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Предисловие

Цели, основные принципы и основной порядок проведения работ по межгосударственной стан
дартизации установлены в ГОСТ 1.0—2015 «Межгосударственная система стандартизации. Основные 
положения» и ГОСТ 1.2—2015 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосудар
ственные. правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, при
нятия. обновления и отмены»

Сведения о стандарте

1 РАЗРАБОТАН Обществом с ограниченной ответственностью «Всесоюзный научно-исследова
тельский центр транспортных технологий» (ООО «ВНИЦТТ»)

2 ВНЕСЕН Межгосударственным техническим комитетом по стандартизации МТК 524 «Железно
дорожный транспорт»

3 ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про
токол от 28 сентября 2018 г. № 112-П)

За принятие проголосовали:
Краткое наименование страны 

по М К1И С О  3166) 004 —97
Код страны

no МК (ИСО  3166) 0 0 4 - 9 7
С окращ енное наименование 

национального органа по стандартизации

Беларусь BY Госстандарт Республики Беларусь
Казахстан KZ Госстандарт Республики Казахстан
Киргизия KG Кыргызстандарт
Россия RU Росстандарт
Узбекистан UZ Узстацдарт

Украина UA Минэкономразвития Украины

4 Приказом Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии от 6 ноября 
2018 г. No 932-ст межгосударственный стандарт ГОСТ 34468—2018 введен в действие в качестве на
ционального стандарта Российской Федерации с 1 июля 2019 г.

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодном информаци
онном указателе «Национальные стандарты», а текст изменений и поправок — в ежемесячном 
информационном указателе «Национальные стандарты». В случае пересмотра (замены) или от
мены настоящего стандарта соответствующее уведомление будет опубликовано в ежемесячном 
информационном указателе «Национальные стандарты». Соответствующая информация, уведом
ление и тексты размещаются также в информационной системе общего пользования — на офи
циальном сайте Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии в сети 
Интернет (www.gost.ru)

© Стацдартинформ. оформление. 2018

В Российской Федерации настоящий стандарт не может быть полностью или 
частично воспроизведен, тиражирован и распространен в качестве официального 
издания без разрешения Федерального агентства по техническому регулированию 
и метрологии
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

ПЯТНИКИ ГРУЗОВЫХ ВАГОНОВ ЖЕЛЕЗНЫХ ДОРОГ КОЛЕИ 1520 мм

Общие технические условия

Center plates of the freight wagons for 1520 mm gauge railways.
General specifications

Дата введения — 2019—07—01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на пятники и пятниковые места грузовых вагонов желез
ных дорог колеи 1520 мм и устанавливает общие технические требования, правила приемки и методы 
контроля.

Настоящий стандарт не распространяется на специализированные вагоны-транспортеры.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие межгосударственные 
стандарты:

ГОСТ 2.602—2013 Единая система конструкторской документации. Ремонтные документы 
ГОСТ 2.610—2006 Единая система конструкторской документации. Правила выполнения эксплу

атационных документов
ГОСТ 8.051—81 Государственная система обеспечения единства измерений. Погрешности, до

пускаемые при измерении линейных размеров до 500 мм
ГОСТ 15.309—98 Система разработки и постановки продукции на производство. Испытания и при

емка выпускаемой продукции. Основные положения
ГОСТ 977—88 Отливки стальные. Общие технические условия
ГОСТ 1050—2013 Металлопродукция из нелегированных конструкционных качественных и специ

альных сталей. Общие технические условия
ГОСТ 2999—75 Металлы и сплавы. Метод измерения твердости по Виккерсу 
ГОСТ 4543—2016 Металлопродукция из конструкционной легированной стали. Технические усло

вия
ГОСТ 4728—2010 Заготовки осевые для железнодорожного подвижного состава. Технические ус

ловия
ГОСТ 5639—82 Стали и сплавы. Методы выявления и определения величины зерна 
ГОСТ 7409—2009 Вагоны грузовые. Требования к лакокрасочным покрытиям 
ГОСТ 7565—81 Чугун, стали и сплавы. Метод отбора проб для определения химического состава 
ГОСТ 8479—70 Поковки из конструкционной углеродистой и легированной стали. Общие техни

ческие условия
ГОСТ 9012—59 Металлы. Метод измерения твердости по Бринеллю
ГОСТ 12344—2003 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения углерода 
ГОСТ 12345—2001 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения серы 
ГОСТ 12346—78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения кремния 
ГОСТ 12347—77 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения фосфора 
ГОСТ 12348—78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения марганца 
ГОСТ 12349—83 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения вольфрама 
ГОСТ 12350—78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения хрома

Издание официальное
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ГОСТ 12351—2003 (ИСО 4942:1988. ИСО 9647:1989) Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения ванадия

ГОСТ 12352—81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения никеля 
ГОСТ 12353—78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения кобальта 
ГОСТ 12354—81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения молибдена 
ГОСТ 12355—78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения меди 
ГОСТ 12356—81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения титана 
ГОСТ 12357—84 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения алюминия 
ГОСТ 12358—2002 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения мышьяка 
ГОСТ 12359—99 Стали углеродистые, легированные и высоколегированные. Методы определе

ния азота
ГОСТ 12360—82 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения бора 
ГОСТ 12361—2002 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения ниобия 
ГОСТ 12362—79 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения микроприме

сей сурьмы, свинца, олова, цинка и кадмия
ГОСТ 12363—79 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения селена 
ГОСТ 12364—84 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения церия 
ГОСТ 12365—84 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения циркония 
ГОСТ 15150—69 Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных 

климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воз
действия климатических факторов внешней среды

