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Технические условия

Clamp о! indirect rail fastening of railway. 
Specifications

ГОСТ
22343—90

окп 11 33№

Срок действия с 01.07,91 
до 01.07.96

Настоящий стандарт распространяется на жесткие клеммы ПК 
(далее — клеммы), применяемые для скрепления железнодорож­
ных рельсов в раздельных рельсовых скреплениях на железобе­
тонных и деревянных шпалах.

Требования, указанные в пп. 1.1, 2.1—2.4, являются обязатель­
ными.

1. КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ

1.1. Конструкция и размеры клеммы должны соответствовать 
указанным на черт. 4.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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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  к л е м м ы :
Клемма ПК ГОСТ 22343—90

1.2. Неуказанные предельные отклонения ±11,0 мм служат для 
построения профиля и в готовых клеммах не контролируются. 
Предельные отклонения размеров отверстий со стороны продав- 
ливания ±1,0 мм.

1.3. Площадь сечения профиля и масса клеммы указаны а 
приложении 1.

Клемма ПК

А Б

Черт. 1

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Клеммы должны изготовляться из полос, прокатанных на 
стали марок Ст4кп, Ст4пс, Ст4сп по ГОСТ 380, категорий 1 ила 
2 по ГОСТ 535.

2.2. Поверхности прилегания клеммы к подошве рельса и под­
кладке должны быть ровными. Допускается равномерная про­
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дольная выпуклость поверхности прилегания клеммы к подошве 
рельса и подкладке не более 1,0 мм.

Вогнутость поверхности прилегания клеммы к подошве рельса 
и подкладке не допускается.

2.3. На поверхности клеммы не допускаются трещины, закаты 
и другие поверхностные дефекты глубиной более 1,0 мм.

Не допускается след от пуансона на пересечении вертикальной 
и горизонтальной плоскостей клеммы у отверстия со стороны про- 
да вливания.

2.4. Поверхности торцов клеммы и отверстий для клеммных 
болтов не должны иметь следов усадки в виде трещиндэасщепле- 
ний.

2.5. Поверхности торцов клеммы должны быть перпендикуляр­
ны к продольной оси. Допускается косина реза в горизонтальной 
и вертикальной плоскостях клеммы не более 3,0 мм.

Допускается волнистость, скол металла на торцевой поверх­
ности клеммы в вертикальной плоскости не более 4,0 мм, вмяти­
ны от мнтрицы глубиной не более 11,5 мм.

Допускаются на опорных поверхностях клеммы вмятины от но­
жа не более 3,0 мм и утяжка металла не более 3,0 мм с плавным 
переходом к основной поверхности на расстоянии не более 15 мм 
от торца.

2.6. При прошивке отверстий для клеммных болтов допускает­
ся смещение отверстия от центрального расположения в продоль­
ном направлении, при этом минимальный размер от кромки от­
верстия до торца клеммы должен быть не менее 15 мм.

2.7. Допускаются заусенцы на торцах клеммы, около отвер­
стия для клеммных болтов и на наружных не рабочих поверх­
ностях клеммы высотой не более 1,0 мм.

На рабочей поверхности ножек клеммы, в месте утяжки ме­
талла, допускаются заусенцы высотой не более 1,5 мм, не выхо­
дящие за пределы рабочих поверхностей.

2.8. В местах разъема валков допускается ус не более 1,5 мм. 
С наружной стороны большой ножки клеммы допускается ус не 
более 1,0 мм.

3. ПРИЕМКА

ЗЛ. Для контроля качества изготовления клемм должны быть 
проведены приемо-сдаточные испытания, при которых проверяют: 

внешний вид и основные размеры (пп. 1.1, 2.2—2.8);
механические свойства (п. 2Л).

3.2. Техническую приемку готовых клемм осуществляет ин­
спектор Министерства путей сообщения в соответствии с требо­
ваниями настоящего стандарта.

2*
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3.3. Клеммы следует предъявлять к приемке партиями, мас­
сой не более 20 т.

3.4. Для внешнего осмотра и пронерки основных размеров 
(пн. 1.1, 2.2—2.8) отбирают не менее 1% клемм от каждой пар­
тии.

3.5. Пробы для определения механических свойств стали 
(и. 2Л) следует вырезать вдоль направления прокатки из угла 
стойки профиля клеммы. Испытывают две пробы от каждой плав­
ки.

3 6. При обнаружении в выборке хотя бы одной клеммы с вог­
нутостью поверхности прилегания к подошве рельса и подклад­
ке или отклонения по размерам в пяти и более клеммах партию 
следует подвергнуть пересортировке и предъявить ее к приемке 
вновь.

При неудовлетворительных результатах испытаний на растя­
жение проводят повторные испытания удвоенного количества 
проб.

Результаты повторных испытаний являются окончательными 
и распространяются на всю партию.

3.7. При приемке клемм, прошедших приемо-сдаточные испы­
тания, составляют документ, удостоверяющий соответствие клемм 
требованиям настоящего стандарта, в котором указывают:

наименование предприятия-изготовителя и его адрес;
условное обозначение клеммы;
обозначение стандарта, по которому изготовлены и приняты 

клеммы;
номер партии;
число клемм в штуках и массу партии.
Указанный документ должен быть подписан отделом техничес­

кого контроля предприятия-изготовителя и инспектором Мини­
стерства путей сообщения.

