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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на подкладки костыль­
ного скрепления к железнодорожным рельсам типов Р 18, Р24 и 
РЗЗ.

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Конструкция и размеры подкладок должны соответствовать 
четежу и табл. 1,

Издание официальное Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1989
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П р и м е ч а н и е  При отсутствии в заказе потребителя исполнения подклад­
ки РЗЗ исполнение определяет изготовитель.

1.2. Радиусы закруглений, не указанные на чертеже, должны 
быть не более 3 мм.

1.3. Размеры, на которые не установлены предельные откло­
нения, приведены для построения калибров и в готовых подклад­
ках не контролируются.
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1.4. Площадь поперечного сечения профиля и масса подкладок 
приведены в приложении.

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  подкладки РЗЗ ис­
полнения 1;

Подкладка 1 РЗЗ ГОСТ 8142—89

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Подкладки изготовляют в соответствии с требованиями 
настоящего стандарта по технологической документации, утверж­
денной в установленном порядке.

2 2. Подкладки изготовляют из полос, прокатанных из стали 
марок СтЗкп, СтЗпс, СтЗсп, Ст4кп, Ст4пс, Ст4сп по ГОСТ 
380, категорий 1, 3, 4 и уровнем механических свойств по ГОСТ 
535 (кроме испытаний на изгиб). Категорию указывают в заказе 
потребителя Если категория не указана в заказе потребителя, 
ее устанавливает изготовитель.

2 2.1. Подкладки могут изготовляться из стали с массовой 
долей меди до 0,6%.

2.3 На поверхности прилегания подкладок к рельсам не до­
пускаются раскатанные загрязнения и пузыри, трещины, а также 
отпечатки прокатного производства. На остальных поверхностях 
допускаются раскатанные пузыри, прокатные плены, рванины, за­
каты глубиной не более 1 мм, скол при штамповке не более 
2 мм.

2.4. В верхней части отверстий, в местах прилегания рельса 
к подкладке, не допускаются выпуклости и заусенцы.

На торцах подкладок со стороны прилегания их к шпале и по 
периметру отверстий высота заусенцев не должна быть более 
1 мм. На торцах подкладок не допускаются расслоения и следы 
усадочной раковины.

2.5. Дефекты должны быть удалены обдиркой, зачисткой, вы­
рубкой, не выводящие размеры профиля за пределы минусового 
отклонения. Заварка дефектов не допускается. Утяжка металла 
при рубке не контролируется.

2.6. Вогнутость поверхности прилегания подкладок к подош­
ве рельса не допускается.

Равномерная поперечная выпуклость поверхности прилегания 
подкладок к подошве рельса не должна быть более 0,5 мм.

Вогнутость или выпуклость поверхности прилегания к шпале 
не должна быть более 1,0 мм.

2 7. Косина реза торцов подкладки не должна превышать в 
вертикальной плоскости 3,0 мм, в горизонтальной — 5,0 мм.

2.8. Подкладки должны выдерживать без излома, трещин и 
надрывов испытания на изгиб на угол не менее 45° (внутренний 
угол 135°J.
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8. ПРИЕМКА

3.1. Для контроля соответствия качества подкладок требова­
ниям настоящего стандарта проводят приемо-сдаточные испыта­
ния.

3.2. Подкладки предъявляют к приемке партиями в количестве 
от 1000 до 10000 шт.

Партия должна состоять из подкладок одного типа и одной 
марки стали. Если остаток от деления на партии менее 1000 шт., 
то его присоединяют к одной из партий.

3.3. Для проверки соответствия подкладок требованиям нас­
тоящего стандарта отбирают:

1 пробу от плавки-ковша для определения химического соста­
ва стали;

1% подкладок от партии для контроля качества поверхности 
и размеров подкладок (кроме межцентровых расстояний между 
отверстиями);

1 подкладку от партии для испытания на изгиб;
1 пробу от полосы одной плавки для испытания на растяже­

ние;
2 пробы от полосы одной плавки для испытания на ударную 

вязкость.
3.4. При обнаружении подкладок, не соответствующих разме­

рам, установленным в п. 1.1, или при наличии наружных дефектов 
в двух или более подкладках партию следует считать не соответ­
ствующей требованиям настоящего стандарта и возвратить на 
пересортировку.

