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ВСТУП  

Капітальний ремонт – це основний, найбільш трудомісткий вид ремонту 
колії, який на мережі залізниць України виконується колійною машинною 
станцією (КМС) поточним способом із використанням комплексу важких 
колійних машин.  

Основні роботи, які є головним етапом ремонту, виконуються у «вікно». 
В організації ремонту колії визначення часу «вікна» – одне з найважливіших 
питань, яке вирішується спільно працівниками служб колії й перевезень. 
Тривалість «вікна» залежить від багатьох умов, у тому числі від типу 
верхньої будови колії, задіяних колійних машин, обсягу капітального 
ремонту на даній ділянці, інтенсивності руху поїздів на ділянці, а також від 
економічних факторів. 

За своєю структурою методичні вказівки відповідають Положенню про 
проведення планово-запобіжних ремонтно-колійних робіт на залізницях 
України [1] і Інструкції з улаштування та утримання колії залізниць 
України [2]. 

1. ЗАГАЛЬНІ  ПОЛОЖЕННЯ  

1.1. Основні положення 
з проектування технологічних процесів реконструкції 

та капітального ремонту колії 

Методичні рекомендації є основою для проектування робочого техноло-
гічного процесу реконструкції та капітального ремонту колії.  

Реконструкція колії призначається на коліях I-III і IV (з вантажонапруже-
ністю більше 30 млн т·км брутто/км за рік) категорій. Реконструкція колії пе-
редбачає укладання рейко-шпальної решітки з новими рейками, шпалами і 
скріпленнями [1]. 

Посилений капітальний ремонт колії призначають на коліях IV (з ванта-
жонапруженістю 30 млн т·км брутто/км за рік і менше) і V (з вантажонапру-
женістю більше 15 млн т·км брутто/км за рік) категорій. Посилений капіталь-
ний ремонт передбачає укладання рейко-шпальної решітки зі старопридат-
ними ) рейками та новими шпалами і скріпленнями. 

Капітальний ремонт колії призначають на коліях V (з вантажонапружені-
стю 15 млн т·км брутто/км за рік і менше), VI і VII категорій. Капітальний 
ремонт передбачає укладання рейко-шпальної решітки з старопридатними 
рейками, шпалами ) і скріпленнями.  
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Як правило, ці роботи виконують колійні машинні станції (КМС або 
ЦМКР), оснащені високопродуктивними машинами і механізмами. 

Для виконання ремонтів КМС розробляє робочий технологічний процес 
виконання колійних робіт, який є детальним планом їх найбільш ефективної 
організації. Це дозволяє виконувати роботи у зазначений термін із високою 
якістю та мінімальними витратами праці. 

Технологічний процес повинен розроблятися відповідно до Положення 
[1], що відповідає інструкціям та технічним вказівкам [2-7].  

Робочі технологічні процеси розробляються на основі типових технологі-
чних процесів [8-11] з урахуванням усіх особливостей місцевих умов. 

У розробці технологічного процесу необхідно керуватися такими поло-
женнями. 

1. Технологічні процеси повинні передбачити найбільш ефективне вико-
ристання технічних засобів залізничного транспорту, поліпшення викорис-
тання колійних машин, передового досвіду і досягнень науки з метою підви-
щення якості та темпу робіт у «вікно». 

2. Кількісний склад КМС встановлюється розрахунком з урахуванням ма-
ксимальної механізації робіт і найбільш ефективного використання машин та 
механізмів основного виробництва. У середньому він може складати 100-
200 чол. Кількісний склад бригад під керівництвом невивільненого бригадира 
повинен бути в межах 8-12 чол., якщо бригадир вивільнений– 15-20 чол. 

3. Основні роботи виконуються із застосуванням машин у «вікно» трива-
лістю 4-7 годин. 

4. Час на оформлення закриття перегону і пробіг першої машини до місця 
робіт приймається за наявності автоблокування – 6 хв, без автоблокування – 
12 хв, час на зняття напруги в контактній мережі – 8 хв. 

5. Трудові витрати на виконання робіт з ремонту колії визначаються за 
технічними нормами, з урахуванням витрат праці машиністів, що обслуго-
вують колійні машини й механізми. 

6. Технологічні процеси повинні бути розроблені таким чином, щоб після 
виконання комплексу основних робіт у «вікно» і основних робіт після цоьго 
стан колії забезпечував можливість безпечного руху поїздів із такими швид-
костями: по закінченні «вікна» після відкриття руху пропуск перших одного 
– двох поїздів зі швидкістю 25 км/год і наступних – 60 км/год, наприкінці ро-
бочого дня повинна бути відновлена нормальна швидкість, установлена гра-
фіком руху, але не більше 100 км/год. 

Швидкість більше 100 км/год установлюється після стабілізації колії (або 
пропуску не менш 350 тис. т брутто) та особистої перевірки його стану нача-
льником дистанції колії. 

7. Очищення щебеню виконується щебенеочисними машинами. 
8. Виправлення колії з суцільним підбиттям шпал виконується у «вікно» 

машиною ВПО-3000, ВПР-02 чи іншими машинами перед відкриттям пере-

5



 

 

гону. Під час опоряджувальних робіт виконується повторне суцільне підбит-
тя шпал машиною типу ВПР. 

Виправлення колії в місцях відступів від норм після проходу машини 
ВПО-3000 виконується машиною типу ВПР або із застосуванням електро-
шпалопідбійок. 

9. Нормальні зазори в стиках встановлюються одночасно з укладанням 
ланок колії. 

10. Щебеневий баласт вивантажується з хопер-дозаторів, як правило, 
тричі: перед роботою машини ВПО-3000 – по всій ширині баластної призми, 
після роботи машини ВПО-3000 – на кінці шпал і під час опоряджувальних 
робіт – у місцях нестачі. 

11. Рихтування колії в «вікно» виконується спочатку з постановкою на вісь 
за допомогою РГУ, потім суцільно за допомогою машин; під час опоряджува-
льних робіт за допомогою машин, у тому числі у кривих за розрахунком. 

12. Для визначення кількості робітників, зайнятих на виконанні окремих 
робіт, у відомості підрахунку трудових витрат допускається відхилення по 
завантаженню у бік збільшення до 10 %, у бік зменшення до 5 %. 

13. Тривалість робочого дня вісім годин при 40-годинному робочому ти-
жні. Обідня перерва під час виконання основних робіт у «вікно» тривалістю 
до п’яти годин надається після відкриття перегону для руху поїздів. У разі 
тривалості «вікна» більше п’яти годин обідня перерва надається бригадам по 
черзі по мірі їх звільнення з робіт у потоці. 

14. Пояснювальна записка повинна містити: 
– характеристики колії до ремонту та після ремонту; 
– умови проведення робіт; 
– необхідні розрахунки для побудови графіків проведення робіт; 
– графіки проведення основних робіт у «вікно», після «вікна» та по днях; 
– відомість витрат праці; 
– опис організації робіт; 
– виробничий склад КМС; 
– перелік необхідних машин, механізмів і колійного інструменту; 
– техніко-економічні розрахунки для оцінки розробленого технологічного 

процесу; 
– розробку заходів щодо забезпечення безпеки руху поїздів під час вико-

нання колійних робіт; 
– заходи та вимоги щодо техніки безпеки під час виконання робіт.  

1.2. Вимоги до оформлення курсового проекту 

Курсовий проект оформляється у вигляді пояснювальної записки з усіма 
необхідними розрахунковими схемами та графіками. Вихідні дані до курсо-
вої роботи наведено в додатку З. 
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Пояснювальна записка, схеми й графіки в обов’язковому порядку оформ-
люються згідно з методичними рекомендаціями до дипломного проектування 
[12] та вимогами ДСТУ 3008-95 [13]. 

Записка повинна мати обкладинку, титульний лист із підписом виконавця 
проекту, бланк завдання, зміст, вступ, додатки (у разі необхідності), перелік 
використаної літератури. У переліку літератури наводяться тільки ті джерела, 
на які маються посилання в тексті пояснювальної записки. 

Проект виконується студентом після вивчення рекомендованої завданням 
літератури. Склад проекту повинен відповідати завданню. 

2. ДОБОВА  ПРОДУКТИВНІСТЬ  КОЛІЙНОЇ  МАШИННОЇ  
СТАНЦІЇ  І  ДОВЖИНА  ФРОНТУ  РОБІТ  У  «ВІКНО» 

Перш ніж приступити до безпосереднього проектування технологічного 
процесу комплексу колійних робіт необхідно встановити необхідну добову 
продуктивність і фронт робіт. 

Вихідними даними для розрахунку є річна програма робіт і тривалість се-
зону, протягом якого можливо виконувати ремонт колії. 

Середня щоденна продуктивність робіт із ремонту у кілометрах ланкової 
колії дорівнює  

 д = − ∆
Аl

N N
, (2.1) 

де A  – річна програма, км; 
 N  – кількість робочих днів у сезоні; 
 N∆  – резерв на непередбачені втрати часу, приймають 

(0,1...0,12)N N∆ = . 
Під час ремонту безстикової колії укладання плітей після обкатування ві-

дремонтованої ділянки приводить до необхідності збільшення щоденної про-
дуктивності КМС, щоб забезпечити виконання програми робіт у заданий те-
рмін. Облік зазначених особливостей може бути зроблений за формулою 

 д
бк

=
− ∆ −

Аl
N N N

,  (2.2) 

де бкN  – кількість робочих днів, необхідних для заміни інвентарних рейок 
плітями безстикової колії. 

У разі ремонту безстикової колії з попередньою заміною плітей на інвен-
тарні рейки  
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 д
бк2

=
− ∆ −

Аl
N N N

.  (2.3) 

При цьому бкN  дорівнює 

 бк бк
фр

=
АN

l
, (2.4) 

де бк
фрl  – величина фронту робіт з укладання безстикової колії чи заміни ста-

ропридатних плітей інвентарними рейками, рекомендується приймати 
бк
фр 1,8...3,6=l  км. 

Визначивши необхідну щоденну продуктивність КМС, розраховують 
фронт робіт у «вікно», що дорівнює 

 фр д= ⋅l l d , (2.5) 

де d  – періодичність надання «вікон» або кількість днів, протягом яких 
«вікно» виділяють один раз. У курсовому проекті рекомендується 
прийняти d таким, щоб фрl  було в межах 1,5-2,0 км;  

 фрl  – довжина фронту робіт, яка повинна бути кратною довжині ланки, 
для чого повинна округлюватись в більший бік. 

 
Запитання для самоконтролю 
 
1. Від чого залежить середня щоденна продуктивність робіт? 
2. Який резерв на непередбачені втрати часу? 
3. Які межі величини фронту робіт з укладання безстикової колії? 
4. Яка кратність довжини фронту робіт? 
5. Від чого залежить довжина фронту робіт? 

3. ВИБІР  КОМПЛЕКТУ  МАШИН  
ДЛЯ  ВИКОНАННЯ  ОСНОВНИХ  РОБІТ  У «ВІКНО» 

Вибір комплекту машин залежить від конструкції верхньої будови колії 
(ВБК) до та після ремонту, а також від прийнятої технології робіт. Розгляне-
мо вибір комплекту машин на прикладі. Нехай конструкція ВБК до ремонту 
така: рейки типу Р65, 25l =  м, дерев’яні шпали (ДШ), скріплення ДО (кости-
льне), баласт-щебінь (Щ) 25/20 (де чисельник – товщина щебеню, а знамен-
ник – товщина піщаної подушки, см), забрудненість баласту 35δ =  %; а після 
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ремонту – рейки типу Р65, короткі пліті ( пл 800l <  м), залізобетонні шпали 
(ЗБШ), скріплення КБ, баласт Щ 40/20. 

Тоді у вікно потрібно виконати такі роботи: 
– прибирання бруду з поверхні баластної призми; 
– виривання рейко-шпальної решітки (РШР) з баласту; 
– очищення щебеню (або часткову вирізку гравію з залишенням у якості 

подушки 25 см під шпалою, якщо до ремонту під шпалами був гравій); 
– розболчування стиків; 
– розбирання РШР; 
– планування баласту; 
– прибирання з баласту шпал, що відірвалися під час розбирання колії; 
– укладання РШР; 
– улаштування нормальних стикових зазорів; 
– постановку накладок та зболчування стиків; 
– поправку шпал по мітках; 
– рихтування колії з постановкою на вісь; 
– вивантаження щебеню; 
– баластування колії (у разі необхідності); 
– засипання баластом РШР; 
– виправлення колії в плані, профілі та за рівнем із підбиванням баласту 

під шпалами; 
– засипання баластом кінців шпал (після підбивання шпал машиною типу 

ВПО) та їх торців (після рихтування колії); 
– вибіркове виправлення колії з підбиванням шпал у місцях, що лишилися 

невиправленими після ВПО (це місця зарядження та розрядження ВПО, міс-
ця перешкод для ВПО, можливо стики колії); 

– заготівля та укладання рейкових рубок; 
– підготовка місць зарядження ВПО та ЩОМ; 
– улаштування ізолюючих стиків; 
– очищення щебеню (або вирізка гравію, якщо до ремонту під шпалами 

був гравій) вручну в місцях перешкод для машин; 
– розбирання та укладання тимчасового переїзного настилу. 
Прибирати бруд з поверхні баластної призми може машина ЗУБ або ма-

шини СМ-2 чи СМ-3. 
Виривати РШР з одночасним очищенням щебеню (або вирізкою гравію, 

якщо до ремонту під шпалами був гравій) може машина типу ЩОМ (у нашо-
му прикладі можна взяти ЩОМ-4). 

Розболчувати стики може бригада монтерів колії (МК). 
Розбирати РШР з ДШ може укладальний кран типу УК 25/9. 
Планувати баласт може трактор-планувальник або автогрейдер. 
Прибирати з баласту шпали, що відірвалися під час розбирання колії, мо-

же бульдозер, обладнаний вилами. 
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Укладати РШР із ДШ може укладальний кран типу УК 25/9; РШР із ЗБШ 
– укладальний кран типу УК 25/9-18. 