ГОСТ 18321—73 Статистический контроль качества. Методы случайного отбора выборок штучной 
продукции

ГОСТ 18895—97 Сталь. Метод фотоэлектрического спектрального анализа 
ГОСТ 19200—80 Отливки из чугуна и стали. Термины и определения дефектов 
ГОСТ 19281—2014 Прокат повышенной прочности. Общие технические условия 
ГОСТ 22536.0—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Общие требования к методам 

анализа
ГОСТ 22536.1—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения общего 

углерода и графита
ГОСТ 22536.2—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения серы 
ГОСТ 22536.3—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения фосфора 
ГОСТ 22536.4—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения кремния 
ГОСТ 22536.5—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения марганца 
ГОСТ 22536.6—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения мышьяка 
ГОСТ 22536.7—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения хрома 
ГОСТ 22536.8—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения меди 
ГОСТ 22536.9—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения никеля 
ГОСТ 22536.10—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения алюминия 
ГОСТ 22536.11—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения титана 
ГОСТ 22536.12—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения ванадия 
ГОСТ 22761—77 Металлы и сплавы. Метод измерения твердости по Бринеллю переносными 

твердомерами статического действия
ГОСТ 23170—78 Упаковка для изделий машиностроения. Общие требования 
ГОСТ 27809—95 Чугун и сталь. Методы спектрографического анализа
ГОСТ 32894—2014 Продукция железнодорожного назначения. Инспекторский контроль. Общие 

положения
ГОСТ 33211—2014 Вагоны грузовые. Требования к прочности и динамическим качествам

П р и м е ч а н и е  — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных 
стандартов в информационной системе общего пользования — на официальном сайте Федерального агентства 
по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодному информационному указателю 
«Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по выпускам еже
месячного информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если ссылочный стандарт 
заменен (изменен), то при пользовании настоящим стандартом следует руководствоваться заменяющим (изменен
ным) стандартом. Если ссылочный стандарт отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, 
применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.
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3 Термины и определения
В настоящем стандарте применены термины по ГОСТ 19200. а также следующие термины с соот

ветствующими определениями:
3.1 пятник: Деталь конструкции грузового вагона, выполняющая функцию центральной опоры 

между кузовом грузового вагона и тележкой, передающая нагрузку от рамы кузова вагона на иадрес- 
сорную. шкворневую или соединительную балку, а также от соединительной балки на надрессорную 
балку для четырехосной тележки и обеспечивающая возможность поворота тележки грузового вагона 
при прохождении кривых участков пути.

3.2 пятниковое место: Неотъемная часть несущей конструкции кузова грузового вагона или со
единительной балки, выполняющая функции пятника.

П р и м е ч а н и е  —  Как правило, пятниковое место ограничено его опорной и упорной поверхностями.

3.3 опорная поверхность пятника [пятникового места]: Поверхность пятника [пятникового 
места], предназначенная для передачи веса кузова вагона и других вертикальных сил на тележку, а 
также для передачи вертикальных сил от взаимодействия ходовых частей тележки с рельсами на кузов 
в процессе эксплуатации грузового вагона.

3.4 упорная поверхность пятника [пятникового места]: Поверхность пятника [пятникового ме
ста], предназначенная для передачи горизонтальных сил от кузова вагона на тележку, а также для пере
дачи горизонтальных сил от взаимодействия ходовых частей тележки с рельсами на кузов в процессе 
эксплуатации грузового вагона.

3.5 привалочная поверхность пятника: Поверхность пятника, соприкасающаяся с опорной по
верхностью рамы вагона или соединительной балки.

3.6 отверстие под шкворень: Предусмотренное конструкцией вертикальное отверстие в цен
тральной части пятника или пятникового места, предназначенное для центрирования кузова вагона или 
соединительной балки на тележке с помощью шкворня и предусматривающее возможность поворота 
тележки относительно кузова в горизонтальной плоскости и вертикальное перемещение кузова относи
тельно подпятника надрессорной балки тележки.

3.7 __________________________________________________________________________________

вертикальное направление: Направление, перпендикулярное к плоскости пути.
[ГОСТ 33211—2014. пункт 3.6]

^8_______________________________________________________
продольное направленно: Направление в плоскости пути вдоль его оси. 
[ГОСТ 33211—2014. пункт 3.4]

3.9 твердый слой: Слой металла заданной толщины на опорной и упорной поверхностях пятника 
[пятникового места], отличающийся от прочего металла повышенной твердостью.

3.10 твердый пятник [пятниковое место]: Пятник [пятниковое место] с твердым слоем.
3.11 макет пятникового места: Часть несущей конструкции грузового вагона или соединительной 

балки, включающая в себя пятниковое место, выполненное с учетом всех конструктивных и технологи
ческих требований к пятниковому месту.

4 Классификация, основные параметры и размеры

4.1 Типы пятников и пятниковых мест приведены в приложениях А и Б соответственно.
4.2 Примеры применяемости пятников и пятниковых мест приведены в приложении В.
4.3 По способу изготовления пятники (пятниковые места) подразделяют:
- на штампованные (включая кованые);
- литые.
4.4 По наличию твердого слоя на опорной и упорной поверхности пятники подразделяют следую

щим образом:
- без твердого слоя:
- твердые.
Пятниковые места изготавливают с твердым слоем.
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4.5 Условное обозначение пятников или пятниковых мест должно состоять из краткого наименова
ния изделия, обозначения типа, способа изготовления, указания наличия твердого слоя и обозначения 
настоящего стандарта.

