
НАДЗЕМНЫЙ И НАЗЕМНЫЙ КРАНОВЫЙ ПУТЬ
Дефекты и повреждения направляющих типа рельсы Р*

* Аналогичные дефекты характерны для направляющих типа рельсы – КР и горячекатаный квадрат.

№
п/п

ХАРАКТЕРИСТИКА ДЕФЕКТА

Допускаемая вели
чина отклонения

Оценка тех-
нического
состояния
направляю

щей

Рекомендации по устране-
нию и предупреждению

дефекта
Наименование и место-

расположения
Схематическое изо-

бражение Причина появления Способ выяв-
ления

1 2 3 4 5 6 7 8
1. Выкрашивание металла

на боковой рабочей вы-
кружке головки

Недостаточная кон-
тактно-усталостная
прочность металла из-
за металлургического
качества стали

Внешний
осмотр, про-
верка ультра-
звуковым
дефектоско-
пом

Глубина выкрашивния
более:
- 4 мм длиной более 35
мм (для надземного);
- 3 мм длиной более
25 мм (для наземно-
го)

Удовлетво-
рительное

Подлежит замене в плано-
вом порядке. Для преду-
преждения дефекта прово-
дится профилактическая
шлифовка направляющей
**

2. Отслаивание и выкраши-
вание металла на по-
верхности катания в за-
каленном слое головки
(при отсутствии наплав-
ки)

Из-за нарушения
технологии закалки
образовываются мар-
тенсит или неравно-
мерный переход по
твердости от закален-
ного к незакален-
ному слою

Внешний
осмотр, про-
верка изме-
рительными
приборами

Выкрашивание глуби-
ной > 3 мм длиной ≥25
мм на концах или глу-
биной ≥3 мм на ос-
тальной части направ-
ляющей независимо от
длины выкрашивания.
При глубине выкраши-
вания более 6 мм

Удовлетво-
рительное

Неудовлетво-
рительное

Произвести наплавку кон-
цов направляющей или ее
замену в плановом поряд-
ке

Подлежит замене в перво-
очередном порядке

3 Выкрашивание направ-
ленного слоя на поверх-
ности катания головки

Из-за нарушения тех-
нологии наплавки
неравномерно соеди-
нятся наплавленный
слой с основным ме-
таллом

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Выкрашивание на-
плавленного слоя
длиной более 25 мм и
глубиной более 3 мм
на концах.
При глубине выкра-
шивания более 6 мм

Неудовлетво-
рительное

Удалить  ранее наплавлен-
ный металл и повторить
наплавку или заменить
направляющую в плано-
вом порядке.
В первоочередном порядке

4 Поперечные трещины в
головке в виде светлых и
темных пятен, вызы-
вающих изломы направ-
ляющей

Пороки изготовления
(флокены, газовые
пузыри). Недостаточ-
ная контактно-
усталостная проч-
ность металла

Дефектоско-
пия

Аварийное Подлежит немедленной
замене
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5 Поперечные трещины в

головке в месте контакт-
ной стыковой сварки

Из-за механических
повреждения прохода
колес с ползунами
или выбоинами, уда-
ров по направляющей
инструментом и др.

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Аварийное Подлежит немедленной
замене

6. Поперечные трещины в
головке в месте контакт-
ной стыковой сварки

Нарушение режима
сварки, наличие не-
металлических вклю-
чений, трещин или
зарубов в месте свар-
ки

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Аварийное Произвести немедленную
замену. Вырезать участок
направляющей с трещина-
ми для вварки вставки

7. Трещины в закаленном
слое металла головки.

Нарушение техноло-
гии закалки (нерав-
номерный нагрев и
охлаждение в процес-
се закалки

Дефектоско-
пия

Аварийное Подлежит немедленной
замене **

8. Вертикальное расслое-
ние головки.

Наличие усадочных
раковин, резко выра-
женная ликвидация.
Заворот корки.

