на круглых образцах пятикратной длины диаметром 5 мм. При относительном удлинении, соответствующим нормам, указанным в ГОСТ 535, верхнее значение временного сопротивления не ограничивается.

Е.4.4 Перечень средств измерений (СИ) и испытательного оборудования (ИО) указан в таблице Е.1.
Т а б л и ц а Е.1 - Перечень средств измерений и испытательного оборудования
	Наименование сертификационного показателя
	Наименование СИ и ИО, используемых при 

испытаниях 
	Основные характеристики ИО и СИ

	1
	2
	3

	Геометрические размеры и качество поверхности
	Штангенциркуль
	Предел измерения,

от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	- длина
	
	

	- высота
	Штангенциркуль
	Предел измерения,

от 0 до 125 мм,

цена деления 0,1 мм

	а) длиной ножки
	
	

	б) короткой ножки
	
	

	- поверхность
	
	

	-толщина
	
	

	- толщина полки
	
	

	- ширина пазухи
	
	

	- диаметр отверстия
	
	

	- предельная выпуклость поверхности прилегания клеммы к подошве рельса и прокладке
	
	

	- предельная выпуклость поверхности прилегания клеммы к подошве рельса и прокладке
	
	

	- вогнутость поверхности прилегания клеммы к подошве рельса и подкладке
	Визуально
	

	- трещины, закаты, плены, рванины, риски, рябизна на поверхности
	Штангенциркуль 
	Предел измерения,
от 0 до 125 мм,цена деления 0,1 мм

	- трещины-расслоения на торцах и отверстии
	Визуально
	

	- косина реза
	Штангенциркуль
	Предел измерения,

от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	- расстояние от кромки отверстия до торца клеммы
	
	

	- волнистость, скол металла на торцевой поверхности в вертикальной плоскости
	
	

	- глубина вмятин от матрицы
	
	

	- вмятины от ножа на опорных поверхностях
	Визуально
	


Окончание таблицы Е.1

	1
	2
	3

	- утяжка металла на рабочих поверхностях
	Штангенциркуль 
	Предел измерения,

от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	- высота заусенцев на торцах, около отверстия, на наружных нерабочих поверхностях
	Штангенциркуль
	Предел измерения,

от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	- ус с наружной стороны большой ножки
	Визуально
	

	Химический состав
	ГОСТ 18895
	ГОСТ 18895

	Механические свойства:
	Испытательная 

машина
	Статическое нагружение, статическая нагрузка не менее 100 кН Погрешность 1,0 %

	- временное сопротивление
	
	

	- предел текучести
	
	

	- относительное удлинение
	
	


Е.4.5 Все средства измерений проходят периодическую поверку в соответствии с [3] с периодичностью, установленной соответствующей нормативной документацией.

Е.5 Порядок проведения испытаний

Е.5.1 Измерения геометрических размеров и качества поверхности клемм раздельного скрепления на соответствие показателям НБ ЖТ ТМ 01 таблицы 1 п. 7 проводят на десяти образцах.

Е.5.2 Геометрические размеры определяют методом прямых измерений, штангенциркулем.

Е.5.3 Диаметры замеряют штангенциркулем, делая четыре замера каждого отверстия.

Е.5.4 Качество поверхности определяют визуально.

Е.5.5 Вогнутость поверхности прилегания клеммы к подошве рельса и подкладке, трещины-расслоения на торцах и отверстии, вмятины от ножа на опорных поверхностях, ус с наружной стороны большой ножки фиксируют визуально.

Е.5.6 Химический состав определяют, используя образец в соответствии с ГОСТ 18895.

Е.5.7 Временное сопротивление, предел текучести, относительное удлинение определяют на трёх образцах в соответствии с ГОСТ 1497.

Е.6 Обработка данных и оформление результатов испытаний

Е.6.1 Первичные результаты замеров и испытаний заносят в рабочие журналы по форме, принятой в испытательном центре (лаборатории).

Е.6.2 Результаты испытаний механических свойств обрабатываются в соответствии с ГОСТ 1497.