Примеры
1 Пятник, тип 4, штампованный обозначают следующ им образом:

Пятник 4Ш  ГОСТ 34468
2 Пятник, тип 3, лит ой твердый обозначают следующ им образом:

Пят ник ЗЛТ ГОСТ 34468
3 Пятник, тип 2. кованый обозначают следующ им образом:

Пятник 2К ГОСТ 34468
4 Пятниковое место, тип 1, обозначают следующ им образом:

Пятниковое место тип 1 ГОСТ 34468

4.6 Основные и присоединительные размеры пятников показаны на рисунках А.1—А.5 и должны 
соответствовать значениям, указанным в таблице А.1.

4.7 Основные и присоединительные размеры пятниковых мест показаны на рисунке Б.1 и должны 
соответствовать значениям, указанным в таблице Б.1.

5 Технические требования

5.1 Общие требования

5.1.1 Пятники и пятниковые места должны соответствовать климатическому исполнению УХЛ1 по 
ГОСТ 15150. Обеспечение требований к климатическому исполнению контролируют по 5.1.1.1. 5.1.1.2.

5.1.1.1 Пятник или пятниковое место при применении неметаллических материалов должны обе
спечивать прочность в соответствии с 5.1.2 после воздействия не более 4 ч температуры 90 °С.

5.1.1.2 Пятник или пятниковое место должны обеспечивать прочность в соответствии с требова
ниями 5.1.2 после воздействия не более 4 ч температуры минус 60 °С.

5.1.2 Пятник или пятниковое место должны выдерживать без остаточной деформации и повреж
дений приложение вертикальных сил по ГОСТ 33211 (таблица 1, режим la). Действующие силы для пят
ников или пятниковых мест, предназначенных для четырехосных вагонов, определяют для базы вагона
7.8 м и высоты центра масс кузова вагона над центрами осей колесных пар 2.0 м.

5.1.3 Требования к изготовлению штампованных и кованых пятников должны соответствовать 
ГОСТ 8479 для II группы поковок, для литых пятников и литых пятниковых мест — ГОСТ 977 для 3-й 
группы отливок.

5.1.4 Допускается изготовление пятников из кованых заготовок или проката путем механической 
обработки.

5.2 Требования к конструкции

5.2.1 Допуск соосности отверстия под шкворонь относительно упорной поверхности пятника или 
пятникового места должен быть не более 2 мм в диаметральном выражении (допуск зависимый).

5.2.2 Допуск плоскостности привалочной поверхности пятника должен быть не более 1 мм.
5.2.3 Допуск параллельности опорной и привалочной поверхностей пятника, измеренный в преде

лах диаметра опорной поверхности пятника, должен быть не более 1 мм.

5.3 Требования к материалам

5.3.1 Для изготовления штампованных пятников рекомендуется применять следующие материалы:
- сталь марок ЗОХГСА, 38ХС и 40Х по ГОСТ 4543 (пункт 7.1.2);
- осевая сталь с химическим составом по ГОСТ 4728 (пункты 4.2 и 4.4):
- сталь 45 по ГОСТ 1050 (раздел 5 и пункт 7.1.17);
- сталь 09Г2, 09Г2С. 15ХСНД по ГОСТ 19281 (подпункт 5.2.1.1)
5.3.2 Для изготовления литых пятников и пятниковых мест рекомендуется применять следующие 

материалы:
- сталь марок 20ФЛ. 20Г1ФЛ и 20ГЛ по ГОСТ 977 (раздел 1 и пункт 3.3):
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- сталь марок 20Л и 25Л по ГОСТ 977 (раздел 1 и пункт 3.3). при этом содержание углерода в ста
ли марки 25Л должно быть не более 0,25 %.

5.3.3 Допускается применение других марок стали при условии выполнения требований настоя
щего стандарта.

5.3.4 Механические свойства литых пятников — по ГОСТ 977 (пункт 3.3).
Механические свойства пятниковых мест — в соответствии с конструкторской документацией на 

узел, неотъемлемой частью которого является пятниковое место.
5.3.5 Опорная и упорная поверхности пятников должны иметь твердость не менее 156 НВ для 

поковок, для литых деталей из сталей марок 20Л. 25Л, 20ФЛ, 20Г1ФЛ. 20(71 — не менее 143 НВ. Допу
скается выполнять поверхности с обеспечением требований 5.3.6.

5.3.6 Твердость пятникового места должна составлять:
а) для опорной и упорной поверхностей — не менее 360 НВ;
б) твердость на глубине 2.0 мм от поверхности — не менее 300 НВ или не менее 315 HV. а на 

глубине 10.0 мм — не более 300 НВ или не более 315 HV.
5.3.7 Литые пятники должны быть подвергнуты термической обработке — нормализации или нор

мализации с отжигом первого рода (отпуском). Рекомендуемые режимы термической обработки в за
висимости от применяемой при изготовлении марки стали приведены в ГОСТ 977 (приложение 3).

Виды и режимы термической обработки литых пятниковых мест в соответствии с конструкторской 
и технологической документацией на узел, неотъемлемой частью которого является пятниковое место.

Штампованные и кованые детали должны быть подвергнуты нормализации или нормализации с 
отпуском. Режим термической обработки устанавливают по ГОСТ 8479 (пункт 1.16).

Общее количество термических обработок не должно превышать трех.
5.3.8 Микроструктура стали литых пятников должна быть феррито-перлитной, мелкозернистой. 

Величина зерна должна быть не менее номера 7 по ГОСТ 5639.

5.4 Требования к отливкам и поковкам

5.4.1 Требования к дефектам поверхности литых деталей устанавливают в соответствии с
ГОСТ 977 (пункты 3.5---- 3.12).