Нормальні стикові зазори влаштовуються одночасно з укладанням РШР 
двома МК за допомогою каліброваних металевих пластинок, їм може допо-
магати трактор з торцевою плитою, який підштовхує ланку, що укладається. 

Постановку накладок і зболчування стиків виконує бригада МК, одночас-
но на ділянці зі ЗБШ вона може робити поправку шпал по мітках. 

Рихтування колії з постановкою на вісь частіше всього робиться за допо-
могою моторного рихтувальника типу РГУ-1. 

Вивантажувати щебінь у нашому випадку потрібно пошарово, оскільки 
небажано вивантажувати за один раз щебінь шаром, який засипає рейки (то-
му для рейок Р65 товщина шару баласту, що вивантажується, не повинна пе-
ревищувати 20 см). Товщина останнього шару баласту не повинна перевищу-
вати 10 см, оскільки машини типу ВПО або ВПР, з допомогою яких колія ви-
правляється в профілі та за рівнем, можуть підняти колію на висоту, що не 
перевищує 10 см. У нашому випадку треба підняти колію на 15 см (40…25). 
Тому товщина першого шару баласту повинна дорівнювати 10 см. Це можна 
зробити за допомогою хопер-дозаторної вертушки (ХДВ). Після цього за до-
помогою електробаластера ЕЛБ-3 можна забаластувати колію на перший 
шар. Услід за цим за допомогою ХДВ треба вивантажити другий шар баласту 
(у нашому прикладі лишилось вивантажити 5 см під шпалою).  

Якщо потрібно ставити колію на новий баласт, то товщина першого шару 
не повинна перевищувати 20 см; тому, якщо товщина баласту, який потрібно 
уложити в колію, не перевищує 30 см, то його можна вивантажити в два ша-
ри, а якщо вона більша 30 см, то в три шари. 

Виправляти колію в профілі й за рівнем із суцільним підбиванням шпал 
можна за допомогою машини типу ВПО, наприклад, типу ВПО-3000. 

Рихтування колії можна виконати, наприклад, баластером з навісним рих-
тувальним приладом ЕЛБР-3 або машиною Р-2000 та ін. 

Або можна виконати одночасне виправлення колії в профілі й за рівнем із 
суцільним підбиванням шпал та рихтуванням колії за допомогою машин ти-
пу ВПО-3000М або ВПО-3-3000. 

Засипати баластом кінці шпал можна за допомогою малої ХДВ (ХДВм).  
Вибіркове виправлення колії з підбиванням шпал у місцях, що лишилися 

невиправленими після роботи ВПО, можна виконати за допомогою машин 
типу ВПР або електрошпалопідбійок. 

Усі інші роботи виконують бригади монтерів колії. 
Рекомендується до початку розрахунку тривалості «вікна» накреслити 

схему розташування машин та бригад для роботи у «вікно» з необхідними ін-
тервалами. При цьому треба мати на увазі, що довжина господарських поїз-
дів, які мають у своєму складі несамохідні колійні машини, повинна включа-
ти, окрім довжини машини, довжину локомотива та турного вагона. У випад-
ку самохідних колійних машин довжина господарського поїзда буде дорів-

10



 

 

нювати довжині самої машини. При цьому треба мати на увазі, що відстань 
поміж машинами повинна бути не меншою 25 м, такою ж повинна бути від-
стань між машиною та бригадою, якщо бригада працює слідом за машиною. 
Якщо бригада працює перед машиною, то відстань поміж ними повинна бути 
не меншою 50 м. 

 
Запитання для самоконтролю 
 
1. Від чого залежить комплект машин для основних робіт? 
2. Які машини можуть прибирати бруд з поверхні баластної призми? 
3. Які машини можуть виривати РШР з баласту? 
4. Яка технологія баластування колії? 
5. Які роботи виконують бригади монтерів колії під час основних робіт? 

4. ВИЗНАЧЕННЯ  ДОВЖИНИ  ГОСПОДАРСЬКИХ  ПОЇЗДІВ  

Усі окремі поїзди з технологічного ланцюжка машин, крім самохідних, 
мають у своєму складі локомотив та турний вагон довжиною 

 p м тур лок= + +nL l l l , (4.1) 

де турl , локl  – довжина відповідно турного вагона i локомотива, м; 

 мl  – довжина машини (це може бути довжина ВПО-3000 або іншої 
машини), м. Треба мати на увазі, що ВПО-3000, ЩОМ-4, ЕЛБ-
3 та стандартна вертушка з хопер-дозаторів потребують дво-
секційного локомотива або дві секції односекційних локомоти-
вів. 

Довжина колійних машин, локомотивів i вагонів наведена в дод. В. 
Довжина колієрозбирального поїзда 

 кр лок кр пн пн пм пм пл тур= + + ⋅ + ⋅ + +L l l п l п l l l , (4.2) 

де крl  – довжина прийнятого колієукладального крана, м;  
 пнl , пмl , плl  – довжина платформ немоторної, моторної та лебідочної, м 

(треба мати на увазі, що в робочому поїзді, у склад якого 
входить кран, повинна бути платформа прикриття, яка під 
час руху поїзда розміщається під стрілою крана, але в роз-
биральному поїзді її роль може зіграти лебідочна плат-
форма, тому в колієрозбиральному поїзді окремої плат-
форми прикриття нема). 
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Кількість моторних (самохідних) платформ визначається з умови забез-
печення перетягування пакетів ланок уздовж складу колієрозбирального по-
їзда. Звичайно такі платформи розташовуються через 10 немоторних плат-
форм із урахуванням довжини троса 150 м. У разі застосування обвідних ро-
ликів можливе розміщення моторних платформ через 15 немоторних. Крім 
того, потрібна ще одна моторна платформа для перевезення пакетів ланок від 
робочої (хвостової) частини поїзда до основної. Наприкінці колієрозбираль-
ного поїзда розміщується лебідочна платформа, яка має трос довжиною 250 
м, що дозволяє розмістити між нею та моторною платформою до 16 немото-
рних платформ. 

Кількість немоторних платформ визначається за формулою 

 ф
пн пл

лн яр

К=
l

n
l п

, (4.3) 

де ярп  – кількість ланок або ярусів у пакеті (дод. Б); 
 плК  – кількість платформ під один пакет, плК =1 для ланок довжиною 

12,5 м, плК =2 для ланок довжиною 25 м. 
При цьому кількість платформ, що розраховані з виразу (4.3), слід округ-

ляти в більший бік: при плК =1 до цілої величини, а при плК =2 до парної ве-
личини. Кількість моторних платформ колієрозбирального поїзда визнача-
ється з виразу 

 пн
пм

16 1
10
−

= +
nn . (4.4) 

Довжина колієукладального поїзда визначається за тими самими  прин-
ципами, що й довжина колієрозбирального поїзда. Однак, обчислюючи його 
довжину, необхідно враховувати, шо замість лебідочної платформи він має 
звичайну платформу прикриття. Тому кількість немоторних платфом розра-
ховується з виразу (4.3). Але треба мати на увазі, що кількість ланок або яру-
сів у пакеті може відрізнятись від їхньої кількості в пакеті колієрозбираль-
ного поїзда. Кількість моторних платформ буде дорівнювати 

 пн
пм 1

10
= +

nn . (4.5) 

Для того, щоб знайти кількість хопер-дозаторних вагонів, спочатку необ-
хідно за табл. 4.1 визначити параметри баластного шару після ремонту в за-
лежності від категорії ділянки. 
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Таблиця4.1 

Геометричні розміри баластного шару 

Категорія 
колії 

Вантажонапруже-
ність, млн т·км брутто 

на 1 км за рік 

Товщина 
баластного шару, см 

Ширина плеча 
баластної призми, см 

1* >80 40/20 45 

2 50…80 40/20 45 

3 30…50 35/20 40 

4 15…30 30/20 35 

5 5…15 25/20 30 

6 <5 25/20 25 

Примітка : * Наведені дані дійсні тільки для курсового проекту. 
1. У знаменнику товщина піщаної подушки. 
2. Для подушки із гравію товщина шару щебеневого баласту зменшується на 5 см за ра-

хунок збільшення на цю величину товщини подушки. 

Довжина хопер-дозаторної вертушки визначається з виразу 

 хдв хд хд лок лок тур тур= + +l n l n l n l , (4.6) 

де хдl , турl , локl  – довжина відповідно хопер-дозаторного вагона, турного 
вагона i локомотива, м; 

 хдn , локn , турn  – кількість хопер-дозаторів, локомотивів та турних ваго-
нів. 

Кількість хопер-дозаторів у одній стандарній вертушці повинна бути в 
межах 20…25 вагонів. Якщо необхідно використовувати більшу кількість ва-
гонів, формуються дві або декілька вертушок. Якщо ж ваш состав формуєть-
ся з декількох стандартних вертушок, то кількість двосекційних локомотивів 
та турних вагонів повинна відповідати кількості стандартних вертушок у по-
їзді. 

Потрібна кількість хопер-дозаторів визначається з даного виразу та окру-
гляється до цілого числа 

 щ щ
хд ф

хд

2− ∆
=

W W
n L

W
, (4.7) 

де щW  – об’єм баласту, що вивантажується з хопер-дозаторів за нормами 
на 1 км, м3 (дод. Г чи Д); 

 хдW  – обсяг баласту в одному хопер-дозаторі, хд 36...44W =  м3; 
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 щ∆W  – об’єм щебеню, який потрібно резервувати на малу вертушку, у 
розрахунку на 1 км (100 м3/км). При цьому треба мати на увазі, 
що за нашою технологією ми використовуємо дві малі вертушки 
(одну – в основні роботи, а другу – в опоряджувальні). 

Довжина малої хопер-дозаторної вертушки: 

 хдв хд хд тур лок= + +мl n l l l ; (4.8) 

 щ
хд ф

хд

∆
=

W
n L

W
. (4.9) 

Приклад ланцюжка машин наведений на рис. 4.1. 

ЩОМтурнакоп. частина локлок

голчастина гол частина

lЩОМlбезlбез

Коліїрозбиральний поїзд

lбез
роботи після
укладання колії

lбезlбез

живильна частина лок

лок

lбез

турЭЛБ

l1
ХДВlбезlбез

локтур

lЭЛБ

локтур

l2
ХДВlбез

ВПО

lбез

лок тур

lВПО

лок тур

l4
ХДВ

Коліїукладальний поїзд

lбез

розболчування стиків

ВПР

lВПРlбез  

Рис.4.1. Технологічний комплект машин 

Запитання для самоконтролю 
 
1. Який склад поїздів з несамохідними машинами? 
2. Яка довжина поїзду із самохідними машинами? 
3. Коли використовують в складі поїзду двосекційний локомотив? 
4. Як використовуються моторні платформи? 
5. Яка кількість хопер-дозаторів у одній стандарній вертушці? 
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5. РОЗРАХУНОК  НЕОБХІДНОЇ  ТРИВАЛОСТІ  «ВІКНА» 

Тривалість «вікна», яка необхідна для виконання колійних робіт, знахо-
диться з виразу 

 o р вед з= + +T t t t , (5.1) 

де рt  – час, необхідний для розгортання робіт, з урахуванням часу на за-
криття перегону, хв; 

 ведt  – час роботи ведучої машини (під час реконструкції чи капітального 
ремонту колії – час роботи колієукладача чи колієрозбиральника, 
того з них, що працює повільніше) хв; 

 зt  – час, необхідний для згортання робіт і відкриття перегону для про-
пуску графікових поїздів, хв. 

Час роботи ведучої машини визначається за формулою 

 м м в= αt VH , (5.2) 

де V  – обсяг роботи, що виражений в одиницях вимірника та прийнятий в 
технічних нормах часу (км, м, ланка і т. д.); 

 мH  – технічна норма часу роботи на вимірник, маш.-хв; 
 вα  – коефіцієнт додаткових витрат часу в «вікно». 

Час роботи бригади монтерів колії дорівнює 

 ч
бр

бр

α
=

VHt
п

, (5.3) 

де брп  – кількість робітників у бригаді; 
 V  – обсяг робіт;  у кожному випадку визначається довжиною ділянки, 

на якій необхідно його виконати; 
 чH  – технічна норма витрат праці на вимірник, люд.-хв. Для виконання 

курсового та дипломного проекту технічні норми часу на різні ро-
боти можна взяти з дод. Ж чи з типових технологічних процесів 
[9-11]; 

 α  – коефіцієнт додаткових витрат часу. За допомогою α  враховують-
ся додаткові витрати часу на пропуск поїздів, переходи в робочій 
зоні і фізіологічний відпочинок під час робіт у «вікно», після «вік-
на», у підготовчий і заключний періоди. Його значення для кож-
ного періоду знаходять за формулою 
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 р
3

р
1

T

T
α =

−∑ it
, (5.4) 

де рT  – тривалість робочої зміни, що дорівнює 480 хв, або тривалість «вік-
на»; 

 1t  – час на переходи в робочій зоні (12 хв на 1 км переходів); 
 2t  – час на фізіологічний відпочинок після кожної години роботи, крім 

передобідньої та останньої (10 хв щогодини). 
 3t  – час, витрачений на пропуск поїздів, що залежить від типу огоро-

дження і умов руху поїздів(одноколійна чи двоколійна ділянка). 
У курсовому проекті рекомендується визначати величину коефіціента α в 

залежності від кількості головних колій та пар поїздів згідно з додатком А. 
Тривалість виконання ведучої роботи з укладання нових або розбирання ста-
рих ланок укладальним краном визначається за формулою 

 фр
вед вед

лн

= ⋅αв

l
t H

l
, (5.5) 

де фр

лн

l
l

 – обсяг роботи машини на ділянці довжиною lфр, дорівнює кількості 

ланок, що укладають або розбирають; 
 ведH  – технічна норма часу на укладання чи розбирання однієї ланки, 

хв/ланку. 
 лнl  – довжина ланки; у курсовому проекті приймається лн 25l =  м (якщо 

згідно з вихідними даними до ремонту довжина ланки дорівнює 
12,5 м, то стики розболчують через ланку).  