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Аварийное Подлежит немедленной
замене **

9. Горизонтальное расслое-
ние головки в стыке, вне
стыка

Наличие крупных
металлических вклю-
чений на глубине бо-
лее 8 мм, вытянутых
вдоль прокатки

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Аварийное Подлежит немедленной
замене **
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10. Волнообразные дефор-

мации головки направ-
ляющей (длинные вол-
ны) по всей длине

Волнообразные де-
формации головки
(длиной 25-150 см).
Возникают при про-
катке и правке на-
правляющей на ком-
бинатах, а при экс-
плуатации происхо-
дит дальнейшее раз-
витие дефектов и об-
разование волнооб-
разных неровностей

Внешний
осмотр, из-
мерение при-
борами

Глубиной волны бо-
лее 1 мм на базе 1 м

При  глубине волны
более 3 мм

Неудовлетво-
рительное

Подлежит шлифовке или
замене в плановом порядке
**
Подлежит шлифовке или
замене в первоочередном
порядке

11. Смятие и вертикальный
износ головки в стыке,
вне стыка

Из-за недостаточной
прочности металла
головки направляю-
щей, условий ее на-
гружения колесами
крана

Внешний
осмотр, про-
верка изме-
рительными
приборами

При глубине неров-
ностей более 6 мм

Неудовлетво-
рительное

Подлежит  замене в пла-
новом порядке **

12. Смятие головки в месте
контактной стыковой
сварки

Из-за неоднородности
механических
свойств металла при
сварке образуется
местное одиночное
(одна седловина) или
двойное (две седло-
вины) смятие головки

Внешний
осмотр, про-
верка изме-
рительными
приборами

Смятие глубиной бо-
лее 1 мм на базе 1 м

Удовлетво-
рительное

Подлежат выравниванию
уклонов в зоне сварного
стыка местным шлифова-
нием **

13. Расслоение шейки в сты-
ке. Вне стыка

Дефекты изготовле-
ния, остатки усадоч-
ной раковины, резко
выраженная ликвация
в шейке. Недостаточ-
ная  обрезка при про-
кате направляющей
или наличие скопле-
ний неметаллических
включений

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Аварийное Подлежит  немедленной
замене **
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14. Продольные трещины;

вызывающие выколы в
местах перехода головки
в шейку в стыке, вне
стыка

Высокие местные
напряжения из-за не-
качественной обра-
ботки кромок торцов,
а также чрезмерные
усилия затяжки сты-
ковых болтов, изно-
шенные накладки,
просадки в стыках,
нарушение подуко-
лонки, односторонняя
перегрузка головки
направляющей

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Продольные торце-
вые трещины любой
длины, а также тре-
щины L≥30 мм вне
стыка
Краснота , а также
продольные горизон-
тальные трещины под
головкой вне стыка
L<30 мм

Аварийное Подлежит немедленной
замене **

Подлежат замене в плано-
вом порядке

15. Трещины в шейке от
болтовых или других
отверстий в стыке, вне
стыка

Концентрация напря-
жений на кромках
болтовых отверстий,
отсутствие или нека-
чественное исполне-
ние фасок, надрывы
на кромках, неровно-
сти на поверхности
отверстий из-за нека-
чественного сверле-
ния и коррозии, не-
удовлетворительное
содержание стыков
(ослабление болтов,
смятие и провисание
концов направляю-
щих, просадки, боль-
шие растянутые зазо-
ры)

Внешний
осмотр со
снятием
скреплений,
дефектоско-
пия

Аварийное Подлежит немедленной
замене **

16. Трещины на шейке от
маркировочных знаков,
ударов и других механи-
ческих повреждений,
вызывающих выходы
металла в любом месте

В шейке в местах
маркировочных зна-
ков или повреждении
от ударов концентри-
руются напряжения,
которые приводят к
образованию трещин
или излому направ-
ляющей

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Аварийное Подлежит немедленной
замене **
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17. Трещины в шейке в мес-

те сварного шва, в месте
контактной стыковой
сварки

Горизонтальные тре-
щины из-за неудовле-
творительной обра-
ботки сварного шва, а
вертикальные из-за
нарушения  режима
сварки

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Аварийное Подлежит немедленной
замене.
Необходимо вырезать уча-
сток с трещинами и вва-
рить новую вставку ***