5.4.2 Требования к дефектам поверхности поковок устанавливают в соответствии с ГОСТ 8479.
5.4.3 Отливки должны быть обрублены и очищены от формовочной смеси, пригара, окалины, а 

питатели и прибыли удалены по ГОСТ 977 (пункт 3.6). Подрезка и удаление питателей и прибылей ог
невой резкой должны быть проведены до окончательной термической обработки.

5.4.4 Зарезы, выломы, острые кромки и просечки не допускаются. Зарезы должны быть сглажены, 
острые кромки — притуплены.

5.4.5 На литых деталях не допускаются:
- сквозные литейные дефекты;
- горячив и холодные трещины;
- ужимины и утяжины;
- не сваренные с основным металлом холодильники и жеребейки:
- литейные дефекты, выходящие на кромки детали.
5.4.6 На поверхностях литых деталей после механической обработки допускаются без исправле

ния следующие дефекты:
- газовая пористость общей площадью не более 5 % от площади обрабатываемой поверхности. 

Диаметр пор должен быть не более 1.5 мм. глубина пор не более 1.5 мм. количество пор должно быть 
не более двух на 1.0 см2:

- одиночные поверхностные дефекты (газовая, песчаная и усадочная раковины) диаметром не 
более 1.5 мм. глубиной не более 1.5 мм. при их количестве не более трех для каждой обработанной 
поверхности. Расстояние между дефектами не менее 20 мм.

5.4.7 На обрабатываемых поверхностях поковок не допускаются отдельные дефекты при условии, 
что их глубина превышает 75 % припуска на механическую обработку для поковок, изготавливаемых 
ковкой, и 50 % — штамповкой.

5.4.8 Виды, число, размеры и расположение поверхностных литейных дефектов и дефектов по
ковок. подлежащих исправлению и допускаемых без исправления в соответствии с настоящим стан
дартом, а также методы их исправления должны быть указаны в конструкторской и технологической 
документации.
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5.4.9 Виды, число, размеры и расположение допускаемых внутренних литейных дефектов в соот
ветствии с настоящим стандартом, а также сечения для контроля внутренних дефектов должны быть 
указаны в конструкторской и технологической документации.

Не допускается исправление сваркой дефектов пятника из сталей марок ЗОХГСА, 38ХС. 40Х по 
ГОСТ 4543. из осевой стали с химическим составом по ГОСТ 4728 и из стали 45 по ГОСТ 1050.

5.5 Требования надежности

5.5.1 Долговечность (гамма-процентный срок службы и гамма-процентный ресурс) пятников долж
на быть указана в эксплуатационных документах и должна обеспечивать ресурс не менее назначенного 
ресурса вагона на период от начала его эксплуатации до первого планового ремонта, а пятниковых 
мест — не менее назначенного ресурса вагона на период от начала его эксплуатации до капитального 
ремонта.

П р и м е ч а н и е  —  При поставке пятников как отдельных комплектующих значения показателей надежности 
должны быть отражены в паспорте, который оформляют в соответствии с требованиями ГОСТ 2.610 (раздел 8) на 
каждый пятник или на поставляемую партию пятников. Значения показателей надежности поставляемых пятников 
учитывают при комплектовании ими вагонов и установлении срока эксплуатации вагонов до первого планового 
ремонта.

5.5.2 Критериями предельного состояния для пятников и пятниковых мест являются:
- предельный износ отверстия под шкворень;
- трещина длиной более 50 мм;
- излом пятникового места;
- смятие или предельный износ опорной и упорной поверхностей;
- смятие или предельный износ крепежных отверстий пятника.
5.5.3 Перечень критериев предельного состояния пятников и пятниковых мест, а также значения 

характеризующих их параметров (при необходимости) должны быть указаны в эксплуатационных и 
ремонтных документах.

П р и м е ч а н и е  — При самостоятельной поставке пятников (при необходимости) на них разрабатывают ру
ководство по ремонту согласно ГОСТ 2.602 (подраздел 7.1) и сопровождают паспортом по ГОСТ 2.610 (раздел 8). 
В случае поставки в качестве запасных частей к вагону или поставки в составе вагона сведения приводят в руко
водстве по ремонту вагона согласно ГОСТ 2.602 (подраздел 7.1) и руководстве по эксплуатации на вагон по ГОСТ 
2.610 (раздел 5).

5.6 Требования к покрытиям

5.6.1 Способ защиты пятников и пятниковых мест от коррозии должен быть установлен в кон
структорской или технологической документации.

5.6.2 Обрабатываемые опорную и упорную поверхности пятников и пятниковых мест рекоменду
ется не окрашивать.

5.6.3 Необрабатываемые поверхности пятников подлежат окраске. Допускается окраска необра
батываемых поверхностей пятников в составе вагона.

5.6.4 Подготовку поверхности к окрашиванию и окрашивание следует проводить по ГОСТ 7409. 
Допускается применять другие способы и материалы для окрашивания при выполнении требований 
ГОСТ 7409 (раздел 7).

5.6.5 Применяемые для окрашивания поверхностей лакокрасочные покрытия должны соответ
ствовать климатическому исполнению пятника или пятникового места по 5.1.1.

5.7 Требования к маркировке

5.7.1 На каждом пятнике или на каждой детали, содержащей пятниковое место, должна быть на
несена маркировка:

- условный номер предприятия-изготовителя по справочнику [1]:
-  две последние цифры года изготовления;
- обозначение марки стали;
- обозначение типа;
- знак «Т» — в случае наличия твердого слоя на опорной и упорной поверхностях.
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Знаки маркировки наносят ударным способом при изготовлении по 4.3. перечисление а), отлива
ют — при изготовлении по 4.3, перечисление б).