Час на розгортання i згортання робіт визначається в залежності від при-
йнятої технологічної схеми виконання ремонту колії. 

Основа схеми розгортання робіт показана на рис.5.1. При цьому прийня-
то, що ведучою машиною є колієукладальний кран. 

У випадку, коли капітальний ремонт або реконструкція колії виконується 
з очищенням баласту машиною ЩОМ (рис.5.1, а), час розгортання може до-
рівнювати 

 р 1 2 3 4 5= + + + +t t t t t t , (5.6) 

де 1t  – час на оформлення закриття перегону та npoбіг першого робочого 
по їзда від станції до місця виконання робіт, хв; 

 2t  – час, необхідний для зарядки ЩОМ; приймають 2 15t = хв· вα ; 
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 3t  – інтервал часу між початком очищення баласту i початком розбол-
чування стиків, хв; 

 4t  – інтервал часу між початком розболчування стиків i початком роз-
бирання колії, хв; 

 5t  – інтервал часу між початком розбирання i початком укладання колії, 
хв. 

Інтервали часу 3t , 4t , 5t  визначають за формулою (5.2), враховуючи, що 
до чергової роботи можна приступити тільки після того, коли буде викона-
ний визначений обсяг попередньої роботи i звільниться ділянка, достатня для 
розміщення техніки та людей з урахуванням технологічних інтервалів безпе-
ки. 

Так, обсяг роботи з очищення баласту, який необхідно виконати, щоб 
можна було почати розболчування стиків, кількісно дорівнює довжині ділян-
ки, яку займає поїзд з машиною ЩОМ, технологічному розриву між маши-
ною ЩОМ та бригадою, що виконує розболчування.  

Об’єм роботи з розболчування стиків знайдемо з урахуванням того, щоб 
довжина ділянки дозволяла розмістити на ній розбиральний поїзд, саму бри-
гаду, що розболчує стики, та інтервалів безпеки між ними, а також між робо-
чою (із краном) та основною частинами розбирального поїзда. 

Довжина ділянки, м, зайнята бригадою з розболчування стиків, визнача-
ється за формулою 

 розб
розб лн

с

1
⎛ ⎞

= −⎜ ⎟
⎝ ⎠

п
l l

п
, (5.7) 

де розбп  – кількість монтерів колії у бригаді без урахування монтерів колії 
що обслуговують пересувні електростанції; 

 сп  – кількість людей, що працюють на одному стику колії (рекомен-
дується 4 чол.). 

Повна кількість людей у бригаді визначається за умови, що темп роботи з 
розболчування стиків дорівнює темпу роботи машини ЩОМ, тому що в цьо-
му випадку інтервал часу 4t  буде мати найменше значення 

 бр
бр

р

=
Q

n
t

, (5.8) 

де рt  – час роботи ЩОМ з очищення щебеню; розраховується за форму-
лою (3.2); 

 брQ  – трудомісткість роботи з розболчування стиків, люд.-хв, 

бр рбQ H V ′= α ,  
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 рбH  – норма витрат часу на розболчування стиків, люд.-хв; V  та ′α  ма-
ють таке ж значення, як у формулі (5.2).  
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Рис. 5.1. Схеми розгортання робіт з реконструкції 
або капітального ремонту колії: 

а – під час роботи машини типу ЩОМ, б – під час роботи машини типу ЭЛБ; 1 – закриття пе-
регону; 2 – зарядка ЩОМ; 3 – очищення щебеню ЩОМ; 4 – розболчування стиків; 5 – розби-
рання колії; 6 – укладання колії; 7 – підготовка до роботи ЭЛБ, 8 – підривання колії ЭЛБ 

Обсяг роботи колієрозбирального поїзда до початку укладання ланок ви-
значається в залежності від відстані між колієукладальним та колієрозбира-
льним поїздами. Якщо крани однакові, ця відстань приймається рівною 
100 м, а якщо розбирає колію кран УК 25/9-18, а укладає кран УК 25/9 – то 
200 м. Темп роботи крана УК 25/9 більший, ніж крана УК 25/9-18. Якщо ук-
ладальний поїзд буде робити у своєму темпі, то зіткнеться з колієрозбираль-
ним. Для попередження цього потрібно зупиняти укладальний поїзд, коли ві-
дстань між кранами стане 100 м. Він стоїть доки, поки відстань між кранами 
стане 200 м. Після цього кран УК 25/9 продовжує роботу зі своєю швидкістю 
далі. Рекомендується, щоб відстань між колієрозбиральним та колієуклада-
льним поїздами не перевищувала 200 м. Якщо колієукладальний поїзд вийде 
з ладу, то прийдеться укладати назад стару РШР, і треба, щоб кількість її бу-
ла невеликою. 

Якщо розбирає колію кран УК 25/9, а укладає кран УК 25/9-18, то оскіль-
ки темп роботи крана УК 25/9 більше, ніж у крана УК 25/9-18, то укладаль-
ний поїзд відстане від колієрозбирального. Тому, коли відстань між кранами 
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стане 200 м, зупиняють кран УК 25/9, і він стоїть до тих пір, поки відстань 
між кранами стане 100 м. Після цього кран УК 25/9 продовжує роботу зі сво-
єю швидкістю далі. 

Час розгортання робіт на виконання капітального ремонту або реконстру-
кцію колії з постановкою її на щебінь машиною ЭЛБ (рис.5.1, б) визначається 
за формулою 

 р 1 2 3 4 5= + + + +t t t t t t , (5.9) 

де 1 5,t t  – інтервали часу, що мають ті самі значення, що i у випадку очи-
щення щебеню машиною ЩОМ; 

 2t  – час, необхідний на підготовку до роботи електробаластера, 2 хв; 
 3t  – інтервал часу між початком роботи електробаластера i бригадою з 

розболчування стиків, хв; 
 4t  – інтервал часу між початком роботи бригади з розболчування сти-

ків та початком роботи колієрозбирального поїзда, хв. 
Інтервали часу 3t  i 4t  визначаються за формулою (5.2). Обсяги робіт, які 

необхідні для цього, визначаються аналогічно розглянутим вище прикладам. 
При цьому потрібно мати на увазі, що розболчування стиків виконується в 
темпі роботи електробаластера. 

Час зt , що необхідний на згортання робіт, визначається в залежності від 
прийнятої технологічної схеми. Одна з технологічних схем згортання робіт 
при реконструкції або капітальному ремонті колії показана на рис.5.2. 

У цьому випадку час згортання робіт дорівнює 

 ' ' '
з 1 2 3= + +t t t t , (5.10) 

де '
1t  – час на укладання рейкових рубок, приймається рівним 10 хв. Під 

час укладання рубок головна частина колієукладального поїзда сто-
їть на місці i тому всі робочі поїзди та бригади припиняють роботи; 

 '
2t  – час на закінчення роботи (хв) останньої машини в ланцюзі машин, 

яка була припинена у зв’язку з укладанням рейкових рубок. При 
цьому частини колієукладального поїзда з’єднуються за межами ді-
лянки, що ремонтується; 

 '
3t  – час на оформлення відкриття перегону, хв. 

Інтервал часу '
2t  визначається за формулою (5.2). Темп роботи усіх ма-

шин у цьому випадку дорівнює темпу машини ВПО, а обсяг робіт останньої 
машини нашого ланцюга дорівнює: 

 выпр зб р= + + + ∆∑ ∑niL l l l l , (5.11) 
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де ∑ nil  – сумарна довжина всіх господарських поїздів, починаючи з ко-
лієукладального поїзда, км; 

 збl , рl  – довжина ділянок колії, на яких виконується зболчування стиків 
та рихтування колії з постановкою на вісь, км; 

 l∆∑  – сума технологічних розривів між робочими поїздами, а також 
між поїздами i бригадами монтерів колії, км. 

Довжина ділянки колії, що зайнята бригадою зі зболчування стиків, ви-
значається за формулою (5.7). Бригада, що зайнята рихтуванням колії з по-
становкою на вісь, знаходиться на ділянці довжиною 50 м. 

Приклад розрахунку 
Розглянемо приклад розрахунку тривалості необхідного «вікна» для ви-

конання капітального ремонту колії за схемою, наведеною на рис. 5.2. 

 

Рис.5.2. Схема графіка виконання основних робіт у «вікно»: 
1 – закриття перегону; 2 – зарядка ЩОМ; 3 – очищення щебеню ЩОМ; 4 – розболчування 
стиків; 5 – розбирання колії; 6 – планування щебеню; 7 – укладання колії; 8 – зболчування 
стиків; 9 – рихтування колії; 10 – баластування колії; 11 – робота машини ВПО-3000;  

12 – рихтування колії машиною, 13 – засипання щебенем кінців шпал; 14 – виправлення колії 
в місцях відступів машиною ВПР, 15 – підготовка та укладання рейкових рубок,  

16 – оформлення відкриття перегону 
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Характеристика колії до ремонту: 
рейки типу Р65 довжиною 25 м; шпали дерев’яні, 1840 шт/км; баласт ще-

беневий товщиною 25/20 см. 
Характеристика колії після ремонту: 
рейки типу Р65 довжиною 25 м з наступним укладанням плітей безстико-

вої колії; шпали залізобетонні; баласт щебеневий товщина 30/20 см. 
Ділянка обладнана автоблокуванням, тяга електрична. 
Фронт робіт у «вікно» складає 1800 м. Коефіцієнт додаткових витрат часу 

в 1,1α = . 
Час розгортання робіт визначаємо за формулою (5.6). Приймаємо  

 1=6+8=14t  хв, а 2=15 1,1 17t ⋅ = хв. 

Інтервали часу 3 5,t t  визначимо за формулою (5.2). Для цього потрібно 
найти довжину поїзда з ЩОМ-4  

 п
щ 19 52 25 96l = + + =  м = 0,096 км, 

 3 (0,025 0,096) 39,6 1,1 5t = + ⋅ ⋅ = хв. 

Для визначення інтервалу часу 4t  необхідно знайти довжину ділянки, зайня-
тої бригадою з розболчування стиків, та довжину колієрозбирального поїзда. 

Розрахунок довжини ділянки, зайнятої бригадою з розболчування стиків, 
виконується в такій послідовності. Насамперед визначається склад бригади. 
Для цього розраховується обсяг роботи з розболчування на ділянці довжи-
ною 1800 м з урахуванням того, що в кожному стику колії вісім болтів: 

 розб
1800 1 8 584

25
V ⎛ ⎞= + ⋅ =⎜ ⎟

⎝ ⎠
шт. 

Оскільки бригада працює в одному темпі з машиною ЩОМ, час розбол-
чування стиків буде дорівнювати часу очищення баласту 

 щом розб 1,8 39,6 1,1 79t t= = ⋅ ⋅ ≈ хв. 

Кількісний склад бригади з розболчування стиків визначимо за виразом 
(5.3) 

 розб
584 1,7 1,1 13,8

79
n ⋅ ⋅

= = чол. 
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Приймаємо склад бригади 14 чол., з яких 12 працюють з електрогайкови-
ми ключами, а двоє обслуговують пересувні електростанції. 

Знаючи склад бригади, вирахуємо довжину ділянки, яку вона займає в 
процесі роботи 

 розб
12 1 25 50
4

l ⎛ ⎞= − ⋅ =⎜ ⎟
⎝ ⎠

м. 

Розрахунок виконаний з умови, що на стику колії одночасно можуть пра-
цювати чотири людини. 

Визначимо довжину колієрозбирального поїзда. Кількість немоторних 
платформ знайдемо за формулою (4.3): 

 пн
1800 2 24
25 6

n = ⋅ =
⋅

 шт. 

Для такої кількості немоторних платформ потрібні дві моторні платформи. 
Для використаних двох секцій тепловоза ТЭ3 та крана типу УК25/9 за 

формулою (4.2) знайдемо 

 пр 2·17 44 15·24 2 16 15 25 510L = + + + ⋅ + + =  м. 

Довжина ділянки, на якій необхідно розболтити стики перед тим, як при-
ступити до розбирання колії, дорівнює: 

 розб 50 50 510 25 635L = + + + =  м. 

У підрахунку розбL  включені також технологічні розриви між колієроз-
биральним поїздом i бригадою з розболчування – 50 м, а також між робочою 
(хвостовою) та основною частиною колієрозбирального поїзда – 25 м.  

Оскільки робота з розболчування стиків виконується в темпі машини 
ЩОМ, час 4t  можна визначити за формулою (5.2): 

 4 0,635 39,6 1,1 28t = ⋅ ⋅ ≈  хв. 

Визначимо інтервал часу 5t  для розриву між колієрозбиральним i колієу-
кладальним краном 100 м: 

 5
100 1,7 1,1 8
25

t = ⋅ ⋅ =  хв. 
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Таким чином, час розгортання робіт складе 72 хв. Час роботи ведучої 
машини, якою у даному випадку є колієукладач, знайдемо з виразу (5.5): 

 вед
1800 1,9 1,1 151

25
t = ⋅ ⋅ =  хв. 

Час згортання робіт визначимо за формулою (5.12). Інтервал часу '
1 10t =  хв. 

Для обчислення часу '
2t  з виразу (5.2) знайдемо обсяг закінчення роботи маши-

ною ВПР. Цей обсяг чисельно дорівнює відстані від машини ВПР до кінця фро-
нту робіт. Він повинен бути достатнім для розміщення колієукладального поїз-
да, бригад зі зболчування стиків i рихтування колії з постановкою на вісь, хо-
пер-дозаторної вертушки та інших поїздів до машини ВПР. 

Визначимо довжину поїздів та довжину ділянок, які займають бригади 
монтерів колії. 

Кількість немоторних платформ у колієукладальному поїзді  

 пн
1800 2 36
25 4

n = ⋅ =
⋅

 шт. 