Е.6.3 Окончательные результаты оформляют в соответствии с требованиями документов П ССФЖТ 47, в случае, если проводили сертификационные испытания, и по форме, принятой в испытательном центре (лаборатории), в остальных случаях.
Приложение Ж
(обязательное)

Методы определения сертификационных показателей 
противоугонов пружинных

Ж.1 Объект испытаний
Объектом испытаний являются противоугоны пружинные всех типов по ТУ32ЦП-811-95 [7].

Ж.1.1 Порядок отбора проб для испытаний противоугонов на предприятии-изготовителе

Ж.1.1.1 Для поведения сертификационных испытаний образцы отбирают представители органа по сертификации или доверенные лица органа по сертификации. Для проведения остальных категорий испытаний - представители предприятия - изготовителя, если нет других указаний организации - заказчика испытаний.

Ж.1.1.2 На испытания отбирают 10 образцов противоугонов пружинных для испытаний и один для контроля.

Ж.1.1.3 При сертификационных испытаниях противоугонов отбор образцов противоугонов производят в условиях предприятия, занимающегося их эксплуатацией и из партии, поставленных данным предприятием-изготовителем.

Ж.1.1.4 По результатам отбора оформляют акт отбора образцоГ. Форму акта отбора определяют документы П ССФЖТ 47.

Ж.1.1.5 Противоугоны, предназначенные для испытаний, маркируют в установленном П ССФЖТ 47 порядке и с сопроводительными документами направляют на испытания.

Ж.1.1.6 Предприятие-изготовитель направляет противоугоны на испытания в аккредитованный испытательный центр с паспортом партии противоугонов, и актом отбора контрольных образцов в соответствии с установленным порядком.

Ж.1.2 Идентификация, транспортировка и хранение образцов для испытаний противоугонов.
Ж.1.2.1 На испытания принимают объект, соответствующий идентифи-кационным признакам, указанным в акте отбора образцов.
Ж.1.2.2 Отобранную лабораторную пробу упаковывают таким образом, чтобы свойства материала не изменялись до проведения испытаний. Допускают упаковывать лабораторную пробу в несколько упаковок.

Ж.1.2.3 Каждую упаковку снабжают двумя этикетками с обозначением пробы. Одну этикетку помещают внутрь упаковки, другую - на видном месте упаковки.

Ж.1.2.4 При транспортировании должна быть обеспечена сохранность упаковки от механического повреждения.

Ж.1.2.5 Образцы, прошедшие испытания, подлежат хранению в течение срока действия сертификата.

Ж.1.2.6 Условия хранения - по группе условий 7 по ГОСТ 15150.

Ж.2 Виды и последовательность проведения испытаний, определяемые характеристики

Испытания проводят на соответствие требованиям НБ ЖТ ТМ 01.

Ж.3 Условия проведения испытаний

Ж.3.1 Место проведения испытаний. Характеристики внешнего воздействия, допустимые значения и погрешности

Ж.3.1.1 Лабораторные испытания проводят в помещении, в котором обеспечены нормальные условия в соответствии с ГОСТ 15150.

Ж.3.1.2 Испытания по определению надежности проводят на испытательном полигоне при атмосферных условиях.

Ж.3.2 Условия (критерии) прекращения испытаний

Условиями прекращения испытаний являются:

- изменение условий окружающей среды за пределы указанные в 
п. Ж.3.1.1;

- неисправное оборудование;

- чрезвычайные ситуации, угрожающие здоровью и жизни сотрудников, выполняющих испытания.

Ж.4 Методы и средства проведения испытаний

Ж.4.1 Качество поверхности противоугонов контролируют визуально. Наличие дефектов и их глубину проверяют пробной вырубкой или другим способом, обеспечивающим правильность определения.

Ж.4.2 Геометрические размеры и прямолинейность противоугона проверяют при помощи измерительных инструментов или шаблонами.

Ж.4.3 Испытание на растяжение проводят по ГОСТ 1497 на круглых образцах пятикратной длины диаметром 10 мм.

Ж.4.4 В таблице Ж.1 приведен Перечень средств измерений (СИ) и испытательного оборудования (ИО).