5.7.2 На каедом пятнике должно быть нанесено ударным способом клеймо приемки отдела техни
ческого контроля предприятия-изготовителя.

На каждом пятнике, прошедшем инспекторский контроль, должно быть нанесено ударным спосо
бом клеймо инспекторского контроля в соответствии с ГОСТ 32894.

5.7.3 Маркировку и клейма отдела технического контроля и инспекторского контроля размещают 
на поверхности детали, в зонах, установленных в конструкторской документации, в зависимости от кон
струкции и технологии изготовления пятников, высота знаков маркировки от 10 до 18 мм.

5.7.4 Знаки маркировки должны быть повторены и пояснены в паспорте (при самостоятельной по
ставке пятников) или в руководстве по эксплуатации на вагон (при поставке в составе вагона).

5.8 Требования к комплектности

5.8.1 Пятники, являющиеся объектом самостоятельной поставки, сопровождают паспортом, удо
стоверяющим их соответствие требованиям настоящего стандарта и содержащим:

- наименование изделия:
- наименование, условный номер по справочнику [1] и адрес предприятия-изготовителя;
- обозначение основного конструкторского документа на изделие;
- число пятников в партии.
- информацию о ресурсе, сроке хранения, гарантиях изготовителя;
- свидетельство о приемке, оформленное по ГОСТ 32894 (пункты 7.4.2. 7.4.3);
- сведения о способах утилизации.
5.8.2 Паспорт должен быть упакован по ГОСТ 23170 (подраздел 2.11).

6 Правила приемки
6.1 Для контроля соответствия пятников и пятниковых мест требованиям настоящего стан

дарта следует проводить приемо-сдаточные, периодические и типовые испытания в соответствии с 
ГОСТ 15.309 (раздел 5). Контролируемые показатели и объем испытаний приведены в таблице 1.

Т а б л и ц а  1 — Контролируемые показатели и обьем

Наим енование показателя

Вид испы таний
С труктурны й элемент 

стандарта

и
ф Z х 2 с* п
с  3

оX
6о
7

5
ОXо.
ё

Т
ип

ов
ы

е 1%  
? 2
| |  
8 S

м
ет

од
а 

ко
нт

р
ол

я 
и

 и
сп

ы
та

ни
й

Основные и присоединительные размеры пятников + - - 4.6 7.2

Основные и присоединительные размеры пятниковых мест + - - 4.7 7.2

Прочность при температуре 90 *С при применении неметалли
ческих материалов - - + 5.1.1.1 7.4. 7.6

Прочность при температуре минус 60 ”С - - + 5.1.1.2 7.5. 7.6

Статическая прочность - - + 5.1.2 7.3

Допуск соосности отверстия под шкворень относительно упор
ной поверхности пятника (пятникового места)

+ - - 5.2.1 7.2

Допуск плоскостности приваленной поверхности пятника + - - 5.2.2 7.2

Допуск параллельности опорной и привалочной поверхностей 
пятника

+ - - 5.2.3 7.2
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Окончание таблицы 1

Наименование показателя

Вид испытании Структурный элемент 
стандарта

i f
£ 3

О

Ф

Ф
У

X
а
ф
с

3
аос
.£

I ]
I I

ме
то

да
 к

см
тр

ол
я 

и 
ис

пы
та
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й

Материалы для изготовления 4- - - 5.3.1.5.3.2 7.7

Механические свойства 4- - - 5.3.4 7.8

Твердость опорной и упорной поверхностей пятников ♦ - - 5.3.5 7.9

Твердость опорной и упорной поверхностей пятникового места 4- - - 5.3.6. пере
числение а)

7.9

Твердость опорной и упорной поверхностей пятникового места 
на глубине - + -

5.3.6. пере
числение б)

7.10

Проведение термической обработки 4- - - 5.3.7 7.11

Микроструктура стали - + - 5.3.8 7.12

Требования к отливкам и поковкам по дефектам поверхности + - - 5.4.3—5.4.8 7.13

Требования к отливкам по внутренним дефектам - + 5.4.9 7.14

Требования к покрытиям ♦ - - 5.6 7.13

Требования к маркировке 4- - - 5.7 7.13

Требования к комплектности + - - 5.8 7.13

П р и м е ч а н и я
1 Знак «+» означает необходимость проведения испытаний и проверок, знак «-» — отсутствие необходи

мости проведения испытаний и проверок.
2 Объем типовых испытаний является рекомендуемым и уточняется по ГОСТ 15.309 в зависимости от 

обьема вносимых изменений в конструкцию.

6.2 При приемо-сдаточных испытаниях детали подвергают:
- сплошному контролю по 5.3.1, 5.3.2, 5.3.7 — для каждой партии, по 4.6, 4.7, 5.3.5. 5.3.6, пере

числение а), по 5.4.3—5.4.8. 5.6—5.8 — для каждой детали в партии по 6.3;
- выборочному контролю по 5.2.1—5.2.3 — для трех деталей из партии, по 5.3.4 — для одной 

детали из партии по 6.3.
6.3 К приемо-сдаточным испытаниям металлические детали предъявляют партиями:
- при изготовлении методом литья — партия должна состоять из деталей одной плавки, прошед

ших термическую обработку по одному режиму, регистрируемому автоматическими приборами;
- при изготовлении методом штамповки или ковки — партия должна состоять из деталей, изготов

ленных из одной партии материала, прошедших термическую обработку по одному режиму, регистри
руемому автоматическими приборами.