У цьому випадку поїзд повинен включати п’ять моторних платформ i од-
ну платформу прикриття. За використання крана УК-25/18 довжина колієук-
ладального поїзда дорівнює 

 укл 2·17 44 15·36 16·5 15 25 738L = + + + + + =  м. 

Витрати щебеню на 1 км складають 600 м3 (дод. Г). За прийнятою техно-
логією робіт у «вікно» перед роботою машини ВПО-3000 вивантажується 
400 м3/км щебеню, після проходу машини ВПО-3000 – 100 м3/км щебеню, ще 
100 м3/км вивантажується в опоряджувальних роботах. Відповідно до фор-
мули (4.9) 

 '
хд

400 1,8 18
40

n ⋅
= =  шт. 

Знаходимо довжину хопер-дозаторної вертушки за формулою (4.8): 

 верт 18· 0 0 7·L = 1 + 2 +1 2 = 234  м. 

Довжина робочого поїзда машини ВПО-3000 

 ВПО 28 25 12·L = + + 2 = 77  м. 
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Із цим поїздом використані дві секції тепловоза ТЭ2 довжиною 12 м. 
Кількісний склад бригади по постановці накладок i зболчуванню стиків 

знаходиться з урахуванням того, що темп її роботи такий, як i укладального 
крана. 

Тоді 

 сб
1800 18,21 1,11 10

25 151
n ⋅⎛ ⎞= + ⋅ =⎜ ⎟

⎝ ⎠
 чол. 

У такому складі бригада при роботі займає ділянку довжиною 25 м. 
Бригада по рихтуванню колії звичайно працює на ділянці довжиною 50 м. 

Число хопер-дозаторів у малій вертушці, що вивантажує щебінь після прохо-
ду машини ВПО-3000, дорівнює 

 ''
хд

100 1,8 5
40

n ⋅
= =  шт. 

Довжина вертушки 

 ''
верт 5 10 20 17 87L = ⋅ + + =  м. 

Довжина поїзда з машиною Р-2000 дорівнює довжині самої машини 
P-200 26l =  м. 

Довжина поїзда з машиною ВПР дорівнює довжині машини ВПР 26l =  м. 
Обсяг робіт, який повинна виконати машина ВПР, дорівнює 

 ВПР 738 25 50 234 77 87 26 26 25 (6 1) 1438V = + + + + + + + + ⋅ − =  м. 

Інтервал часу '
2t  буде дорівнювати  

 '
2=1,438·33,9·1,1=53,6t  хв, 

де 33,9 хв/км – норма роботи машини ВПО, у темпі якої працюють усі маши-
ни після зупинки для укладання рубок. 

Прийнявши значення '
3 =10t  хв, визначимо час згортання робіт за форму-

лою (5.10): 

 з 10 54 10 74t = + + =  хв. 

Знайдемо необхідну тривалість «вікна» 

 н 72 151 74 297t = + + = хв = 4 год 57 хв. 
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6. РОЗРАХУНОК  ТРИВАЛОСТІ ОПТИМАЛЬНОГО  «ВІКНА» 

Оптимальна тривалість «вікна» визначається за формулою: 

 
'

2 p сл' ' 2
опт p p

1

( )
( )

+
= + +

C t t
Т t t

KC
, (6.1) 

де '
pt  – сумарний час на розгортання і згортання робіт, год, тобто 

'
p р зt t t= + ; 

 1C  – вартість поіздо-години простою вантажного поїзда, грн/год; 
 2C  – вартість години роботи комплекту колійних машин і механізмів, 

які зайняті на основних роботах, грн/год; 
 слt  – час проходження робочих поїздів від виробничої бази до місця ро-

біт і назад, год; 
 K  – коефіцієнт, що залежить від щільності руху поїздів, год-1. 

Вартість поїздо-години простою поїзда (грн/год) визначається за форму-
лами: 

- на електричній тязі 

 1 бр57,72 0,004= + ⋅C Q ; (6.2) 

- на тепловозній тязі 

 1 бр72,8 0,0054= + ⋅C Q , (6.3) 

де брQ  – маса поїзда брутто, т. У свою чергу, брQ  можливо знайти таким чи-
ном: 

 6
бр п п в(В 10 365 ) / 365= ⋅ − ⋅ ⋅Q Q n n , (6.4) 

де пn , вn  – кількість пасажирських та вантажних поїздів, що обертаються 
даною колією; 

 В  – вантажонапруженість ділянки, млн т·км/км бр. за рік; 
 пQ  – маса пасажирського поїзда, яку можна прийняти рівною 

п 1000...1100Q =  т. 
Вартість години роботи комплекту колійних машин і механізмів, що за-

йняті на основних роботах, можна знайти за формулою 
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 м з
2

змT
−= ∑C

C , (6.5) 

де м зC −  – вартість машино-зміни кожної машини з прийнятого комплекту 
машин (дод. В);  

 змT  – тривалість зміни, змT 8=  год. 
Час проходження робочих поїздів від виробничої бази до місця робіт і на-

зад (год) знайдемо за виразом 

 б
сл

д

0,52 х
L Lt

V
⋅ +

= ⋅ , (6.6) 

де L  – розгорнута довжина ділянки ремонту колії, км, для одноколійної діля-
нки L A= ; для двоколійної ділянки 0,5L A= ⋅ ; 

бL  – відстань від бази КМС до початку ділянки робіт, км; 

д
хV  – швидкість господарчих поїздів на ділянці, д 40...50хV =  км/год.  
Коефіцієнт, що залежить від щільності руху поїздів, дорівнює: 
а) для двоколійного перегону 

 min(1 )= ω + ωK I ; (6.7) 

 
cеp пep

1 1
ω= −

I T
, (6.8) 

де cpI    – середній інтервал між поїздами одного напрямку для нормального 
руху, год; 

minI  – мінімальний інтервал попутного проходження, приймається 0,1 год 
у разі автоблокування та 0,2 год – напівавтоблокування; 

пеpТ  – період пари поїздів для одноколійного графіка руху поїздів на за-
критому перегоні, год; 

б) для одноколійного перегону 

 об

cеp cеp

1 1
⎛ ⎞

= +⎜ ⎟⎜ ⎟
⎝ ⎠

TK
I I

, (6.9) 

де обТ  – період пари поїздів на обмежуючому перегоні, год. 
Період пари поїздів для одноколійного графіка пеpТ  чи на обмежуючому 

перегоні обТ  дорівнює: 
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 об п нп т нт ,= + + τ + τT t t  (6.10) 

де пt , нпt  – час ходу графікових поїздів у парному та непарному напрямках 
на обмежуючому перегоні, що визначають тяговими розрахунками (у курсо-
вому проекті можна приймати пt , нп 0,2...0,6t =  год); 

тτ , нтτ  – станційні інтервали схрещення (звичайно приймають  
т нт 0,05τ = τ =  год). Середній інтервал поміж поїздами одного напрямку визна-

чають таким чином: 

 cp
max

24
=I

N
, (6.11) 

де maxN  – максимальне число поїздів на добу, що обчислюється за виразом 

 max ф(1.15...1.2)=N N , (6.12) 

де фN  – фактичне число поїздів на добу, що дорівнює сумарній кількості ва-
нтажних і пасажирських поїздів. 

Приклад розрахунку 
Визначити «вікно» оптимальної тривалості за вихідними даними, що 

наведені раніше. Додаткові вихідні дані: маса поїзда бр 3000Q =  т; кількість 
поїздів на добу – 20 пар; вартість однієї години роботи комплекту колійних 
машин, що зайняті під час «вікна», 2 295С =  грн/год. Вартість однієї години 
простою поїзда визначаємо за формулою (3.13): 

 1 57,72 0,004 3000 69,72С = + ⋅ =  грн/год.  

Коефіцієнт, що залежить від щільності руху поїздів, визначаємо за фор-
мулою (3.20): 

 1 0.5(1 ) 1.42
1.04 1.04

K = + =  год-1,  

де cpI  знайденo з виразів (6.11) та (6.10). 

 cp
24 1,04

1,15 20
I = =

⋅
 год,  

 об 0,05 0,2 0,2 0,05 0,5Т = + + + = год.  

Тривалість «вікна», яка обчислена за формулою (6.1), дорівнює: 
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 2
опт

295(2,32 3,2)2,32 (2,32) 6,99
1,42 69,72

Т +
= + + =

⋅
год.  

Час проходження поїздів визначений за умови, що середня швидкість 
господарських поїздів дорівнює 50 км/год, а відстань від виробничої бази до 
місця робіт 50 км. План робіт на рік КМС – 60 км по одному напрямку 

 сл
0,5 60 502 3,2

50
t ⋅ +

= =  год.  

Запитання для самоконтролю 
 
1. Що таке оптимальна тривалість «вікна»? 
2. Від чого залежить оптимальна тривалість «вікна»? 
3. Яка приймається тривалість зміни? 
4. Яка приймається швидкість господарчих поїздів на ділянці? 
5. На скільки максимальне число поїздів на добу більше за фактичне? 

7. МОЖЛИВА  ТРИВАЛІСТЬ  «ВІКНА» 

Після того, коли визначені «вікна» необхідної та оптимальної тривалості, 
з’ясовують можливу тривалість «вікна» для заданої ділянки.  

Для одноколійних ліній можлива тривалість «вікна» дорівнює 

 ( ) ( )м п(max) п п нп(max) нп нп24 ,= − + τ − + τТ N t N t  (7.1) 

де нпt , пt    – час руху поїздів у непарному та парному напрямках, год; 
нпτ , пτ  – час на схрещення поїздів непарного i парного напрямків на ста-

нціях, що обмежують перегін (приймають 0,05 год). 
Для двоколійних ліній: 
а) під час однобічного руху поїздів незакритою колією 

 м max mіn24 ( 1) ,= − − −хT t N І  (7.2) 

де xt  – час руху поїздів тою колією, для якої рахується можливе «вікно», год; 
б) під час двостороннього пакетного руху поїздів незакритою колією 

 max min
м

mіn

об

24 .
1

− ⋅
=

−

N ІT І
T

 (7.3) 
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Інші позначення мають означений раніше зміст. 
Після розрахунків необхідної та оптимальної тривалості «вікон» здійс-

нюють їх співставлення. Якщо н опт 0,5T Т− <  год, то приймають необхідну 
( )нT  тривалість «вікна». У випадку, коли н опт 0,5T Т− >  год, приймають оп-
тимальну тривалість «вікна» і корегують довжину фронту робіт за формулою 

 
'

опт p лк
ф

в нy

( )
60

−
=

α
Т t l

l
Н

. (7.4) 

Прийняті у формулі (3.27) позначення пояснені раніше. При цьому треба 
мати на увазі, що тривалість «вікна», як правило, не повинна перевищувати 
зм 8T =  год. 
Після перерахунку довжини фронту робіт за формулою (3.27) необхідно 

відкорегувати періодичність надання «вікон» за виразом 

 фк

д

,=
l

d
l

 (7.5) 

де дl  – добова продуктивність КМС, що була знайдена раніше, км. 
Розраховане значення d  необхідно округлити в більший бік до величини, 

що кратна 0,5. Після цього знаходять відкореговану величину фронту робіт  

 к
ф окр д.=l d l  (7.6) 

Отримані значення округляють до величини, кратної довжині ланки у бі-
льший бік. Цю величину фронту робіт приймають для подальших розрахун-
ків. При цьому необхідно ще перерахувати довжину колієрозбирального, ко-
лієукладального поїздів та хопер-дозаторних вертушок.  

При м оT Т<  та м нT Т<  – для виділення «вікон» на заданій ділянці необ-
хідна розробка організаційно-технічних заходів щодо збільшення пропускної 
здатності на період виконання ремонту колії, наприклад, згідно з [14]. 

 
Запитання для самоконтролю 
 
1. Що таке можлива тривалість «вікна»? 
2. Від чого залежить можлива тривалість «вікна»? 
3. Який приймається час на схрещення поїздів непарного i парного на-

прямків на станціях? 
4. Що таке періодичність надання «вікон», і коли виконують її коригу-

вання? 
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5. Що необхідно робити, якщо можлива тривалість «вікна» менша за не-
обхідну та оптимальну? 

8. СКЛАДАННЯ  ВІДОМОСТІ  ВИТРАТ  ПРАЦІ  

Підрахунок витрат праці на всі роботи, які виконуються на перегоні під 
час виконання капітального ремонту або реконструкції колії (за винятком ро-
біт із заміни плітей безстикової колії інвентарними рейками та укладання но-
вих плітей, на які складаються окремі технологічні процеси) оформляється у 
вигляді відомості (табл.8.1). У відомості вказується кількість робітників, що 
зайняті на виконанні кожної роботи, а також тривалість роботи машин i мон-
терів колії по кожній з них. 

Таблиця8.1 

Відомість витрат праці по технологічних нормах 

Витрати пра-
ці, люд.-хв 

Тривалість 
робіт, хв 

№
 п
ор

. 

Найменування 
робіт 

В
им

ір
ни
к 

К
іл
ьк
іс
ть

 р
об
іт

 

Техно-
логічна 
норма 
витрат 
праці 
на ви-
мір-
ник, 

люд.-хв

Техноло-
гічна но-
рма часу 
роботи 

машин на 
вимірник,
маш.-хв на

 р
об
от
у 

на ро-
боту з 
ураху-
ванням 
відпо-
чинку і 
пропус-
ку поїз-
дів 

К
іл
ьк
іс
ть

 р
об
іт
ни
кі
в 

ро
бі
тн
ик
ів

 

ма
ш
ин

 

Номери
бригад і 
табель-
ні но-
мери 
монте-
рів колії

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Відомості витрат праці заповнюють таким чином. У стовпець 2 заносять 
найменування всіх робіт у прийнятій технологічній послідовності, підрозді-
ляючи їх на підготовчі, основні, опоряджувальні та інші, до яких відносяться 
роботи, що враховують тільки витрати праці. До таких робіт відносяться: ви-
трати праці на лікування земляного полотна, на розбирання старих та зби-
рання нових рейкових ланок, на заміну інвентарних рейок плітями безстико-
вої колії та ін. У свою чергу, основні роботи можуть підрозділятися на робо-
ти, що виконувались до «вікна», у «вікно» та після «вікна». 