После пересортировки партию предъявляют к приемке вторич­
но.

3.5. При получении неудовлетворительных результатов по ка­
кому-либо показателю проводят испытание на удвоенном числе 
образцов.

Результаты повторной проверки распространяются на всю пар­
тию.

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1. Качество поверхности подкладок контролируют визуаль­
но.

Наличие дефектов и их глубину проверяют пробной вырубкой 
или другим способом, обеспечивающим правильность определения.

4.2. Геометрические размеры и прямолинейность подкладок 
проверяют при помощи измерительных инструментов по ГОСТ 
8.326, ГОСТ 166, ГОСТ 427, ГОСТ 2216 или шаблонами.

4.3. Размеры отверстий контролируют со стороны входа пуан­
сона.
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4.4. Контроль межцентровых расстояний отверстий проводят 
при наладке пресса шаблонами с расположением отверстий, со­
ответствующими каждому типу подкладок.

4.5. Отбор проб для химического анализа стали проводят по 
ГОСТ 7565.

4 6. Химический состав стали определяют по ГОСТ 22536.0, 
ГОСТ 22536.1, ГОСТ 22536.5, ГОСТ 22536.13 или по другой тех­
нической документации, утвержденной в установленном порядке.

4.7. Отбор проб для испытания на растяжение и ударную вяз­
кость проводят от подкладочной полосы вдоль направления про­
катки. Образцы отбирают от средней части по ширине подкладоч­
ной полосы.

4 8. Испытание на растяжение проводят по ГОСТ 1497 на об­
разцах пятикратной длины — по одному образцу от полосы одной 
плавки.

4 9. Испытание на ударную вязкость проводят по ГОСТ 9454 
на образцах типа 1 или 3.

4.10. При испытании на изгиб подкладку кладут на опоры ниж­
ней поверхностью. Изгиб проводят вокруг оправки диаметром 
20 мм, расположенной вдоль продольной оси.

Перед испытанием допускается проводить абразивную обра­
ботку или прострожку кромок и торцов подкладок.

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА И ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

5.1. На каждой подкладочной полосе на наклонной верхней 
плоскости должен быть выкатан выпуклыми буквами и цифрами 
товарный знак предприятия-изготовителя.

Маркировка должна быть видна полностью или частично на 
каждой готовой подкладке.

5.2. К двум подкладкам каждой партии должны быть надеж­
но прикреплены проволокой два ярлыка, на которых указывают:

товарный знак или наименование предприятия-изготовителя;
год и месяц изготовления подкладок;
тип подкладок;
номер плавки и номер партии, если плавка делится на партии;
число подкладок в партии (в штуках) или массу партии;
приемочные клейма отдела технического контроля предприя­

тия-изготовителя.
5.3. Партии подкладок должны сопровождаться документом о 

качестве, удостоверяющим соответствие подкладок требованиям 
настоящего стандарта, в котором указывают:

наименование предприятия-изготовителя;
номер плавки;
число подкладок в каждой партии (в штуках) или массу пар-
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тии и общее число подкладок (в штуках), т и  их общую массу; 
тип подк ia цок,
соответствие подк шдок требованиям настоящего стандарта, 
обозначение настоящего стандарта
5 4 Подк 1адки транспортируют любым видом транспорта, в 

неупакованном виде в соответствии с правилами перевозки, дейс­
твующими на данном виде транспорта По требованию заказчика 
проводится упаковка подкладок.

ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

ПЛОЩАДЬ ПОПЕРЕЧНОГО СЕЧЕНИЯ ПРОФИЛЯ И МАССА ПОДКЛАДОК

Т а б л и ц а  2

Площадь ггопереч 
ного сечения 
профиля см2

Масса, кг

Обозначение подкладок

1

1 м проката одной подкладки

Р18 25,97 20,4 1,855
Р24 25,97 20,4 1,86
РЗЗ 25,97 20,4 2,83

П р и м е ч а н и е  Масса подкладки определена, исходя из номинальных раз­
меров и относительной плотности стали 7850 кг/м3,
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