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АНАЛІЗ ВИМОГ ІСНУЮЧОЇ ВІТЧИЗНЯНОЇ І СВІТОВОЇ НОРМАТИВНО-

ТЕХНІЧНОЇ ДОКУМЕНТАЦІЇ ДО ЗАЛІЗНИЧНИХ РЕЙОК 

 

В Україні залізничні рейки виготовляються відповідно до вимог 

ДСТУ 4344:2004 «Рейки звичайні для залізниць широкої колії. Загальні технічні 

умови». Основними підприємствами, що виробляють рейки, є ПАТ «ММК «Азов-

сталь», ПАТ «Дніпровський металургійний комбінат». 
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Рейки відповідно до ДСТУ 4344: 2004 виготовляються з вуглецевих сталей з 

вмістом вуглецю 0,69...0,82% без легування або з введенням ванадію чи титану в 

кількості 0,03...0,07% і 0,007...0,0025% відповідно.  

Рейки поставляються в основному в термічно зміцненому стані, у більшості ви-

падків використовується спосіб диференційованої термічної обробки (ДТ) головки 

рейки. В результаті такої обробки формується мікроструктура головки поверхнево-

загартованих рейок у вигляді трооститу, троостосорбіту або сорбіту загартування з 

переходом до сорбітоподібного перліту і вихідної перлітної структури. При цьому до-

пускаються дрібні розрізнені ділянки фериту не вище другого бала. 

Основним показником експлуатаційної довговічності залізничних рейок є їх 

зносостійкість. Як було показано численними дослідженнями, основною характе-

ристикою, що визначає зносостійкість, є твердість виробу. 

Для оцінки ситуації, що склалася в області виробництва залізничних рейок, 

необхідно провести порівняльний аналіз існуючої вітчизняної і світової нормати-

вно-технічної документації на залізничні рейки.  

Залізничні рейки в  російській федерації виробляються по ГОСТ Р 51685-

2013 «Рейки залізничні. Загальні технічні умови (EN 13674-1: 2011, NEQ)».  

Рейки відповідно до ГОСТ Р 51685-2013 виготовляють з високовуглецевих дое-

втектоїдних сталей – 0,71…0,82% С (марки 76ХАФ, 76ХФ, 76ХСФ, 76АФ, 76Ф) і зае-

втектоїдних сталей, з вмістом вуглецю 0,83…0,95% (марки 90ХАФ, 90АФ).  

Мікроструктура головки термозміцнених рейок відповідно до вимог 

ГОСТ Р 51685-2013 повинна бути пластинчастим перлітом не вище балу 4, а 

рейок категорій НТ300 і НТ320 – балу 8 за шкалою 1 ГОСТ 8233. 

Відповідно до EN 13674-1: 2011 залізничні рейки виготовляють з середньо-

вуглецевих (марки R200, R220) і високовуглецевих (марки R260, R260Mn, 

R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT) сталей. Рейки, що піддаються термічному 

зміцненню, виготовляють з високовуглецевих марок сталі. Всі сталі для виробни-

цтва рейок мають підвищений вміст марганцю в кількості від 0,65% до 1,75%, дві 

марки сталі додатково леговані хромом. Згідно EN 13674-1: 2011, мікроструктура 

термічнозміцнених рейок повинна бути повністю перлітною, без мартенситу, бей-

ніту або цементиту по границях зерен. 
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Таким чином, аналіз вітчизняної та світової нормативно-технічної докумен-

тації на залізничні рейки показав, що в світовій практиці для виробництва серій-

них рейок використовуються доевтектоїдні середньовуглецеві і високовуглецеві, а 

також заевтектоїдні сталі.  

За вимогами до твердості на поверхні катання (374…401 НВ для рейок ви-

щої категорії) нормативна документація України займає середню позицію серед стан-

дартів інших країн. Вимоги по твердості на поверхні катання ДСТУ 4344 перевищує 

вимоги стандартів Австралії, Японії, Канади та США. Однак поступається вимогам 

ГОСТ Р 51685-2013 (верхня межа 405…409 НВ для рейок ОТ370ИК і ДТ370ИК) і 

EN 13674-1:2011 року (верхня межа 390…440 НВ для рейок R400HT).  

Ще однією відмінною особливістю вітчизняного нормативного документа 

від російського і Європейського стандартів є глибина виміру твердості по перері-

зу головки рейки. Так, максимальна глибина, яка визначається ДСТУ 4344, скла-

дає 11 мм і рівень твердості в цій точці для рейок вищої категорії повинен стано-

вити не менше 321 НВ. У той час як ГОСТ Р 51685-2013 регламентує максималь-

ну глибину виміру твердості в головці рейки 22 мм і рівень твердості в цій точці – 

не менше 352 НВ для рейок ОТ370ИК і ДТ370ИК, а EN 13674-1: 2011 – глибину 

20 мм з твердістю більше 370 НВ. 
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Дана робота спрямована на забезпечення підвищення якості та експлуата-

ційної стійкості чаші доменного шлаковозу шляхом місцевого впливу на власти-

вості металу та забезпечення заданого рівня механічних властивостей литого 
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