У стовпці 5 i 6 заносять норми витрат праці робітників i норми часу робо-
ти машин у розрахунку на вимірник, що наводиться в стовпці 3 (ці дані мож-
на взяти з типових технологічних процесів реконструкції чи капітального ре-
монту колії [8-11] або з додатку Ж). Обсяг роботи з кожної операції підрахо-
вують для ділянки довжиною, що дорівнює фронту робіт, i заносять у стов-
пець 4 у розрахунку на вимірник, що приводиться в стовпці 3. 
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У стовпець 7 заносять витрати праці на кожну роботу (люд.-хв), одержані 
за виразом 

 ' ,Q V H= ⋅  (8.1) 

де V    – обсяг кожної роботи (стовпець 4); 
H  – технічна норма витрат праці, люд.-хв у розрахунку на вимірювач 

(стовпець 5), дивись (5.2), (5.3). 
Дані стовпця 8 одержують за виразом 

 ' ,Q Q= ⋅α  (8.2) 

де α  – коефіцієнт, що враховує витрати робочого часу, які зв’язані з відпо-
чинком, переходами в робочій зоні та пропуском поїздів (додаток А). 

Далі заповняють стовпець 11 «тривалість роботи машин» для тих робіт, у ви-
конанні яких вони беруть участь. Дані графи 11 обчислюють за формулою (5.2). 

Крім того, по стовпцю 8 роблять підсумковий підрахунок витрат праці 
окремо для підготовчих, основних робіт до «вікна» (якщо вони виконують-
ся), робіт у «вікно», після «вікна» та для опоряджувальних робіт, а також су-
марні витрати праці на yci види робіт, окрім інших (дод. Ж). 

Потім окремими рядками в стовпець 7 заносять витрати праці на роботи з 
лікування й оздоровлення земляного полотна, на збирання нових та розби-
рання старих ланок РШР на виробничій базі КМС. У випадку виконання ка-
пітального ремонту або реконструкції безстикової колії чи з укладанням без-
стикової колії у відомість заносять також витрати праці на заміну інвентар-
них рейок звареними рейковими плітями, а в разі потреби й витрати праці на 
заміну рейкових плітей інвентарними рейками. Середнє значення витрат 
праці на зазначені роботи наведено в дод. Ж. 

Подальші стовпці відомості заповняють одночасно з побудовою графіка 
основних робіт i графіка робіт по днях. 

 
Запитання для самоконтролю 
 
1. Яка мета складання відомості витрат праці? 
2. Де можна дізнатися норми витрат праці робітників i норми часу роботи 

машин? 
3. Від чого залежить обсяг роботи з кожної операції? 
4. Як розраховуються витрати праці на кожну роботу? 
5. Як визначається тривалість робіт у відомості витрат праці? 
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9. РОЗРОБКА  ГРАФІКА  ОСНОВНИХ  РОБІТ  

Основні роботи в більшості випадків поділяються на роботи, що викону-
ються в «вікно» та після «вікна». Іноді частину основних робіт виконують до 
«вікна». Для зручності проектування роботи, що входять у технологічний про-
цес, зображують у вигляді графіка. Для його побудови по осі абсцис відклада-
ють відстань, а по осі ординат час. Горизонтальний масштаб зручніше вибирати 
у масштабі 1 см – 100 м (1:10000), а вертикальний у 1 см – 10 чи 20 хв. 

Побудову графіка основних робіт зручно виконувати за чотири етапи. На 
першому етапі будують графіки робіт, які виконуються поточним способом. 

На другому етапі розраховують кількість монтерів колії (МК) та механі-
ків, що зайняті на виконанні цих робіт. 

На третьому етапі надають МК табельні номери, одночасно вирішуючи 
питання про їх перехід з роботи на роботу.  

На четвертому етапі показують роботи, які виконуються ланковим спосо-
бом. Розраховують кількість МК, які виконують ці роботи, надають їм табе-
льні номери та вирішують питання про їхні переходи з роботи на роботу. 

Розглянемо побудову графіка основних робіт на прикладі технологічного 
процесу капітального ремонту або реконструкції колії з постановкою на ще-
бінь та застосуванням щебенеочисної машини для вирізки гравію. Такий тех-
нологічний процес може послужити основою i для виконання капітального 
ремонту або реконструкції колії на старому щебені. 

Для розрахунку часу розгортання, згортання робіт були визначені інтер-
вали між роботами до початку укладання колії та після їх закінчення до кінця 
«вікна». До розробки графіка основних робіт потрібно визначити технологіч-
ний комплект машин, що застосовуються під час ремонту колії (рис.4.1). Потім 
починаємо складати графік основних робіт, показаний на рис.9.11*) 

Відкладаємо час на оформлення закриття перегону, зняття напруги з кон-
тактної мережі та пробіг першої машини до місця робіт 1t , потім час зарядки 
ЩОМ 2 в15t = ⋅α . Після цього відкладаємо час роботи ЩОМ за даними стов-
пця 11 табл.8.1.  

У разі наявності на ділянці перешкоди (міст, шляхопровід та ін.) здійс-
нюють розрядку ЩОМ ( )щ

разр в13t = ⋅α , а після перешкоди знову виконують 

зарядку ( )щ
зар в15t = ⋅α  та з темпом ( )щ 39,6Н =  хв/км продовжують рух до 

кінця ділянки. Наприкінці ділянки знову виконують розрядку ЩОМу.   
Слідом за ЩОМ з інтервалом 3 5t = xв до роботи включається бригада з ро-

зболчування стиків. Вона працює в темпі ЩОМ до початку роботи колієрозби-
                                           

1*) При цьому треба мати на увазі, що всі поїзди в комплекті машин зображають своєю 
головою, за винятком розбирального поїзда, що зображається хвостом (робочою части-
ною). 
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рального поїзда, що починає працювати слідом за бригадою з розболчування 
стиків через 4 28t =  хв. Після початку роботи колієрозбиральника темп роботи 
бригади з розболчування стиків може бути зменшеним, а люди, що звільнилися 
при цьому, переходять на виконання інших робіт. При цьому вони можуть пе-
рейти на роботи, починаючи з колієукладальника, але краще перевести їх на ро-
боту з постановки накладок та зболчування стиків, бо це однотипні роботи з ви-
користанням тих самих інструментів, що й з розболчування стиків. 

На графіку відкладають тривалість роботи колієрозбирального поїзда і по-
казують його роботу, з’єднуючи точки від початку до кінця фронту робіт. Слі-
дом за колієрозбиральним поїздом через інтервал 5t  вступає в роботу колієук-
ладач. Із застосуванням УК25/9 (шпали дерев’яні, л 25l =  м) час укладання лан-
ки дорівнює часу її знімання. Тому лінія укладання на графіку буде паралельна 
лінії розбирання. (У випадку невиконання цієї умови мусимо стримувати темп 
робіт швидше працюючого крана, домагаючись того, щоб інтервал між колієро-
збиральним та колієукладальним кранами не перевищував 200 м). 

Слідом за колієукладальним краном через інтервал 6t  починає працювати 
бригада, що здійснює постановку накладок та зболчування стиків. Робота з 
установки нормальних стикових зазорів виконується одночасно з укладанням 
колії і тому окремо на графіку не показується. 

Інтервал між головною частиною колієукладальника та бригадою, що 
встановлює накладки, визначається за умови, що головна частина колієукла-
дального поїзда віддалилася від початку робіт на безпечну відстань 

 ( ) куг
6 ку в

л

= + ∆ α
Н

t l l
l

, (9.1) 

де лl     – довжина ланок у разі укладання колії, м; 
куН  – норма часу на укладання однієї ланки, у нашому прикладі 

1,9 хв/лан.; 
вα   – коефіцієнт, що враховує додаткові витрати часу в «вікно»; у нашому 

прикладі в 1,10α = ; 
l∆  – безпечна відстань від машини, що працює перед бригадою, 

25l∆ =  м; 
г
куl  – довжина головної частини колієукладального поїзда, дорівнює 

 г
ку ку нп мп2= + ⋅ ⋅ +l l k l l , (9.2) 

де куl   – довжина крана-колієукладача в нашому прикладі ку 44l =  м; 

нпl  – довжина чотиривісної платформи для перевезення пакета ланок, 
нп 15l =  м. При лн 25l =  м – 2k = , при лн 12,5l =  м – 1k = ; 
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мпl  – довжина моторної платформи (16 м), що доставляє до крана наступ-
ний пакет ланок. 

Довжина г
куl  округляється до довжини, що кратна довжині ланки, у біль-

ший бік. Таким чином, довжина головної частини колієукладального поїзда 
дорівнює 125 м, а час 6t   

6
1,9(44 2 2 15 16 25) 1,10 12,5
25

= + ⋅ ⋅ + + ⋅ ⋅ ≈t хв. 

Робота зі зболчування стиків та перегонки шпал за мітками повинна ви-
конуватися в темпі колієукладача, отже, кількість людей у цій бригаді визна-
читься за виразом 

 зб пер
зб

ку

+
=

Q Q
n

t
. (9.3) 

У формулі (9.3) позначено: збQ , перQ  – витрати праці на зболчування ла-
нок та перегонку шпал по мітках, люд.-хв; куt  – час роботи колієукладача, хв. 

Якщо перегонка шпал по мітках виконується самостійно, то після віддалення 
бригади, яка зболчує стики, у роботу вступає бригада з перегонки шпал по міт-
ках. Кількість людей у бригаді розраховується за виразом, аналогічним (9.3). 

Отриману чисельність бригади з перегонки шпал по мітках треба округ-
лити до парної величини в більшій бік. 

Слідом за бригадою, що переганяє шпали по мітках, починає працювати 
бригада, що виконує рихтування колії з постановкою на вісь. Кількість цієї 
бригади залежить від застосовуваних засобів механізації та типу шпал, що 
лежать. Якщо застосовується моторний рихтувальник, то бригада складаєть-
ся з 5 чол., якщо застосовуються гідравлічні рихтувальники, то для рихту-
вання дерев’яних шпал досить 7 чол., а залізобетонних – 9 чол. Рихтування 
виконується в темпі колієукладача. 

Слідом за бригадою рихтувальників на ділянку, що ремонтують, з інтерва-
лом 50 м виїжджає основна (живильна) частина колієукладального поїзда, а за 
нею з інтервалом 25 м – состав хопер-дозаторів для вивантаження щебеню. 

Необхідно мати на увазі, що після закінчення роботи колієукладача на ві-
дводі укладають укорочену ланку (рубку). Поки вона не покладена, не може 
виїхати з ділянки колієукладальний поїзд та змушені стояти, очікуючи укла-
дання рубок ( '

1 10t =  хв), інші господарчі поїзди. 
Після зупинки всі поїзди рухаються в темпі машини ВПО, що є ведучою 

на цьому етапі робіт. 
За хопер-дозаторним составом з інтервалом 25l∆ =  м прямує состав ЭЛБ, 

за яким рухається другий хопер-дозаторний состав, потреба в якому 
пов’язана з неможливістю вивантаження щебеню за один раз для піднімання 

34



 

 

колії більше ніж на 20 см. За ним прямує другий состав з ЭЛБ, а за ним – хо-
пер-дозаторна вертушка. Далі вступає в роботу ВПО-3000 для виконання ро-
біт із виправлення колії, слідом машина (наприклад, Р-2000) для рихтування 
колії, за нею мала хопер-дозаторна вертушка (із розрахунку 100 м3/км) для 
засипання кінців шпал і торців шпал, потім у роботу вступає ВПР-1200, що 
виправляє колію у місцях зарядження, розрядження ВПО, у місцях перешкод 
для неї та у місцях відступів після неї. Закінчує ланцюг машин дрезина ДГКу 
зі зварювальним агрегатом, приварює рейкові з’єднувачі. Умови руху всіх 
цих составів визначаються їх розміщенням на колії один за одним з інтерва-
лом між ними не менше 25 м.  

Для розглянутого прикладу для рейок Р65 та дерев’яних шпал колію по-
трібно підняти на 35 см, що потребує щебеню 2200 м3/км, з урахуванням ма-
лих вертушок залишається 2000 м3/км, а на фронт робіт 3600 м3. Ураховую-
чи, що вивантаження щебеню ведеться трьома вертушками, перша може ви-
вантажити половину щебеню, тобто 1800 м3, та буде мати довжину за форму-
лою: 

 п
х д хд хд л лок т т 45 10 2 19 2 20 528l n l n l n l− = + + = ⋅ + ⋅ + ⋅ =  м. 

Довжина составу з ЭЛБ дорівнює 70 м. 
У цьому випадку друга вертушка буде мати довжину 

 х-д2 23 10 19 20 269l = ⋅ + + =  м. 

Довжина третьої вертушки дорівнює 

 х-д3 22 10 19 20 259l = ⋅ + + =  м. 

 Довжина составу з машиною ВПО-3000 складає 77 м. Після машини 
ВПО-3000 їде машина Р-2000, довжина якої 26 м, потім мала вертушка, що 
вивантажує щебінь на кінці шпал із розрахунку 100 м3/км та має довжину 
89 м. За нею машина ВПР-1200, довжина якої 26 м, потім ДГКу довжиною 
15 м. Після проїзду останньої машини роботи у «вікно» закінчуються. 

Після цього потрібен час на оформлення відкриття перегону 
( ' 5...10зt =  хв). 

