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(57) 1. Анкер рейкового скріплення, який має хвос-
товик, замурований в шпалу, і верхню частину, що
обмежує бокове переміщення рейки і пристосова-
на для кріплення пружної клеми,  і виконаний із
частково надрізаного і зігнутого прокату, який від-
різняється тим, що прокатом є пластина, причому
бокові надрізані і зігнуті частини пластини виконані
частково або повністю виступаючими над поверх-
нею шпали,  а середня частина пластини,  яка за-
лишилася після надрізування, служить хвостови-
ком.

2. Анкер за п. 1, який відрізняється тим,  що в
верхній частині пластини виконані один або два
отвори або заглиблення.
3. Анкер за п. 2, який відрізняється тим, що стін-
ка, виконана в верхній частині отвору або заглиб-
лення, яка контактує з клемою при її закріпленні,
нахилена до напрямку монтажного насування кле-
ми на рейку.
4. Анкер за п. 1, який відрізняється тим,  що ви-
ступаючі над шпалою кінці надрізаної і зігнутої
частини пластини виконані по формі опорної
частини клеми, наприклад, у вигляді
криволінійного заглиблення.
5. Анкер за п. 1, який відрізняється тим, що верх-
ня частина пластини виконана зігнутою в напрямку
монтажного насування клеми на рейку.
6. Анкер за п. 1, який відрізняється тим,  що
товщина пластини складає 0,15-0,3 висоти
верхньої частини анкера.
7. Анкер за п. 1, який відрізняється тим, що сере-
дня частина пластини, яка залишилася після над-
різування, виконана зігнутою.

Винахід відноситься до будівництва залізнич-
них доріг і може бути використаний при укладанні
безстикової колії.

Відомий анкер рейкового скріплення [1], який
має хвостовик, замурований в шпалу, і верхню
частину, що обмежує бокове переміщення рейки і
пристосована для кріплення пружної клеми. Ці
ознаки співпадають з суттєвими ознаками заявля-
емого винаходу. Анкер виконаний литим, його
верхня частина, що пристосована для кріплення
пружної клеми, виконана з двома нахиленими па-
зами по бокам анкера.

Недоліком анкера цього скріплення є великі
матеріальні і енергетичні затрати на його виготов-
лення. Складна конструкція анкера з пазами і ви-
ступами не дозволяє виконати його з простої заго-
товки шляхом холодної штамповки. Такий анкер
можливо виготовити тільки точним литвом, яке в
декілька разів дорожче, ніж холодна штамповка і
погіршує технологію.

Відомий анкер рейкового скріплення [2], який
має хвостовик, замурований в шпалу, і верхню

частину, що обмежує бокове переміщення рейки і
пристосована для кріплення пружної клеми. Анкер
виконаний з прокату. Ці ознаки співпадають з сут-
тєвими ознаками заявляемого винаходу. Анкер
виконаний із фланцевого профілю, наприклад,
рейки, двутаврової балки, двох швелерів, Т-
подібного профілю.

Недоліком анкера цього скріплення є великі
матеріальні і енергетичні затрати на його виготов-
лення, тому що підібрати із існуючого сортаменту
прокату профіль, що відповідає по розмірам і фо-
рмі анкера, неможливо без доробки профілю з
направленням його значної частини в відходи ме-
талу. Крім того, закріплення фланцевого профілю
в штампі при його деформації утруднене із-за
складної форми профілю.

Найбільш близьким по технічній суті до заяв-
ляємого є анкер рейкового скріплення /3/, який має
хвостовик, замурований в шпалу, і верхню части-
ну, що обмежує бокове переміщення рейки і прис-
тосована для кріплення пружної клеми, і викона-
ний із частково надрізаного і зігнутого прокату. Ці
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ознаки співпадають з суттєвими ознаками заявля-
емого винаходу. Прокатом є кутик, у якого із сере-
дньої частини однієї полки надрізкою і відігненням
сформований хвостовик.

Недоліком анкера цього скріплення є великі
витрати металу, тому що кутики з великою різни-
цею довжини полок відсутні в сортаменті прокату і
доводиться направляти в відхід частину скороче-
ної обрізкою полки, яка слугує стінкою анкера. Крім
того, закріплення кутика в штампі при деформу-
ванні утруднене із-за складної форми кутика.

В основу винаходу поставлена задача в анкері
рейкового скріплення шляхом нової форми його
виконання з пластини забезпечити зниження ви-
трачання металу і затрат на обробку проката.