Число деталей в партии не ограничено.
6.4 Химический состав и механические свойства отливок определяют для каждой партии. Хими

ческий состав определяют на пробах, отбираемых по ГОСТ 7565. Допускается определять химический 
состав на образцах, взятых от пробного бруска или отливки данной партии. Механические свойства 
определяют на образцах, изготовленных из пробных брусков по ГОСТ 977 (пункт 5.4). При отсутствии 
пробных брусков допускается по согласованию изготовителя с потребителем определять механиче
ские свойства на образцах, изготовленных из отливки. При этом минимально допустимые значения 
контролируемых показателей механических свойств должны быть не менее 80 % от величины соответ
ствующих показателей по 5.3.4. Термическую обработку пробных брусков проводят вместе с деталями
8
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данной плавки. Результаты контроля химического состава и механических свойств следует распростра
нять на все детали данной партии. Допускается проводить термическую обработку пробных брусков с 
отливками другой плавки, подвергаемых термической обработке по тому же режиму, при условии его 
контроля и регистрации параметров автоматическими приборами.

При получении отрицательного результата хотя бы по одному показателю химического состава 
все детали данной плавки для отливок или партии для штампованных деталей бракуют.

При получении отрицательных результатов испытаний хотя бы по одному контролируемому по
казателю механических свойств по нему проводят повторные испытания на удвоенном числе образцов, 
изготовленных из пробных брусков той же плавки или отливки той же партии. Если при повторных испы
таниях получен отрицательный результат, отливки и пробные бруски данной плавки подвергают повтор
ной термической обработке или отжигу первого рода с последующим определением всего комплекса 
механических свойств.

Допускается не более двух повторных термических обработок. Количество отжигов первого рода 
(отпусков) не ограничено. После проведения каждой термической обработки или отжига первого рода 
(отпуска) партию отливок испытывают как предъявленную вновь.

6.5 Результаты приемо-сдаточных испытаний оформляют в соответствии с ГОСТ 15.309 (подраз
дел 6.6).

6.6 Периодические испытания проводят не реже одного раза в месяц — применительно к твердо
сти пятникового места на глубине, по остальным показателям — не реже одного раза в год.

6.7 Периодическим и типовым испытаниям подвергают пятники и пятниковые места, выдержав
шие приемо-сдаточные испытания.

6.8 Отбор образцов для периодических испытаний проводят методом отбора с применением слу
чайных чисел по ГОСТ 18321 (подраздел 3.2) из числа деталей, изготовленных за период по 6.6.

Число образцов для испытаний:
- два образца для каждого из видов испытаний по 5.1.1.1 и 5.1.1.2;
- один образец для испытаний по 5.3.6. перечисление б). 5.3.8;
- два образца для испытаний по 5.4.9.
Допускается совмещать несколько видов испытаний на одних образцах.
Проверку по 5.3.6. перечисление б), допускается осуществлять на макете пятникового места, от

литого. прошедшего термическую обработку и упрочнение опорной и упорной поверхностей одинаково 
с выпускаемыми пятниковыми местами.

При получении отрицательного результата по показателям 5.1.1.1, 5.1.1.2, 5.3.6, перечисление б), 
5.3.8. 5.4.9 проводят повторную проверку на удвоенном числе образцов. Если при повторных испыта
ниях хотя бы на одном образце получен отрицательный результат, партия, из которой были отобраны 
образцы, должна быть забракована, а приемка деталей приостановлена до установления и устранения 
причин брака.

6.9 Типовые испытания проводят в соответствии с правилами, установленными ГОСТ 15.309 (при
ложение А). Рекомендуемый объем типовых испытаний приведен в таблице 1.

6.10 Пятники, принятые службой технического контроля предприятия-изготовителя, предъявляют 
к инспекторскому контролю в соответствии с ГОСТ 32894.

7 Методы контроля

7.1 Испытания проводят в помещениях, обеспечивающих нормальные климатические условия по 
ГОСТ 15150 (подраздел 3.15). Условия размещения средств измерения должны соответствовать их 
паспортным данным.

При подготовке и проведении всех видов испытаний необходимо соблюдать требования действу
ющих на железнодорожном транспорте инструкций по охране труда при эксплуатации и техническом 
обслуживании железнодорожного подвижного состава, а также инструкций по правилам проведения 
работ на стендовых установках. Средства измерений должны быть поверены и/или калиброваны, ис
пытательное оборудование аттестовано в соответствии с национальным законодательством'.

* В Российской Федерации — в соответствии с Федеральным законом от 26 июня 2008 г. № 102-ФЗ «Об обе
спечении единства измерений» и ГОСТ Р 8.568— 97 «Государственная система обеспечения единства измерений. 
Аттестация испытательного оборудования. Общие положения».

9
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7.2 Проверку выполнения требований 4.6. 4.7. 5.2.1—5.2.3 контролируют средствами измерения 
с пределами допустимой погрешности измерения в соответствии с ГОСТ 8.051. При измерении разме
ров свыше 500 мм предельная погрешность применяемого метода измерений должна быть не более 
1/3 значений допуска, установленного рабочей конструкторской документацией.

Контроль формы пятника и пятникового места осуществляют калиброванным шаблоном.
Основные и присоединительные размеры определяют по результатам одного измерения.
Контроль диаметра опорной поверхности пятника и пятникового места выполняют на высоте 

11 *0 6 мм. при этом для конического пятника и пятникового места номинальное значение диаметра 
увеличивают на 0.9 мм.

7.3 Проверку требований 5.1.2 выполняют по 7.6. При определении прочности визуально опреде
ляют отсутствие остаточных деформаций и поврехедений пятника или пятникового места.