Далі необхідно розподілити монтерів колії та машиністів на всі роботи. 
Кількість робітників на розболчування, зболчування стиків та рихтування ко-
лії нами була визначена раніше. Визначимо кількість монтерів колії, що по-
винні взяти участь у роботах, які виконуються за допомогою машин:  

 мк р м= −n n n , (9.4) 
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де мn  – кількість машиністів, що обслуговують дану машину, приймається за 
дод. В; 

рn  – загальна кількість робітників, необхідних для виконання даної робо-
ти, визначається за виразом 

 р =
Qn
t

, (9.5) 

де Q  – витрати праці на дану роботу (люд.-хв) зі стовпця 8 табл.8.1; 
t  – час роботи машини на даній роботі (хв) зі стовпця 11 табл.8.1.  
Кількість робітників, визначену за виразом (4.7), заносять у стовпець 9 

табл. 8.1. У стовпець 10 табл.8.1 заносять час роботи робітників. На  вико-
нання роботи ведучою машиною час у стовпці 10 дорівнює відповідному ча-
су в стовпці 11. Час виконання інших робіт повинен уточнюватися за графі-
ком.  

Далі рекомендується розподіляти робітників на роботи, виконання яких 
не залежить від темпу ведучої машини; тому вони виконуються ланковим 
способом. Це розбирання тимчасового переїзного настилу, підготовка місць 
зарядки ЩОМ та ВПО-3000, обладнання ізостиків, виправлення колії в міс-
цях зарядки, розрядки ВПО-3000 та місцях перешкод, спричиняємих монте-
рами, а також очищення щебеню або вирізка гравію в місцях перешкод, ула-
штування рейкових рубок. 

Час виконання робіт, що виконуються ланковим способом, уточнюється 
за виразом 

 р
окр
р

=
Q

t
n

, (9.6) 

де рQ    – витрати праці на дану роботу, люд.-хв; 
окр
рn  – округлена до цілого числа кількість робітників, що потім заноситься 

в стовпець 10 табл.8.1. У стовпці 12 указується кількість монтерів колії з та-
бельними номерами та кількість машиністів. 

У разі перестановки робітників з однієї роботи на іншу необхідно врахо-
вувати час на їх переходи. Якщо люди йдуть пішки, то враховується час 
12 хв/км (з розрахунку середньої швидкості пішохода 5 км/год), а якщо вико-
ристовується автомобіль для перевезення людей, то час їх переїзду прийма-
ється в межах від 5 до 10 хв Для полегшення побудови графіка робіт у «вік-
но» необхідно попередньо на окремому рисунку зобразити розміщення ком-
плекту машин та бригад людей з вказівкою довжин робочих поїздів, ділянок, які 
займають бригади, й інтервалів між ними.  
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Рис. 4.1. Графік виконання основних робіт 
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Умовні позначки до рис. 4.1 
 

Розбирання (укладання) тимчасового переїзного настилу 

Підготування місця зарядження ЩОМ

Підготування місця зарядження ВПО

Зарядження (розрядження) ЩОМ

Вирізка гравію (очищення щебеню) машиною ЩОМ

Розболчування стиків зі зняттям накладок

Розбирання (укладання) рейко-шпальної решітки краном УК

Планування баластової призми трактором-планувальником

Установка накладок та зболчування стиків

Поправка шпал по мітках

Рихтування колії з позтавленням на вісь РГУ-1

Вивантаження баласту з великих вертушок

Баластування колії ЭЛБ

Суцільне виправлення колії з підбиванням шпал і рихтуванням 
колії ВПО-3000М 

Засипання кінців та торців шпал за допомогою малої вертушки

Вибіркове виправлення колії з підбиванням шпал у місцях зорядження,
розрядження ВПО, у місцях перешкод для ії роботи та місцях відступів 
після ВПО машиною ВПР 
Приварення рейкових з'єднувачів за допомогою дрезини зі зварювальним
агрегатом 

Заготівля та укладання рейкових рубок

Підтягування послаблених стикових болтів 

Засипання шпальних ящиків баластом у місцях перешкод

Зняття інвентарних протиугонів та збирання їх у контейнери

Оформлення закриття (відкриття) перегону та пробіг першої машіни
до місця роботи та знаття (відновлення) напруги з контактної мережі 

м

Очищення щебеню в місцях перешкод для  роботи машин 
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Якщо «вікна» тривалістю до п’яти годин, у графіку основних робіт після 
«вікна», як правило, передбачають загальну обідню перерву. Для «вікон» бі-
льшої величини обідня перерва влаштовується окремо для різних груп робіт-
ників після завершення ними робіт у потоці. Після пропуску перших одного-
двох графікових поїздів зі швидкістю 25 км/год починають виконувати осно-
вні роботи після «вікна», що у більшості випадків складаються з підтягуван-
ня ослаблих стикових болтів, укладання тимчасового переїзного настилу, за-
сипання шпальних ящиків щебенем у місцях перешкод, постановки другого 
та п’ятого стикових болтів. У випадку укладання костильного скріплення до-
даються ще дві роботи: зняття інвентарних протиугонів та збирання їх у кон-
тейнери. 

Час роботи після «вікна» визначають за графіком (рис.9.1). Відомі також 
загальні витрати праці на виконання робіт після «вікна». Необхідна кількість 
монтерів колії для їх виконання визначиться з виразу (9.5). Потім робітників 
розставляють по роботах. Наприклад так, як це показано на рис.9.1 для випа-
дку укладання колії з костильним скріпленням. 

Здебільшого кількість робітників, зайнятих на виконанні робіт у «вікно» 
вn , перевищує їх кількість на роботах після «вікна» пвn . Тоді вільні робітни-

ки ( в пвn n− ) переходять на сусідні ділянки для виконання підготовчих чи 
опоряджувальних робіт. 

Розробка графіка основних робіт закінчується визначенням кількості мо-
нтерів колії та машиністів, які зайняті у «вікно». 

Графік основних робіт у «вікно» вважається складеним задовільно, якщо 
виконується умова 

 в в

в

1,3⋅
<

n T
Q

, (9.7) 

де вQ  – сумарні витрати праці на виконання основних робіт у «вікно», люд.-
хв; 

вT  – тривалість «вікна», хв. 
 
Запитання для самоконтролю 
 
1. Як поділяються основні роботи? 
2. Від чого залежить кут нахилу ліній на графіку основних робіт? 
3. Від чого залежить відстань між лініями на графіку основних робіт? 
4. Що означає вертикальна лінія на графіку виконання основних робіт? 
5. Що роблять господарчі поїзди, поки йде укладання рубок? 
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10. ВИЗНАЧЕННЯ  ВИРОБНИЧОГО  СКЛАДУ КМС  ТА  
РОЗРОБКА  ГРАФІКА  РОБІТ  ПО  ДНЯХ  

Виробничий склад КМС розраховується за виразом 

 кмс щод б см1 см2 лік сигн моп= + + + + + +n n n n n n n n , (10.1) 

де бn  – кількість робітників на базі КМС; 
 см1n та см2n  – кількість робітників, що необхідна для заміни інвентарних 

рейок плітями безстикової колії, та кількість робітників, 
що необхідна для заміни плітей безстикової колії інвента-
рними рейками; 

 лікn  – кількість робітників, що необхідна для виконання робіт з 
лікування земляного полотна; 

 сигнn  – кількість сигналістів для огородження ділянок робіт; 
 мопn  – кількість молодшого обслуговующого персоналу; 
 щодn  – кількість робітників, що необхідна для щоденного вико-

нання підготовчих та опоряджувальних робіт на перегоні; 
знаходять за виразом 

 
1 1

підг оп в пв пв маш
щод

зм

( )
( 1)

+ − − − − ⋅
=

−
∑ i іQ Q n n T Q n t

n
d T

, (10.2) 

де підгQ , опQ  – сумарні витрати праці на виконання підготовчих та опоря-
джувальних робіт; 

 d  – періодичність надання «вікон»; 
 змT  – тривалість робочої зміни, зм 480T =  хв; 
 машQ  – сумарні витрати праці на роботи, що виконуються машинами 

у підготовчий та опоряджувальний період; 
 1 1

i in t⋅∑  – це трудомісткість робіт, які можуть виконати робітники, що 
звільнилися раніше кінця «вікна», люд.-хв. 

У більшості випадків щод оn n< . Відсутня кількість робітників 

o щодn n n∆ = −  у день «вікна» береться з бази КМС. 
Кількість монтерів колії на базі КМС  

 бб зм
б маш

зм

,+ ∆ ⋅
= −

⋅
Q n Tn n

d T
 (10.3) 

40



 

 

де бQ      – витрати праці на збирання та розбирання ланок колійної решітки 
та інші витрати праці на базі КМС, люд.-хв; 

б
машn  – кількість машиністів, що обслуговують механізми на базі відпові-

дно до застосованих технологічних процесів, для курсового прое-
кту можна приймати б

маш 8...10n =  чол. 
Кількість монтерів колії для лікування земляного полотна визначається за 

виразом 

 л
л

зм

=
⋅
Qn

d T
, (10.4) 

де лQ  – витрати праці на лікування земляного полотна, люд.-хв. 
Аналогічно обраховується кількість монтерів колії для заміни інвентар-

них рейок на пліті безстикової колії та на заміну старопридатних плітей на 
інвентарні рейки. 

До підсобних робітників включаються водоноси (по 1 чол. на 25 чол., що 
працюють на перегоні) та два телефоністи. 

Кількість сигналістів залежить від умов виконання робіт. На одноколій-
ній ділянці с 4n =  чол. На двоколійній ділянці кількість сигналістів за умови 
огородження ділянки робіт буде 

 м
с max4= +n n , (10.5) 

де м
maxn  – максимальна кількість машин, що працюють одночасно в «вікно». 
Потім монтерів колії з урахуванням наданих раніше табельних номерів 

розбивають на бригади по 8…12 чол. Далі формують колону для виконання 
підготовчих, основних та опоряджувальних робіт чисельністю щодn , колону 
виробничої бази чисельністю бn  та бригаду (чи цех) з лікування земляного 
полотна чисельністю лn  Створюється також цех з обслуговування машин i 
механізмів, чисельність якого визначається сумарною кількістю машиністів, 
що працюють у «вікно», по днях та на виробничій базі. У виробничий склад 
КМС включаються також виконроби (по 1 чол. на колону), шляхові майстри 
(один на 3-4 бригади), майстер з експлуатації машин на базі, підсобні робіт-
ники та сигналісти.  

Невивільнені бригадири колії (за кількістю бригад) входять до числа мон-
терів колії.  

Розробку графіка виконання робіт «по днях» виконують у шість ета-
пів: 

1) креслять прямокутники, кожен з яких відображає один робочий день на 
одній ділянці довжиною фрl  (рис.10.1). На сітку прямокутників наносять ну-
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мерацію знизу вгору, показуючи номери робочих днів, та зліва направо ну-
мерацію ділянок робіт, показуючи номери ділянок робіт. Будуючи сітки пря-
мокутників, вертикальний масштаб вибирають ( вM ) у 1 см: 100 хв, а горизо-
нтальний ( гM ) у 1 см: 400…500 м. Таким чином, кожен прямокутник 
(рис. 10.1) відповідає визначеній ділянці довжиною фрl  на пepeгoнi, де вико-
нуються роботи, та порядковому номеру робочого дня; 

2) на одній із середніх ділянок показують роботи в «вікно» – умовно дво-
ма лініями зі штрихуванням між ними, верхня лінія повинна показувати в ма-
сштабі час закінчення «вікна», оскільки графік на ці роботи побудований 
окремо. У цьому ж прямокутнику показують кількість робітників, зайнятих у 
«вікно» та після «вікна». Роботи в «вікно» на наступних ділянках показують, 
виходячи з періодичності надання «вікон» (у нашому прикладі 3d = ); 

3) показують роботу машин в опоряджувальний період. Причому, якщо 
2 3d = −  дні, то ці роботи виконують під прикриттям «вікна» для основних 

робіт, а якщо 4 5d = −  днів, то ці роботи виконують в окреме «вікно». У за-
гальному випадку в опоряджувальні роботи нам потрібні такі машини: 

− струг, який очищає чи нарізає кювети у виїмках, прибирає грунт із 
откосів насипів і виїмок та планує баластну призму; 
− машина, яка виконує рихтування кривих за розрахунком. Це може бу-
ти Р-2000, ЭЛБР , ВПОР та інші машини; 
−  машина для виконання повторної виправки колії та рихтування в 
прямих. Це повинна робити машина сімейства ВПР (ВПР-1200, ВПР-02 
та ін.); 
− мала хопер-дозаторна вертушка (із розрахунку 100 м3/км), що виван-
тажує баласт у місцях нестачі по кінцях шпал після машинної рихтовки; 
− на колії з костильними скріпленнями потрібно застосувати дрезину 
для прибирання контейнерів з інвентарними протиугонами, а при укла-
данні колії з залізобетонними шпалами та скріпленням КБ потрібно за-
стосувати машину для змащення та підтягування клемних й закладних 
болтів (ПМГ або інша машина).  
Можливо також використання вакуумного навантажувача баласту (ВНБ) 

для прибирання баласту біля опор контактної мережі, після устрою виходу з 
кюветів та ін. 

Послідовність роботи машин доцільно прийняти такою. 
Спочатку рихтуються криві ділянки колії за розрахунком, потім у роботу 

вступає струг, який усі свої роботи виконує одночасно, і тому час його робо-
ти розраховується, як сума найбільшого часу роботи у виїмці та на насипу. 
Услід за ним на ділянці із залізобетонними шпалами починає працювати 
ПМГ, за нею ВПР. Якщо одна ВПР не встигає виконати роботу за час «вік-
на», то цю роботу виконують дві ВПР та дві ПМГ. За ВПР пропускають малу 
хопер-дозаторну вертушку, а за нею – на ділянці з дерев’яними шпалами – 
дрезину; 
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Рис.10. 1. Графік розподілу робіт по днях 

4) завантажують роботою монтерів колії, що звільнилися від основних 
робіт у «вікно». Якщо монтерів колії, що звільнилися від основних робіт у 
«вікно», завантажують опоряджувальними роботами, то це повинні бути ро-
боти, які виконують після роботи машин: 

– постановка й фарбування колійних знаків та облаштування стелажів 
для покілометрового запасу рейок (після проходу стругу); 

– опорядження баластної призми та планування міжколійя (на двоколій-
них ділянках), ці роботи повинні виконуватися після малої ХДВ; 

– ремонт переїзду, його виконують після виконання опорядження балас-
тної призми та планування міжколійя. 
Якщо монтери колії, що звільнилися після «вікна», мають можливість ви-

конати всі перелічені роботи, то опоряджувальні роботи виконуються за d  
днів, інакше частина робіт переноситься на наступний день і опоряджувальні 
роботи закінчуються за ( 1)d +  день; 

5) показують підготовчі роботи. За великого обсягу вони виконуються за 
3-4 дні, а за невеликого за 1-2 дні; 

6) показують виконання опоряджувальних робіт, що лишилися невикона-
ними. Як видно з рис. 10.1, на кожній з ділянок протягом декількох днів ви-
конується весь комплекс робіт із капітального ремонту або реконструкції ко-
лії. На ділянці 3 показані всі 6 днів виконання робіт. Роботи виконуються од-
ночасно на двох ділянках. 