18. Коррозия шейки направ-
ляющей в любом месте

Атмосферное влияние
и воздействие хими-
ческих веществ

Внешний
осмотр

Коррозия шейки на
глубину от 2 до 4 мм
и более

Неудовлетво-
рительное

Подлежит замене в плано-
вом порядке

19. Вы колы и изломы в по-
дошве направляющей в
стыке, вне стыка

Из-за нарушения тех-
нологии изготовления
в подошве образуют-
ся волосовины, зака-
ты и другие, которые
при эксплуатации
приводят к образова-
нию трещин, выколов
или излому направ-
ляющей

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Аварийное Подлежит немедленной
замене

20. Вы колы в подошве без
видимых дефектов в из-
ломе, в стыке, вне стыка

Некачественная обра-
ботка подошвы. Из-за
неравномерного опи-
рания подошвы под-
кладку может образо-
ваться трещина и
произойти выкол в
подошве. Несоответ-
ствие типа направ-
ляющей эксплуатаци-
онным нагрузкам

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Аварийное Подлежит немедленной
замене

21. Трещины и выколы по-
дошвы из-за ударов и
механических поврежде-
ний в любом месте

Из-за механических
повреждений подош-
вы возникает концен-
трация напряжений,
что может привести к
образованию трещин,
выколу подошвы или
излому направляю-
щей

Внешний
осмотр

Аварийное Подлежит немедленной
замене
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22. Трещины в подошве из-

за нарушения технологии
сварки в местах контакт-
ной стыковой сварки

Непровары, трещины
и другие дефекты из-
за нарушения режима
сварки.

Внешний
осмотр, де-
фектоскопия

Аварийное Подлежит немедленной
замене ***

23. Коррозия подошвы и
коррозионно-
усталостные трещины в
любом месте

Коррозия возникает  в
результате атмосфер-
ного влияния и кон-
такта с материалами,
аккумулирующими
влагу  (деревянными,
резиновыми и рези-
нокордовыми про-
кладками). При по-
вышенных динамиче-
ских  воздействий  на
направляющую воз-
можны появления
поперечных трещин

Дефектоско-
пия, внешний
осмотр, ре-
комендуется
периодически
сменять на-
правляющую
для осмотра
подошвы в
бесстыковом
пути . Нали-
чие коррозии
можно обна-
ружить на-
снятых про-
кладках или
осмотром с
зеркалом на
вывешенной
плети

Коррозия подошвы
глубиной
 6-8 мм

Глубина коррозии
превышает указанные
величины

Неудовлетво-
рительное

Аварийное

Подлежит замене в плано-
вом порядке

Подлежит немедленной
замене

24. Поперечные изломы на-
правляющих в стыке, вне
стыка

Наличие шлаковых
включений, попа-
дающих в направ-
ляющие при –
изготовлении или
другие дефекты мик-
роструктуры

Дефектоско-
пия

Аварийное Подлежит немедленной
замене **
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25. Поперечные изломы на-

правляющих без види-
мых пороков в изломе в
любом месте.

Из-за превышения
допускаемой нагруз-
ки, особенно с не-
удовлетворительным
состоянием пути,
большие растяги-
вающие напряжения в
бесстыковых плетях,
а также вследствие
хрупкости и хладно-
ломкости стали, мо-
гут происходить по-
перечные изломы
направляющих без
видимых дефектов.
При обнаружении
изломов причины их
образования должны
определяться при не-
обходимости с прове-
дением экспертных
исследований

Внешний
осмотр

Аварийное Подлежит немедленной
замене

26. Нарушение прямолиней-
ности направляющих,
допущенное при сварке в
месте контактной стыко-
вой сварки

Использование на-
правляющих с изо-
гнутыми концами,
неправильная сты-
ковка или изгиб на-
правляющей в горя-
чем состоянии после
сварки

Внешний
осмотр, про-
верка изме-
рительными
приборами

Аварийное Изогнутые сварные стыки
следует вырезать и вва-
рить новую вставку или
заменить направляющую
**

Примечание:

**    –  предъявить рекламацию заводу-изготовителю.
***  –  предъявить рекламацию предприятию, производившему сварку направляющей.
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