7.4 При подтверждении климатического исполнения по 5.1.1.1 пятники выдерживают в климатиче
ской камере при температуре от 88 °С до 90 °С в течение не менее 4 ч. затем подвергают испытаниям 
по 7.6. Время между извлечением объекта испытаний из климатической камеры и приложением силы 
не должно превышать 10 мин.

7.5 При подтверждении климатического исполнения по 5.1.1.2 пятники выдерживают в климатиче
ской камере при температуре от минус 60 “С до минус 58 °С в течение не менее 4 ч, затем подвергают 
испытаниям по 7.6. Время между извлечением объекта испытаний из климатической камеры и прило
жением силы не должно превышать 10 мин.

7.6 Пятник опирают на шкворневой узел или макет шкворневого узла с креплением пятника в со
ответствии с КД и прикладывают к его опорной поверхности в вертикальном направлении распределен
ную сжимающую силу. Схема приложения нагрузки указана на рисунке 1 а).

Пятниковое место испытывают в составе части хребтовой балки вагона. Схема приложения на
грузки приведена на рисунке 1 б).

Допускается заменять крепление пятника заклепками на крепежные детали (болты, шпильки).
Для измерения силы следует применять средства измерения с погрешностью не более ± 3 %.
7.7 При приемо-сдаточных испытаниях соответствие материалов для изготовления пятников по 

5.3.1. 5.3.2 контролируют:
- при изготовлении из металла, выплавляемого предприятием-изготовителем. химический состав 

определяют по плавочному анализу ковшовой пробы в соответствии с ГОСТ 12344 — ГОСТ 12365, 
ГОСТ 18895. ГОСТ 22536.0 — ГОСТ 22536.12. ГОСТ 27809;

- при выполнении из проката или слитков марку стали и химический состав устанавливают по 
сертификатам качества.

7.8 Выполнение требований 5.3.4 контролируют по ГОСТ 977 (пункты 5.3—5.6).
7.9 Выполнение требований 5.3.5, 5.3.6, перечисление а), контролируют по ГОСТ 9012 или 

ГОСТ 22761 непосредственно на изделии.
7.10 Выполнение требований 5.3.6, перечисление б), контролируют после порезки детали на об

разцах. вырезанных из опорной и упорной частей пятникового места. Твердость по Бринеллю опреде
ляют по ГОСТ 9012 или ГОСТ 22761. Твердость по Виккерсу — в соответствии с ГОСТ 2999.

Места контроля твердости и сечения, по которым проводят контроль твердости на глубине, долж
ны быть указаны в конструкторской документации.

7.11 Выполнение требований 5.3.7 контролируют путем визуального контроля наличия записей о 
проведении термической обработки в паспорте, сопровождающем каждую партию деталей.

10
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1 - -  пятник: 2  — вертикальны е стенки хребтовой балки вагона или ш кворневой увел: 3  — крепление в соответствии с констр ук
торской документацией: Р  — распределенная нагрузка, действую щ ая на опорную  поверхность

а)

I  — пятниковое место: 2  — хребтовая балка: Р  —  распределенная нагрузка, действую щ ая на опорную  поверхность

6)

Рисунок 1 — Схема приложения нагрузки при подтверждении статической прочности

7.12 Величину зерна по 5.3.8 определяют методом сравнения с эталонными шкалами по ГОСТ 5639 
(подраздел 3.3). Допускается определять величину зерна методом подсчета зерен по ГОСТ 5639 (под
раздел 3.4). Требования к микроструктуре 5.3.8 контролируют визуально на шлифах под оптическим 
микроскопом при увеличениях кратностью 100х и 500х путем сравнения с эталонными микрострукту-

11
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рами. Место вырезки шлифов для контроля микроструктуры должно быть указано в конструкторской 
и технологической документации на расстоянии от поверхностей, подвергшихся упрочнению. Способ 
вырезки и подготовки микрошлифов — в соответствии с ГОСТ 5639. Площадь сечения шлифов должна 
быть не менее 1 см2.

7.13 Требования 5.4.3— 5.4.5. 5.6—5.8 проверяют визуально. 5.5. 9.2 — при анализе документа
ции. Требования 5.4.6—5.4.8 контролируют визуально и универсальным измерительным инструментом.

7.14 Проверку выполнения требований 5.4.9 осуществляют после порезки детали в сечениях, ука
занных в конструкторской документации. Для определения размера дефекта используют измеритель
ный инструмент с пределами допускаемой погрешности в соответствии с ГОСТ 8.051.

8 Упаковка, транспортирование и хранение

8.1 Условия транспортирования и хранения пятников и допускаемые сроки сохраняемости в упа
ковке до ввода в эксплуатацию должны соответствовать требованиям таблицы 2.

8.2 Допускается устанавливать иные условия транспортирования, хранения и допустимые сроки 
сохраняемости в технических условиях на пятники, но не хуже указанных в таблице 2.

8.3 Грунтовку наносят на обработанную привалочную поверхность пятников с выполнением тре
бований 5.6, за исключением пятников с системой крепления, учитывающей силы трения соединяемых 
деталей.

Т а б л и ц а  2

Обозначение условий транспортирования в части воздействия
Обозначение 

условий хранения 
поГОСТ 15150

Допустимый срок 
сохраняемости 

в упаковке 
и консервации, летмеханических факторов

климатических факторов 
и условий хранения 

поГОСТ 15150

Перевозки автомобильным, воздушным, же
лезнодорожным транспортом или в сочета
нии их между собой с общим числом пере
грузок не более четырех

8 (ОЖЗ) 8 (ОЖЗ) 2

П р и м е ч а н и е  — Обозначения условий транспортирования в части воздействия механических факто
ров принимают в соответствии с требованиями национального законодательства*.