Для вирішення вказаної задачі анкер рейково-
го скріплення, який має хвостовик, замурований в
шпалу,  і верхню частину,  що обмежує бокове пе-
реміщення рейки і пристосована для кріплення
пружної клеми, виконаний із частково надрізаного і
зігнутого прокату. На відміну від прототипу прока-
том є пластина, причому, бокові надрізані і зігнуті
частини пластини виконані частково або повністю
виступаючими над поверхнею шпали, а середня
частина пластини, яка залишилася після надрізки,
слугує хвостовиком. В верхній частині пластини
виконані одно або два отвори або заглиблення.
Стінка виконана в верхній частині отвору або за-
глиблення, яка контактує з клемою при її закріп-
ленні, нахилена до напрямку монтажного насуван-
ня клеми на рейку.  Виступаючі над шпалою кінці
надрізаної і зігнутої частини пластини виконані по
формі опорної частини клеми, наприклад, у вигля-
ді криволінійного заглиблення. Верхня частина
пластини виконана зігнутою в напрямку монтажно-
го насування клеми на рейку. Товщина пластини
складає 0,15-0,3 висоти верхньої частини анкера.
Середня частина пластини, яка залишилася після
надрізки, виконана зігнутою.

Згадані вище ознаки заявленого винаходу за-
безпечують досягнення технічного результату,
який полягає в зниженні витрачання металу і за-
трат при виготовленні анкера за рахунок виконан-
ня анкера з пластини методом холодної штампов-
ки.

Виконання анкера з пластини, причому, вико-
нання бокових надрізаних і зігнутих частин плас-
тини частково або повністю виступаючими над
поверхнею шпали, а середньої частини пластини,
яка залишилася після надрізки, в якості хвостовика
дає можливість знизити витрачання металу і спро-
стити технологію виготовлення анкера завдяки
використання освоєної промисловістю полоси, яка
розрізається на мірні пластини необхідної довжи-
ни, з яких потім операціями холодної штамповки
без відходів формується стінка, хвостовик і опора
для клеми.

Виконання в верхній частині пластини одного
або двох отворів або заглиблень дозволяє забез-
печити навантаження кінцевих ділянок клеми не-
обхідним зусиллям при переміщенні їх у вказаних
отворах або заглибленнях.

Виконання стінки в верхній частині отвору або
заглиблення, яка контактує з клемою при її закріп-
ленні, нахиленої до напрямку монтажного насу-

вання клеми на рейкудає можливість навантажу-
вати клему з поступовим збільшенням зусилля по
мірі контакту кінців клеми з похилою стінкою отво-
ру і їх повороту в процесі закріплення клеми.

Виконання виступаючих над шпалою кінців
надрізаної і зігнутої частини пластини по формі
опорної частини клеми, наприклад, у вигляді кри-
волінійного заглиблення дозволяє забезпечити
надійне закріплення клеми від можливого спов-
зання з підошви рейки під дією циклічних наванта-
жень від коліс потяга.

Виконання верхньої частини пластини зігнутою
в напрямку монтажного насування клеми на рейку
дає можливість збільшити хід переміщення клеми
під навантаженням в процесі її насування на рейку
в конструкції скріплення з фіксацією клеми на кін-
цевих ділянках і знизити при цьому зусилля на
ричажний інструмент, який переміщує клему.

Виконання пластини з товщиною, що складає
0,15-0,3 висоти верхньої частини анкера, забезпе-
чує оптимальне співвідношення міцності анкера і
витрачання металу на нього.

Якщо товщина пластини буде меншою 0,15
висоти верхньої частини анкера, то міцність анке-
ра виявиться недостатньою. Якщо товщина плас-
тини буде більшою 0,3 висоти верхньої частини
анкера, то нераціонально збільшиться витрачання
металу.

Виконання середньої частини пластини, яка
залишилася після надрізки, зігнутою дає можли-
вість збільшити зусилля опору анкера висмику-
ванню зі шпали.

Суть винаходу пояснюється кресленнями, на
яких зображено:

на Фіг.1 - загальний вигляд анкера в рейково-
му скріпленні;

на Фіг.2 - вид зверху на Фіг.1;
на Фіг.3 - варіант анкера з боковими надріза-

ними частинами пластини, що частково виступа-
ють над поверхнею шпали;

на Фіг.4 - вид зверху на Фіг.3;
на Фіг.5 - вид справа на Фіг.3;
на Фіг.6 - варіант анкера з боковими надріза-

ними частинами пластини, що повністю виступа-
ють над поверхнею шпали;

на Фіг.7 - варіант анкера з вигнутою верхньою
частиною пластини в рейковому скріпленні.