На графіку розподілу робіт по днях необхідно похилими лініями (для ви-
конання робіт по всій довжині фронту) чи стовпцями (для виконання робіт в 
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окремих місцях) з відповідними умовними позначками показати всі роботи, 
що входять у комплекс підготовчих та опоряджувальних робіт. 

Починають розподіл робітників по роботах із дня «вікна», завантажуючи 
робітників, що звільнилися після «вікна», у кількості ( в пвn n− ). Якщо якась 
частина робітників звільняється від основних робіт до закінчення «вікна», то 
їх теж необхідно зайняти на підготовчих чи опоряджувальних роботах. 

Завдання проектувальника полягає в тому, щоб у день «вікна» на перегоні 
було зайнято вn  робітників, а в дні, коли нема «вікна», – щодn  робітників. 

При цьому необхідно чітко дотримувати технологічну послідовність ви-
конання підготовчих та опоряджувальних робіт. 

Після цього розробляють список машин, механізмів та інструменту, який 
необхідний для виконання комплексу робіт, що проектується. 

 
Запитання для самоконтролю 
 
1. Від чого залежить виробничий склад КМС? 
2. Яка кількість монтерів колії вказується на графіку розподілу робіт по 

днях? 
3. Чим задіяні робітники, що звільнилися раніше кінця «вікна»? 
4. Хто відноситься до підсобних робітників? 
5. Яка кількість сигналістів, і від чого вона залежить? 
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Додаток А  

Значення коефіцієнта α для врахування невиробничих витрат часу 

Коефіцієнти для кількості пар поїздів за восьмигодинну зміну Вид робот 

до 12 13-18 19-24 25-30 31-36 37-42 43-48 49-54 більше 
54 

Підготовчі, осно-
вні після «вікна» 
та опоряджувальні 
роботи 1,15 1,20 1,25 1,30 1,35 1,40 1,45 1,50 1,55 
Основні роботи 
в«вікно» на одно-
колійній ділянці 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 
Основні роботи 
в«вікно» на дво-
колійній ділянці 1,10 1,11 1,13 1,15 1,17 1,19 1,21 1,23 1,25 

 
 
 
 

Додаток Б 

Кількість ланок, укладених до одного пакета на чотиривісні платформи, 
обладнані роликами  

Кількість ланок у пакетах під час 
ремонту на ділянці Спосіб завантаження ланок Тип рейок і шпал електрифікова-

ній 
неелектрифікова-

ній 
Р43, дер. 7 8 
Р50, дер. 6 7 На спеціальні лижи 
Р65, дер. 5 6 
Р43, дер. 7 8 
Р50, дер. 6 7 
Р65, дер. 5 6 

Р43, Р50, з.-б. 5 5 

Без спеціальних лиж із пере-
вертанням ланок 

Р65, з.-б. 5 5 
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Додаток В 

Довжина колійних машин, локомотивів, вагонів та кількісний склад  
обслуговуючого персоналу 

Найменування та тип колійних машин 
й рухомого складу 

Довжина по 
вісях авто-
зчеплень, 

м 

Кількісний 
склад обсл. 
персоналу, 

чол. 

Вартість 
машино-
зміни,  
грн 

Тепловоз ТЭ2 (одна секція) 12 2 - 
Тепловоз ТЭ3 (одна секція) 17 2 - 
Тепловоз ТЭ10 (дві секції) 19 2 - 
Електробаластер ЭЛБ-3 51 3 375 
Електробаластер ЭЛБР-3 51 3 375 
Щебенеочисна машина ЩОМ-4 52 6 1000 
Щебенеочисна машина RM-80 31,8 5 1214 
Струг-снігоочисник СС-1 23 3 300 
Снігоприбиральна машина СМ-2Б 25 (1001) 3 145 
Землеприбиральна машина Балашенко 25 3 145 
Укладальні крани УК-25/9, УК-25/9-18 (довжи-
на по фермі) 44 5 

450 

Виправно-підбивально-опоряджувальна маши-
на ВПО-3000, ВПО-3000М, ВПОР  28 7 

850 

Виправно-підбивально-рихтувальна машина 
ВПР-1200 26 4 

1420 

Рихтувальна машина Р-2000 26 3 1070 
Динамічний стабілізатор колії DGS 31,4 3 330 
Колійний моторний гайковерт ПМГ 8,5 3 140 
Хопер-дозатор  10 22 2 
Платформа несамохідна  15 – - 
Платформа моторна МПД 16 1 850 
Пасажирський вагон (турний) 25 – - 
Турний вагон вертушки 20 – - 
Дрезина ДГКу 15  - 

                                           
Примітки: 
1 повна довжина поїзда; 
2 на стандартну вертушку 
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Додаток Г 

Норми витрати щебеню під час модрнізації або капітального  
ремонту колії на щебеневому баласті 

Зміна товщини щебеневого 
шару під шпалою, см 

Розширення плеча баластної 
призми, см 

Витрати щебеню на  
1 км однієї колії двоко-

лійної ділянки, м3 
з 25 до 30 Зберігається 25 850 
з 25 до 35 з 25 до 35 1150 
з 25 до 40 з 25 до 45 1460 
з 30 до 35 Зберігається 35 850 
з 30 до 40 з 35 до 45 1150 
з 35 до 40 Зберігається 45 850 

Примітка . Для капітального ремонту або реконструкції колії з очищенням щебене-
вого баласту без зміни розмірів баластної призми середня норма витрати щебеню на 1 км 
колії двоколійної ділянки становить 600 м3. 

 
 

Додаток Д 

Норми витрати баласту під час постановки колії на щебінь 

Колія на залізобетонних шпалах 

Товщина шару під шпалою, см  

щебеню подушки 
Ширина плеча баластної 

призми, см  

Витрати щебеню на 1 км 
однієї колії двоколійної 

ділянки, м3 
Піщана подушка 

40 20 45 2440 
35 20 35 2135 
30 20 25 1835 

Гравійна подушка 
35 25 45 2200 
30 25 35 1905 
25 25 25 1620 

Примітка .  На одноколійній ділянці норми витрат щебеню зростають на 6 %.  
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Додаток Є 

Вихідні дані для визначення об’ємів окремих робіт 

№ 
пор. Найменування характеристик та окремих робіт Одиниця 

виміру 
Об’єм робіт 
на 1 км колії 

1 Довжина ділянок колії: 
– прямих 
– кривих 

% 
% 

70 
30 

2 Довжина: 
– виїмок 
– насипів 

% 
% 

20 
80 

3 Довжина місць перешкод для робіт машин: 
ЩОМ, ВПО-3000, ЭЛБ. м 20 

4 Кількість переїздів переїзд 0,22 
5 Кількість колійних знаків: 

– великих 
– малих 

знак 
знак 

2 
9 

6 Виправка поздовжнього профілю під час постано-
вки колії на щебінь % 10 

7 Часткова виправка колії з підбивкою шпал елект-
рошпалопідбійками після роботи машини ВПО-
3000: 
– у «вікно» 
– у день «вікна» після обкатки поїздами 
в опоряджувальних роботах: 
– на колії з дерев’яними шпалами 
– у разі збільшення товщини баластного шару на 
колії з залізобетонними шпалами 

% 
% 
 

% 
 

% 

3 
5 
 

25 
 

35 
8 Устрій виходів з кюветів м3 12 
9 Опоряджування баластної призми під час роботи 

ВПО % 50 
10 Зразковий об’єм вивантаження щебеню з ХДВ без 

збільшення товщини баластної призми: 
– перед ВПО 
– після ВПО для засипки кінців шпал 
– в опоряджувальних роботах 

% 
% 
% 

75 
15 
10 
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Додаток Ж 

Технічні норми витрат праці на роботи з ремонту колії 

Склад бригади

№
 п
ор

. 

Найменування робіт 

В
им

ір
ни
к 

Техноло-
гічна нор-
ма витрат 
праці на 
вимірник,
люд.-хв 

Техноло-
гічна нор-
ма часу 
роботи 

машин на 
вимірник, 
маш.-хв 

ме
ха
ні
ки

 

мо
нт
ер
и 

ко
лі
ї 

Підготовчі роботи 
1 Зняття колійних знаків: 

– малих 
– великих 

знак 
знак 

17,28 
36,29 

- 
- 

- 
- 

2 
2 

2 Зняття стелажів для покілометро-
вого запасу зі збиранням рейок 
усередину колії стелаж 159,75 - - 2 

3 Розбирання постійного з.-б. на-
стилу з укладанням дерев’яного 
тимчасового з застосуванням ав-
токрана 

м2 

настилу 30,65 6,13 1 4 
4 Регулювання стикових зазорів 

гідравлічними приладами (50 %) м 1,45 - - 8…12
5 Розболчування i зняття 2-го i 5-го 

болтів у стиках (з шестидирними 
накладками) болт 1,5 - - 2…8 

6 Випробування i змащення стико-
вих болтів болт 2,56 - - 2…8 

7 Закріплення шпал забиванням до-
даткових костилів на 15 % шпал костиль 0,41 - - 2 

8 Закріплення шпал добивкою 50 % 
костилів костиль 0,065 - - 2 

9 Розрядка напружень у плітях без-
стикової колії км 16800 - - 15…20

Основні роботи, які виконуються у «вікно» 
1 Оформлення закриття перегону, 

пробіг машин до місця роботи оформ. - tр1 - - 
2 Підготовка місця для зарядки 

щебенеочисної машини ЩОМ місце 482 - - 8..12 
3 Підготовка місця для зарядки 

машини ВПО-3000: 
 – баласт щебеневий місце 372 - - 4…6 

4 Розбирання тимчасового переїз-
ного настилу 

м2 

настилу 7,2 - - 2 
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Продовження  дод . Ж  
Склад бригади

№
 п
ор

. 

Найменування робіт 

В
им

ір
ни
к 

Техноло-
гічна нор-
ма витрат 
праці на 
вимірник,
люд.-хв 

Техноло-
гічна нор-
ма часу 
роботи 

машин на 
вимірник, 
маш.-хв 

ме
ха
ні
кі
в 

мо
нт
ер
ів

 
ко
лі
ї 

5 Збирання сміття з колії землепри-
биральною машиною Балашенко км 36,0 12,0 3 - 

6 Знімання заземлювачів опор кон-
тактної мережі шт. 6,9 - 6 - 

7 Підготовка місця для зарядки 
RM-80, СЧ-1000 місце 67,7 - - 5 

8 Відрив рейкошпальної решітки 
від баластної призми з обвален-
ням баласту в шпальні ящики: 
– електробаластером 
– машиною ВПО-3000 

км 
км 

63,0 
140,0 

21,0 
20,0 

3 
7 

- 
- 

9 Зарядка машини типу: – ЩОМ-4 
 – RM-80 
– СЧ-1000 

місце 
місце 
місце 

165 
180 
180 

15 
20 
20 

6 
5 
5 

5 
4 
4 

10 Очищення щебеню машиною типу:
– ЩОМ-4
– RM-80 
– СЧ-1000

км 
км 
км 

435,6 
4077 
1080 

39,6 
453 
120 

6 
5 
5 

5 
4 
4 

11 Розрядка машини типу: – ЩОМ-4
 – RM-80 

– СЧ-1000 

місце 
місце 
місце 

143 
180 
180 

13 
20 
20 

6 
5 
5 

5 
4 
4 

12 Очищення щебеню в місцях пе-
решкод для роботи машини м 117,2 - - 1 

13 Зрізання плеча баластної призми 
колійним стругом з відвалюван-
ням баласту за межі узбіччя км 38,52 19,26 2 - 

14 Піднімання колії ЭЛБ із дозуван-
ням баласту чи розрівнюванням 
його струнками км 64,5 21,5 3 - 

15 Розболчування стиків з установ-
кою штирів ОПМС-8 у кожному 
стику болт 1,7 - - 8…12

16 Розрізка рейкових плітей на рей-
ки автогенами чи бензорізними 
апаратами місце 2,6 0,65 2 2 

17 Розболчування стиків зі зняттям 
накладок у зрівнювальних про-
льотах i на відводі болт 1,13 - - 3 
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Продовження  дод . Ж  
Склад бригади

№
 п
ор

. 