9 Указания по эксплуатации

9.1 Эксплуатацию пятника осуществляют в соответствии с эксплуатационными документами, вы
полненными в соответствии с ГОСТ 2.610, на пятник и (или) вагон, в составе которого он применен.

9.2 Сведения о способе утилизации приводят в эксплуатационных документах на пятник и (или) 
вагон, в составе которого он применен.

10 Гарантии изготовителя

10.1 Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие пятников и пятниковых мест требова
ниям настоящего стандарта при соблюдении условий эксплуатации (раздел 9). хранения и транспорти
рования (раздел 8).

10.2 Гарантийный срок должен быть не менее срока от изготовления до планового вида ремонта 
вагона и должен быть установлен в контракте на поставку.

* В Российской Федерации —  в соответствии с ГОСТ Р 51908—2002 «Общие требования к машинам, при
борам и другим техническим изделиям в части условий хранения и транспортирования».
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Приложение А 
(обязательное)

Основные и присоединительные размеры типов пятников

А.1 Основные размеры пятников приведены на рисунках А.1—А.5. Рисунки не определяют конструкцию пят
ников в целом. Пятники с номинальным диаметром опорной поверхности 350 мм и более допускается изготав
ливать с двумя выборками no А.2 (приложение А) и одной или двумя выборками в конусной части пятников по 
рисункам А.4 и А. 5 под крепежные детали.

А — рекомендуемая поверхность д п я  нанесения маркировки

Рисунок А.1 — Пятник типов 1. 3. 4. 5. 8. 9. 12. 13

13
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А  — рекомендуемая поверхность для нанесения маркировки

Рисунок А.2 — Пятник типа 19

14



ГОСТ 34468—2018

А  — рекомендуемая поверхность д п я  нанесения маркировки

Рисунок А.З — Пятник типов 2. 7.11, 14. 18
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А  — рекомендуемая поверхность для нанесения маркировки 

Рисунок А.4 —  Пятник типов 6, 10, 15. 16. 17, 18
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А — рекомендуемая поверхность для  нанесения маркировки

Рисунок А.5 — Пятник типа 19
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А.2 Выборки должны быть шириной от 32 до 36 мм и высотой от 1,0 до 6,5 мм и расположены симметрично 
относительно продольного направления оси вагона в местах С. Форма выборки должна быть установлена в кон
структорской документации.

П р и м е ч а н и е  — В качестве примера формы выборки на рисунке А.6 приведена фаска.

А -А

С — расположение вы борки, т  — ш ирина вы борки; Лв — высота выборки

Рисунок А.6 — Исполнение выборки для пятников с номинальным диаметром опорной поверхности
350 мм и более
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Приложение Б 
(обязательное)

Основные и присоединительные размеры пятниковых мест

Б.1 Конструкция и размеры пятниковых мест приведены на рисунке Б.1 и в таблице Б.1. 

Рисунок не определяет конструкцию пятниковых мест в целом.

Рисунок Б. 1 — Пятниковые места

Т а б л и ц а  Б.1 — Размеры пятниковых мест
В миллиметрах

Тип пятникового 
места

d rfi *2 Л
Конусность упорной 

поверхности а

1 2 8 0 .o 3 ;o
*2.4

90.0,4.7
2

-0,5
3 0 0 ,0 .2 .2

3 3 s o . o : ° j 1:12.5

4 за о .о :® ;* 100.0*^7

5 4о о .о :И :о

S4.0*1,2
. *o.e 

45.0.0.5
6 285,0 2^5

7 305.0Зг'? 9 0 .0^7

8 3S 5 .o iS —

9 1.0
З85.0_3;6

*2.4
ЮО.О.4.7

10 405,0"з]5

П р и м е ч а н и е  — Пятниковые места с номинальным диаметром опорной поверхности 350 мм и более 
допускается изготавливать с выборкой no А.2 (приложение А).
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Приложение В 
(справочное)

Примеры применяемости пятников и пятниковых мест

Т а б л и ц а  В.1 — Применяемость пятников

Количество осей те леке*

Тип пятника по  приложению  А  для  максим альной расчетной 
статической осевой нагрузки, не более

19в кН 
(20 тс)

216 *Н
<22 тс)

220 *Н
(22,5 тс)

230.5 кН 
(23, 5  тс)

245 ж  
(25  тс)

265 «Н 
<27 тс)

294 кН 
<30 тс)

Двухосная тележка
1.2 — — 3.4. 5 . 6 и 7 8 .9 . 10  

и 11
12. 13, 

14 15. 18

Трехосная тележка
1 , 2 16. 17 — 3. 4. 5 и 7 8. 9. 11. 

12. 13. 16 12. 14 —

Четырехосная тележка для пере
дачи нагрузки от соединительной 
балки на надрессорную балку

1.2 — 4. 12 — — — —

Четырехосная тележка для пере
дачи нагрузки от кузова вагона на 
соединительную балку

19 — 19 — — — —

П р и м е ч а н и е  — Знак «— » означает, что для данного сочетания параметров отсутствуют известные 
конструкции.

Т а б л и ц а  В.2 — Применяемость пятниковых мест

М аксимальная расчетная статическая осевая 
нагрузка, но более

196 кН
<20 тс)

220  кН 
(22.6 тс)

230.5 кН 
(23. 5 тс)

245 кН 
(25  тс)

265 кН 
<27 тс)

294 *Н
(30 тс)

Тип пятникового места (приложение Б) 1 . 6 — 2. 7 3 .8 4 .9 5. 10

П р и м е ч а н и е  — Знак «— » означает, что для данного сочетания параметров отсутствуют известные 
конструкции.
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