Ж.4.5 Все средства измерений проходят периодическую поверку в соответствии с требованиями [3] с периодичностью, установленной соответствующей нормативной документацией.

Ж.4.6 Допускают применение других средств измерений и испытательного оборудования с техническими и метрологическими характеристиками не ниже, чем у указанных в таблице Ж.1.

Таблица Ж.1 - Перечень средств измерений и испытательного оборудования 

	Наименование характеристики или № п.п. таблицы 1
	Наименование СИ и ИО, используемых при испытаниях по данному стандарту 
	Основные характеристики ИО и СИ

	1
	2
	3

	Геометрические размеры и качество поверхности
	
	

	Расстояние от вер-хней опорной точки зева до внутренней грани зуба
	Штангенциркуль
	Предел измерения 
от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	Расстояние от кон-ца малой дуги до внутренней грани зуба
	
	

	Высота зуба
	
	

	Ширина зева
	
	

	Размер поперечно-го сечения
	
	

	Наличие трещин, закатов, рисок, пе-режженных мест
	Визуально
	

	Глубина трещин, закатов, рисок, пе-режженных мест
	Штангенциркуль с глубиномером
	Предел измерения 
от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	Наличие продоль-ных волосовин
	Визуально
	

	Высота заусенцев на торцевых поверх-ностях в местах руб-ки
	Штангенциркуль с глубиномером
	Предел измерения
от 0 до 125 мм, цена деления 0,1 мм

	Марка стали
	ГОСТ 18895
	ГОСТ 18895

	Твердость
	Прибор Бринелля 
Прибор Роквелла
	от 250 до 500 НВ
от 30 до 50 RC

	Удерживающая способность после 5-ти кратной постанов-ки, не менее
	Испытательная машина
	Нагружающая способ​ность, не менее 50 кН, 

цена деления 0,5 кН

	Длина рельса для постановки противо-угона
	Линейка измерительная
	Предел измерения 
от 0 до 500 мм, цена деления 1,0 мм


Ж.5 Порядок проведения испытаний

Ж.5.1 Испытания на соответствие показателям НБ ЖТ ТМ 01 таблицы 1 п. 8 проводят на 10 образцах.

Ж.5.2 Измерения показателей НБ ЖТ ТМ 01 таблицы 1 п.п. 8.1 проводят методом прямых измерений.

Ж.5.3 Измерения расстояния от верхней опорной точки зева до внутренней грани зуба, высота зуба, размера поперечного сечения проводят штангенциркулем с глубиномером.

Ж.5.4 Наличие или отсутствие трещин, закатов, рисок, пережженных мест, продольных волосовин, а так же их количество фиксируют визуально.

Ж.5.5 Длину поверхностных дефектов замеряют линейкой измерительной.

Ж.5.6 Глубину трещин, закатов, рисок, пережженных мест, высоту заусенцев на торцевых поверхностях в местах рубки замеряют штангенциркулем с глубиномером.

Ж.5.7 Марку стали определяют, используя образец в соответствии с 
ГОСТ 18895.

Ж.5.8 Твердость замеряют приборами Бринелля или Роквелла в соответствии с ГОСТ 9012 и ГОСТ 9013, используя один образец.

Ж.5.9 Испытания удерживающей способности после 5-ти кратной постановки проводят следующим образом:

- для испытаний необходим отрезок рельса длиной (400±100) мм;

- образец устанавливают на подошве отрезка рельса, уложенного на бок, при этом подошва рельса должна быть перпендикулярна оси нагружения испытательной машины;

- перед испытаниями противоугон подвергают при помощи испытательной машины пятикратной постановке на рельс с регистрацией усилия после каждой постановки. После каждой постановки определяют усилие сдвига и величина раскрытия зева;

- нагружение проводят с помощью специального приспособления на расстоянии (11±1) мм от подошвы рельса. Контролируют штангенциркулем.

Ж.6 Обработка данных и оформление результатов испытаний

Ж.6.1 Первичные результаты замеров и испытаний заносят в рабочие журналы по форме, принятой в испытательной лаборатории или испытательном центре.
Ж.6.2 Окончательные результаты оформляют в соответствии с требованиями документа П СС ФЖТ 47, в случае, если проводили сертификационные испытания, и по форме, принятой в испытательной организации, в остальных случаях.