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4Д, Качество поверхности клеммы контролируют визуально. 
Наличие дефектов и их глубину проверяют пробной вырубкой или 
другим способом, обеспечивающим правильность определения.

4.2. Геометрические размеры и прямолинейность клеммы про­
веряют при помоши измерительных инструментов по ГОСТ 8.326* 
ГОСТ 166, ГОСТ 2216 или шаблонами, приведенными в приложе­
нии 2.

4.3. Испытание на растяжение (п. 3.5) проводят по ГОСТ 
1497 на круглых образцах пятикратной длины диаметром 10 мм.

При относительном удлинении, соответствующим нормам, ука­
занным в ГОСТ 536, верхнее значение временного сопротивления 
не ограничивается.
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5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА И ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

5.1. На каждую партию клемм навешивают два металличес­
ких ярлыка, в которых должны быть указаны:

товарный знак или условное обозначение предприятия-из­
готовителя; 

номер партии; 
масса партии;
клеймо технического контроля предприятия-изготовителя и 

инспектора Министерства путей сообщения
Ярлыки должны быть надежно привязаны проволокой к двум 

клеммам каждой принятой партии.
5.2. Клеммы должны сопровождаться документом, удостове-* 

ряющим соответствие клемм требованиям настоящего стандарта, 
оформленным в соответствии с п. 3.7.

5.3. Перевозка клемм осуществляется без упаковки любым ви­
дом транспорта в соответствии с действующими правилами пере­
возки грузов.

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Справочное

ПЛОЩАДЬ СЕЧЕНИЯ И МАССА КЛЕММ

Масса, кг

Площадь сечения профиля, см2

1 м проката одной клеммы

14,7 11,5 0,64

Примечание .  Масса клемм определена исходя из номинальных раз­
меров и плотности стали 7890 кг/м3.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

Приспособление для измерения вмятин и утяжки металла на опорных
поверхностях

12,5 /
\/(V)

Метод контрол/? *

* Размеры для справок
Черт 2

П р и м е ч а н и я
1 Неуказанные предельные отклонения размеров ±1 мм
2 Твердость 59 65 HRG0
3 СтЗ цементировать глубина цементированного слоя 0,6 1,0 мм.
4 Острые грани притупить в виде фаски 1,0X45°
5 Маркировать Клемма ГТК ГОСТ 22343, цеховой номер шаблона
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СП
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fOO

Метод контроля

П р и м е ч а н и й :
1. Неуказанные предельные отклонения размеров ±1 мм
2. Твердость 59 . . .65 HRCa.
3. СтЗ цементировать, глубина цементированного слоя 0,6 . . 1,0 мм.
4. Острые грани притупить в виде фаски 1,0X45°
5 Маркировать- Клемма ПК ГОСТ 22343, цеховой номер шаблона.
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Шаблон для измерения длины (плюсовой и минусовой) и продольного
смещения отверстия (непроходной)

Метод контроля

* Размеры для справок.

П р и м е ч а н и я :
Гш Неуказанные предельные отклонения размеров dtl мм.
2. Твердость 59 ... 65 HRCa.
3. СтЗ цементировать, глубина цементированного слоя 0,6... 1,0 мм.
4. Острые грани притупить в виде фаски 1,0X45*.
5. Маркировать: Клемма ПК ГОСТ 22343, цеховой номер шаблона.



ГОСТ 22343-90 С 9

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством путей сообщения 
СССР, Министерством металлургии СССР
РАЗРАБОТЧИКИ

К. И. Красиков, канд. техн. наук, А. К. Гучков, Л. Ф. Кузне­
цов (руководители темы), В. Д. Черников, П. С. Гайдамака, 
канд, техн, наук, А. К. Кузнецов, В. И. Гришина, В. Ф. Кова­
ленко, В. И. Багузин

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением 
Государственного комитета СССР по управлению качеством 
продукции и стандартам от 27.06.90 № 1902

3. Срок проверки - 1995 г., периодичность проверки - 5 лет
4. ВЗАМЕН ГОСТ 22343-77
5. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН­

ТЫ

Обозначение НТД, на который 
дана ссылка Номер пункта

ГОСТ 8 326—89 4.2
ГОСТ 166-89 42
ГОСТ 380-88 2.1
ГОСТ 535-83 2.1,43
ГОСТ 1497—84 4.3
ГОСТ 22Ш—84 4.2



Сдано в 
Тир. 5000

Редактор Т. С. Шеко 
Технический редактор В. Н. Прусакова 

Корректор Р. Я, Корчагина

наб. 02.08.90 Поди, в печ. 11.10.90 0,75 уел. печ. л. 0,75 уел. кр.-отт. 0,50 уч.-изд. л.
Цена 10 к.

Ордена «Знак Почета» Издательство стандартов, 123557, Москва, ГСП, Новопресненский пер., 3 
Тип. «Московский печатник». Москва, Лялин пер., 6. Зак. 2226