Найменування робіт 

В
им

ір
ни
к 

Техноло-
гічна нор-
ма витрат 
праці на 
вимірник,
люд.-хв 

Техноло-
гічна нор-
ма часу 
роботи 

машин на 
вимірник, 
маш.-хв 

ме
ха
ні
кі
в 

мо
нт
ер
ів

 
ко
лі
ї 

18 Зняття нових ланок для підрізування 
баласту на відводі попереднього «ві-
кна» краном УК-25/9: 
– дерев’яні шпали, ланки 25 м 
– з.-б. шпали, ланки 12,5 м 

ланка 
ланка 

35,7 
22,5 

1,7 
1,25 

5 
4 

16 
14 

19 Те ж, краном УК-25/9-18, УК-25/21, 
залізобетоні шпали, ланки 25 м ланка 36,1 1,9 5 14 

20 Розбирання колії колієукладачем 
УК-25/9: 
– дерев’яні шали, ланки 25 м 
– з.-б. шпали ланки 12,5 м 

ланка 
ланка 

28,9 
17,5 

1,7 
1,25 

5 
4 

12 
10 

21 Розбирання колії колієукладачем 
УК-25/9-18, УК-25/21, шпали залізо-
бетонні, ланка 25 м ланка 28,5 1,9 5 10 

22 Зрізання частини щебеневого шару 
землерийною технікою з відвалю-
ванням баласту за межі узбіччя км 380 76 5 - 

23 Планування баластного шару трак-
тором-планувальником: 
 – баласт щебеневий 
 – баласт піщаний 

км 
км 

35,9 
136,0 

35,9 
68,0 

1 
2 

- 
- 

24 Укладання колії колієукладачем УК-
25/9: 
– дерев’яні шпали, ланки 25 м 
– з.-б. шпали, ланки 12,5 м 

ланка 
ланка 

32,2 
21,25 

1,7 
1,25 

5 
5 

12 
12 

25 Укладання колії колієукладачем УК-
25/9-18, УК-25/21, залізобетонні 
шпали, ланки 25 м ланка 39,9 1,9 5 16 

26 Постановка нормальних стикових 
зазорів: 
– дерев’яні шпали, ланки 25 м 
– з.-б. шпали, ланки 12,5 м 

стик 
колії 

3,4 
2.5 

- 
- 

- 
- 

2 
2 

27 Постановка нормальних стикових 
зазорів (трактор з торцевою плитою):
– дерев’яні шпали, ланки 25 м 
– з.-б. шпали, ланки 25 м 

стик 
колії 

5,1 
5,7 

1,7 
1,9 

1 
1 

2 
2 

28 Постановка накладок i зболчування 
стиків електрогайковим ключем 

стик 
колії 18,21 - - 6…10
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Продовження  дод . Ж  
Склад бригади

№
 п
ор

. 

Найменування робіт 

В
им

ір
ни
к 

Техноло-
гічна нор-
ма витрат 
праці на 
вимірник,
люд.-хв 

Техноло-
гічна нор-
ма часу 
роботи 

машин на 
вимірник, 
маш.-хв 

ме
ха
ні
кі
в 

мо
нт
ер
ів

 
ко
лі
ї 

29 Виправлення шпал по мітках: 
– шпали дерев’яні (10 %) 
– шпали залізобетонні (2 %) 

шпала 
шпала 

1,88 
4,28 

- 
- 

- 
- 

2…6 
2 

30 Рихтування колії з постановкою на 
вісь моторним гідравлічним рихту-
вальником РГУ-1 (50 %): 
– шпали дерев’яні 
– шпали залізобетонні 

м 
м 

0,445 
0,575 

0,089 
0,115 

- 
- 

5 
5 

31 Заготівля й укладання рейкових ру-
бок: 
– шпали дерев’яні 
– шпали залізобетонні 

рубка 
рубка 

50,65 
64,21 

- 
- 

1 
1 

5 
5 

32 Установка інвентарних протиугонів проти-
угін 0,33 - - 1 

33 Постановка рейкових з’єднувачів стик 
 колії 5,18 1,035 3. 2 

34 Улаштування ізолюючих стиків: 
– шпали дерев’яні 
– шпали залізобетонні 

стик 
колії 

147,7 
210,0 

- 
- 

- 
- 

4…6 
4…6 

35 Вивантаження баласту з ХДВ м3 0,56 0,14 2 2 
36 Виправлення колії із суцільним під-

биттям шпал виправлювально-
підбивально-опоряджувальною ма-
шиною ВПО-3000, баласт щебеневий км 237,3 33,9 7 - 

37 Виправлення колії з підбиттям шпал 
електрошпалопідбійками в місцях 
зарядки, розрядки машини ВПО-
3000 i в місцях перешкод для її робо-
ти, баласт щебеневий: 
– шпали дерев’яні 
– шпали залізобетонні 

шпала 
шпала 

2,37 
10,03 

- 
- 

1 
1 

15…20
15…20

38 Те ж, у місяцях відступів за рівнем 
після проходу машини ВПО-3000 
(3 %): 
– шпали дерев’яні 
– шпали залізобетонні 

шпала 
шпала 

3,26 
4,09 

- 
- 

1 
1 

8…12 
8…12 
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Продовження  дод . Ж  
Склад бригади

№
 п
ор

. 

Найменування робіт 

В
им

ір
ни
к 

Техноло-
гічна нор-
ма витрат 
праці на 
вимірник,
люд.-хв 

Техноло-
гічна нор-
ма часу 
роботи 

машин на 
вимірник, 
маш.-хв 

ме
ха
ні
кі
в 

мо
нт
ер
ів

 
ко
лі
ї 

39 Рихтування колії машиною: 
– ВПОР-3000 
– ЭЛБР-3 
– Р-2000 
– Балашенко 

км 
км 
км 
км 

140,0 
51,3 
90,0 
28,0 

20,0 
17,1 
30,0 
7,0 

7 
3 
3 
4 

- 
- 
- 
- 

40 Засипання торців шпал після рихту-
вання машиною, баласт щебеневий: 
– ХДВ 
– вручну 

м3 

м3 
0,56 
0,58 

0,14 
- 

2 
- 

2 
2 

41 Приведення машини ВПР-1200 у ро-
боче положення місце 25,2 8,4 3 3 

42 Вибіркова виправка колії за допомо-
гою машини ВПР-1200 шпала 0,2136 0,0712 3 3 

43 Приведення машини ВПР-1200 у 
транспортне положення місце 18,9 6,3 3 - 

44 Установка заземлювачів опор конта-
ктної мережі шт. 5,33 - - 4 

Основні роботи, що виконуються після «вікна» 
1 Виправлення колії з підбиттям шпал 

електрошпалопідбійками в місцях 
відступів за рівнем після обкатуван-
ня поїздами (5 %): 
– шпали дерев’яні 
– шпали залізобетонні 

шпала 
шпала 

9,37 
10,03 

- 
- 

1 
1 

15…20
15…20

2 Підтягування стикових болтів, які 
ослабли (50 %) болт 0,52 - - 2…4 

3 Рихтування колії гідравлічними при-
ладами, баласт щебеневий: 
– шпали дерев’яні 
– шпали залізобетонні 

м 
м 

0,88 
0,94 

- 
- 

- 
- 

7 
9 

4 Укладання тимчасового переїзного 
настилу 

м2 

настилу 13,0 - - 2 
5 Зняття інвентарних протиугонів протиу-

гін 0,15 - - 8…12
6 Перестановка пружинних протиуго-

нів за схемою до норми (50 %) 
проти-
угін 0,4 - - 4…6 

7 Збирання інвентарних протиугонів i 
навантаження їх у контейнер т 62 - - 8…12
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Продовження  дод . Ж  
Склад бригади

№
 п
ор

. 

Найменування робіт 

В
им

ір
ни
к 

Техноло-
гічна нор-
ма витрат 
праці на 
вимірник,
люд.-хв 

Техноло-
гічна нор-
ма часу 
роботи 

машин на 
вимірник, 
маш.-хв 

ме
ха
ні
кі
в 

мо
нт
ер
ів

 
ко
лі
ї 

8 Засипання шпальних ящиків балас-
том у місцях перешкод для роботи 
машин, баласт щебеневий м 7,82 - - 4…6 

9 Постанова 2- та 5-го стикових болтів болт 1,7 - - - 
Опоряджувальні роботи 

1 Розбирання тимчасового переїзного 
настилу 

м2 

настилу 7,2 - - 4 
2 Часткове зрізання баласту колійним 

стругом: 
– на насипу 
– у виїмці 

км 
км 

67,8 
100,0 

33,9 
50,0 

2 
2 

- 
- 

3 Зрізання узбіччя колійним стругом: 
– на насипу 
– у виїмці 

км 
км 

67,8  
100,0 

33,9 
50,0 

2 
2 

- 
- 

4 Рихтування кривих за розрахунком 
моторними гідравлічними рихтува-
льниками РГУ-1, баласт щебеневий: 

– шпали дерев’яні 
– шпали залізобетонні 

пог. м 
пог. м 

3,48 
4,02 

0,696 
0,804 

- 
- 

5 
5 

5 Рихтування кривих за розрахунком 
гідравлічними приладами: 

– шпали дерев’яні 
– шпали залізобетонні 

пог. м 
пог. м 

4,82 
5,04 

- 
- 

- 
- 

7 
9 

6 Нарізка кюветів колійним стругом км 184,0 92,0 2 - 
7 Зрізання узбіччя в місцях перешкод 

для роботи струга м3 16,2 - - 4…6 
8 Очищення кюветів у місцях пере-

шкод для роботи струга м3 86,3 - - 4…6 
9 Устрій виходів із кюветів м3 47,3 - - 4…6 
10 Планування узбіччя земляного поло-

тна м 5,4 - - 4…6 
11 Опоряджування баластної призми, 

баласт щебеневий м 4,05 - - 4…6 
12 Планування міжколійя м 2,04 - - 4…6 
13 Планування нагірних канав м 

канави 8,44 - - 2 
14 Очищення закритих водовідвідних 

з.-б. лотків 
м 

лотка 10,67 -  6 
 

55



 

 

Продовження  дод . Ж  
Склад бригади

№
 п
ор

. 

Найменування робіт 

В
им

ір
ни
к 

Техноло-
гічна но-
рма ви-
трат пра-
ці на ви-
мірник,
люд.-хв

Техноло-
гічна но-
рма часу 
роботи 

машин на 
вимірник, 
маш.-хв 

ме
ха
ні
кі
в 

мо
нт
ер
ів

 
ко
лі
ї 

15 Відновлення закритих водовідвідних 
з.-б. лотків 

м 
лотка 272,8 -  40…55

16 Прибирання зайвого баласту біля 
опор контактної мережі, сміття після 
очищення лотків та кюветів м3 9,48 4,74 2 - 

17 Рихтування кривих за розрахунком 
машиною: 

–ВПОР-3000 
– ЭЛБР-3 
– Р-2000 
– Балашенко 

км 
км 
км 
км 

175.0 
72.0 
90,0 
54,0 

25,0 
24,0 
30,0 
13,5 

7 
3 
3 
4 

- 
- 
- 
- 

18 Закладення баласту в торці шпал  
після машинного рихтування пог. м 0,58 - - 4…6 

19 Регулювання зазорів гідравлічними 
приладами на колії з дерев’яними 
шпалами пог. м 1,45 - - 8…12

20 Нумерація рейкових ланок ланка 2,31 - - 2 
21 Приведення машини ВПР-1200 у ро-

бочий стан місце 25,2 8,4 3 - 
22 Суцільна виправка і рихтування ко-

лії за допомогою машини ВПР-1200 шпала 0,2136 0,0712 3 - 
23 Приведення машини ВПР-1200 у 

транспортне положення місце 18,9 6,3 3 - 
24 Виправлення колії з підбиттям шпал 

електрошпалопідбійками (2,5 %) ба-
ласт щебеневий: 

– шпали дерев’яні 
– шпали залізобетонні 

шпала 
шпала 

9,37 
10,03 

- 
- 

- 
- 

15…20
15…20

25 Суцільне добивання костилів костиль 0,065 - - 2 
26 Рихтування колії гідравлічними 

приладами в прямих, баласт щебе-
невий:       – шпали дерев’яні 

– шпали залізобетонні 
м 
м 

2,19 
2,34 

- 
- 

- 
- 

7 
9 

27 Рихтування колії гідравлічними 
приладами в кривих м 3,18 - - 9…11

28 Вивантаження баласту з хопер-
дозаторів, баласт щебеневий м3 0,56 0,14 2 2 
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Закінчення  дод.  Ж  
Склад бригади

№
 п
ор

. 

Найменування робіт 

В
им

ір
ни
к 

Техноло-
гічна 
нор-ма 
витрат 
праці на 
вимір-
ник, 

люд.-хв

Техноло-
гічна но-
рма часу 
роботи 

машин на 
вимірник, 
маш.-хв 

ме
ха
ні
кі
в 

мо
нт
ер
ів

 
ко
лі
ї 

29 Збирання контейнерів з інвентарни-
ми протиугонами 

контей-
нер 11,12 2,78 2 2 

30 Укладання тимчасового переїзного 
настилу 

м2 

настилу 13,0 - - 2 
31 Установлення колійних знаків: 

– великих 
– малих 

знак 
знак 

58,2 
26,4 

- 
- 

- 
- 

2 
2 

32 Ремонт переїзду з укладанням на-
стилу з залізобетонних плит переїзд 4195 - 3 4…8 

33 Фарбування колійних знаків: 
– великих 
– малих 

знак 
знак 

60,1 
17,2 

- 
- 

- 
- 

2 
2 

34 Улаштування стелажів для покіло-
метрового запасу з укладанням на 
них рейок стелаж 253,95 - - 2 

35 Поливальний поїзд км 60 30 2 - 
36 Докручування та змащування заклад-

них і клемних болтів машиною ПМГ тис. шп. 1,36 48 - 3 
Інші роботи 

1 Витрати праці на заміну інвентарних 
рейок плітями безстикової колії з за-
стосуванням колієукладачів км 14967 - - - 

2 Витрати праці на заміну придатних 
плітей безстикової колії на інвентар-
ні рейки км 23119 - - - 

3 Витрати праці на лікування й оздо-
ровлення земляного полотна км 9600 - - - 

4 Витрати npaцi на збирання нових i 
розбирання старих ланок колії на 
стенді виробничої бази: 
– шпали до ремонту дерев’яні, після 
залізобетонні 
– шпали до ремонту дерев’яні, після 
дерев’яні 
– шпали до ремонту залізобетонні, 
після залізобетонні 
– шпали до ремонту залізобетонні, 
після дерев’яні 

км 
 
км 

 
км 

 
км 

55948
 

45897
 

81837
 

71702 

- 
 
- 
 
- 
 
- 

- 
 
- 
 
- 
 
- 

- 
 
- 
 
- 
 
- 
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