ПРИЛОЖЕНИЕ К
(Обязательное)

Типовой метод оценки качества поверхности, прочности шурупов для  промежуточных рельсовых скреплений

К.1 Область применения

К.1.1 Настоящий типовой метод (далее – ТМ) распространяется на проведение испытаний шурупов для промежуточных рельсовых скреплений.

К.1.3 Настоящий ТМ обязателен для применения в испытательных центрах (лабораториях) (далее - ИЦ), аккредитованных в системе ССФЖТ 

К.1.4 На основе настоящего ТМ ИЦ могут, при необходимости, разработать рабочую методику проведения испытаний конкретной продукции, учитывающую требования программы испытаний, без изменений основных принципов испытаний, заложенных в настоящем ТМ.

К.2 Объект испытаний

К.2.1 Объектом испытаний являются шурупы для промежуточных рельсовых скреплений (далее – шурупы).

К.2.2 Для испытаний шурупов на соответствие показателям раздела 5 настоящей методики отбирают 10 образцов от партии шурупов, принятой ОТК предприятия - изготовителя. На отобранные образцы оформляют Акт отбора образцов.
К.2.3 Образцы, прошедшие испытания, подлежат хранению с соответствии с установленным порядком.

К.3 Условия испытаний

Лабораторные испытания проводят в помещении, в котором обеспечены нормальные условия в соответствии с ГОСТ 15150.
К.4 Средства испытаний

К.4.1 Средства измерений (СИ) и испытательное оборудование (ИО), необходимые для контроля показателей, представлены в табл. 1.

Таблица К.1 - сведения о средствах измерений (СИ) и испытательном оборудовании (ИО)
	Наименование характеристики или № п.п. табл. 1
	Наименование СИ и ИО, используемых при испытаниях по данному стандарту 
	Основные характеристики испытательного оборудования (ИО), (СИ)
	Наименование (номер) документа о метрологической аттестации или поверке

	1
	2
	3
	4

	18.1.1, 18.1. 2 
	Штангенциркуль с выдвижным штоком
	Диапазон измерения, (0…200), мм

Цена деления 0,01 мм 
	Сертификат о поверке

	18.2
	Испытательная машина
	Статическая нагрузка 100 КН
	Сертификат о поверке


К.4.2 Все средства измерений проходят периодическую поверку, а испытательное оборудование – аттестацию с периодичностью, установленной соответствующей НЕ.
К.4.3 Допускают применение других средств измерений и испытательного оборудования с точностными характеристиками не ниже, чем у указанных в табл. К.1.

К.5 Порядок проведения испытаний

К.5.1 Для проведения испытаний по контролю  качества поверхности шурупа образцы помещают на рабочий стол.

К.5.2 Проводят измерения геометрических размеров всех 10 отобранных для испытаний шурупов с использованием СИ, указанных в разделе 4, в соответствии с эксплуатационной документацией к СИ. Результаты заносят в рабочий Журнал регистрации испытаний.

К.5.3 Проводят визуальный контроль качества поверхности всех отобранных шурупов и определение глубины допускаемых дефектов поверхности с использованием СИ, указанных в разделе 4, в соответствии с эксплуатационной документацией к СИ. Результаты заносят в рабочий Журнал регистрации испытаний.

К.6 Обработка данных и оформление результатов испытаний

К.6.1 Интерпретация результатов испытаний.

Характеристики п. 1 табл. К.1 определяются методом прямых измерений. 

Результатом испытаний характеристик п.п. 18.1.1 и 18.1.2 является наличие (отрицательный результат) или отсутствие (положительный результат) дефектов поверхности и дефектов конструкции, указанных в нормативной документации и превышающих допустимые размеры.

Результатом испытаний характеристик п. 18.2 является отсутствие (положительный результат) или наличие (отрицательный результат)  надрывов, трещин.

К.6.2 Оформление результатов.
По результатам испытаний, которые в установленной форме фиксируются в рабочих журналах по испытаниям, оформляется протокол испытаний.
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