Анкер 1 рейкового скріплення має хвостовик 2,
замурований в шпалу 3,  і верхню частину 4,  що
обмежує бокове переміщення рейки 5 і пристосо-
вана для кріплення пружної клеми 6. Анкер вико-
наний із частково надрізаної і зігнутої пластини 7.
Бокові надрізані і зігнуті частини 8 пластини, які
виконані частково виступаючими над поверхнею 9
шпали 3, мають замуровані в шпалі криволінійні
ділянки, що примикають до хвостовика. При вико-
нанні бокових надрізаних і зігнутих частин 8 плас-
тини, які виконані повністю виступаючими над по-
верхнею 9 шпали 3, мають плоску форму.
Середня частина пластини, яка залишилася після
надрізки, слугує хвостовиком 2. В верхній частині 4
пластини виконано отвір 10, в якому розміщено
обидва кінця 11 клеми. Замість отвору для розмі-
щення клеми в пластині може бути виконано за-
глиблення. Отворів або заглиблень в верхній час-



5 81679 6

тині пластини може бути два, окремо для кожного
кінця клеми. Стінка 12, що виконана в верхній час-
тині отвору 10 або заглиблення в анкері і контак-
тує з клемою б при її закріпленні, нахилена до на-
прямку монтажного насування клеми на рейку.
Кінцеві ділянки 11 клеми, що переміщуються в
напрямку насування на рейку, змінюють кут нахи-
лу, і зусилля натиску великої петлі клеми на рейку
поступово збільшується. Виступаючі над шпалою
кінці надрізаної і зігнутої частини 8 пластини вико-
нані по формі опорної частини клеми, наприклад, у
вигляді криволінійного заглиблення 13. Ці заглиб-
лення дозволяють фіксувати клему при її закріп-
ленні на рейці в певному положенні і запобігають
сповзанню клеми з рейки під дією бокових наван-
тажень з його боку.

Можливий варіант виконання анкера рейково-
го скріплення, у якого верхня частина 4 пластини
виконана зігнутою в напрямку монтажного насу-
вання клеми на рейку. Тоді кінці 11 клеми в проце-
сі насування на рейку переміщуються по нижній
поверхні вигнутої частини 4 пластини. Від спов-
зання з анкера клема утримується похилою части-
ною своїх кінцевих ділянок, що контактують зі стін-
кою 12 в верхній частині отвору 10.

Товщина пластини 7 складає 0,15-0,3 висоти
верхньої частини анкера. Для представленого
скріплення оптимальне співвідношення товщини
пластини, що дорівнює 12мм, до висоти верхньої
частини анкера, що дорівнює 55мм, складає 0,22.

Середня частина пластини, яка залишилася
після надрізки, виконана зігнутою, наприклад, з

утворенням петлі 14 на кінці хвостовика 2 із утво-
реної після надрізки більш широкої на кінці части-
ни пластини. Поза плоскості пластини над петлею
14 анкера після його замуровування утворюється
високий шар бетону, який перешкоджає висмику-
ванню анкера.

При монтажі скріплення на бетонну шпалу 3 з
замурованими в неї анкерами між ними уклада-
ється ізолююча прокладка 15. На прокладку вста-
новлюється рейка 5 і між підошвою рейки і верхні-
ми частинами 4 анкерів вставляються ізолюючі
вкладиші 16, які передають бокові зусилля від
рейки на анкер. На вкладиш 16 великою петлею
укладається клема 6, яка насувається на рейку
ричажним інструментом. Кінцеві ділянки 11 клеми
засуваються в отвір 10 анкера, а опорні ділянки
клеми входять в заглиблення 13 анкера.

Виготовлення анкера з пластини методом хо-
лодної штамповки зменшує витрачання металу на
15% порівняно з технологією виготовлення анкера
зі стандартного кутика з довжиною однієї полки
125мм, а іншої - 80мм, тому що коротку полку до-
водиться зрізати до довжини 50мм. Крім того, зни-
жуються затрати на штамповку анкера із пластини,
яка має більш просту форму, ніж кутик, тому що
спрощується штамп і кількість технологічних опе-
рацій.

Джерела інформації:
1. Патент РФ 2125626, кл. Е01В9/30.
2. Патент РФ 2252286, кл. Е01В9/30.
3. Патент України 49368, кл. Е01В9/30.
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