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STRESZCZENIE: Procesy spawalnicze w $wietle norm stanowia procesy specjalne a
potaczenia szyn typ budowli. W referacie omowiono Przepisy DB Nr 824.5510 regulujace
zasady postgpowania podczas wykonywania potaczen koncow szyn technologiami
spawalniczymi oraz jako drugi temat przedstawiono projekt zmian Przepisow 1d-4 (D-6) w
zakresie zagadnien spawalniczych.

Chosen issues of the field of welding

SUMMARY: Welding processes according to the standards are a special processes and rail
connections are type of building. This paper discusses the Provisions of the DB No. 824.5510
governing rules of conduct, when making connections to the ends of the rail welding technology
and as a second theme presents draft amendments to provisions of 1d-4 (the D-6) in the field of
welding issues.

WSTEP

Wazne miejsce dla bezpieczenstwa transportu szynowego, zajmuja procesy spawalnicze
okreslane przez norm¢ PN-EN ISO 14731:2008 ,,Spawalnictwo. Nadzorowanie spawania. -
Zadania i odpowiedzialno$¢” jako procesy specjalne.

Jakos$¢ i niezawodnos$¢ trwalych potaczen szyn kolejowych wykonywanych metodami
spawalniczymi, ma ogromne znaczenie dla bezpieczenstwa ruchu kolejowego. Potwierdzeniem
jest bezposrednie wyszczef%c')lnienie jako typ budowli w Rozporzadzeniu Ministra Infrastruktury
z dnia 26 wrze$nia 2003 r. M

W dziedzinie spawalnictwa nie mozna pomina¢ milczeniem technik regeneracji
stalowych elementow nawierzchni kolejowej poprzez napawanie eklektyczne tukowe i aspektu
ekonomicznego tych dziatan.

Wszystkim tym zagadnieniom baczna uwagg przywiazuja Zarzadcy infrastruktury panstw
Unii Europejskiej, a szczegdlnie Niemiec, Francji, Hiszpanii, Czech i innych.

Aspekt prawny

Wejscie Polski do Unii Europejskiej skutkuje koniecznoscia dostosowywania prawa
krajow cztonkowskich do wymogow unijnych. W okresie kilku ostatnich lat pojawito sie szereg
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norm i przepiséw do opiniowania, a nastgpnie do przyjecia i wdrozenia w zycie. Okres ten

cechuje rowniez szybki rozwoj techniki 1 technologii we wszystkich dziedzinach, stanowiac

dodatkowy czynnik do normowania lub modyfikacji prawa. Czgsto w gremiach decyzyjnych

dotyczacych spawalnictwa w Europie brak jest przedstawicieli PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

oraz polskich firm.

Przyjete na arenie migdzynarodowej i krajowej akty prawne skutkuja powolnym
procesem transponowania ich w Polska rzeczywisto$¢.
| tak dla przyktadu mozna wymieni¢ szereg tytutow norm z ostatniego okresu:

1. PN-EN 15594:2009 Kolejnictwo - Tor - Regeneracja szyn spawaniem tukiem
elektrycznym (oryg.);

2. PN-EN 14587-1:2007 Kolejnictwo - Tor - Zgrzewanie iskrowe szyn - Czgs¢ 1: Zgrzewanie
nowych szyn ze stali gatunku R220, R260, R260Mn i R350HT w zgrzewalni (oryg.);

3. PN-EN 14587-2:2009 Kolejnictwo - Tor - Zgrzewanie iskrowe szyn - Czgs¢ 2: Zgrzewanie
nowych szyn ze stali gatunku R220, R260, R260Mn i R350HT zgrzewarkami torowymi poza
zgrzewalnia (0ryg.).

4. prEN 14587-3 Kolejnictwo - Tor — Zgrzewanie iskrowe szyn - Czg$¢ 3: Zgrzewanie szyn
z elementami rozjazdow kolejowych;

5. PN-EN 14730-1:2006 Kolejnictwo — Tor -Spawanie termitowe szyn — czes¢ 1.
Dopuszczanie proceséw spawania (0ryg);

6. PN-EN 14730-2:2006 Kolejnictwo — Tor —Spawanie termitowe szyn — cze$¢ 2: Kwalifikacja
spawaczy do spawania termitowego, dopuszczanie wykonawcow robot oraz odbidr
spawow (0ryg);

7. Dyrektywa DB Nr 824.5510 (nowelizacja 2009) z serii dotyczacej wykonywania
zasadniczych robo6t budowlano - spawalniczych. Spawania potaczen.

Wspomniane przyktadowe tytuty norm i przepisow zwiazane ze spawalnictwem maja na
celu uzmystowienie waznosci zagadnien spawalnictwa oraz zwrdcenie uwage na konieczno$é
podjecia szybkich i zdecydowanych dziatan wzorowanych na zarzadcach takich infrastruktur
kolejowych jak Niemcy, Francja lub Wielka Brytania. Jednocze$nie nalezy mie¢ pelna
swiadomos$¢, ze w gospodarce rynkowej stosowanie norm jest dobrowolne.

Nawiazujac do powyzszego, W niniejszym referacie stawiam sobie za zadanie
przedstawienie wybranych wedlug mojego uznania, zagadnien z dziedziny spawalnictwa.
Na przyktadzie omowienia Dyrektywa DB Nr 824.5510 chcialbym wskaza¢ na rownorzednosé
spawalniczych metod wykonywania potaczen spawalniczych. Z kolei na przyktadzie projektu
nowelizacji Przepisow Id-4, konieczno$¢ okre§lenia miejsca, roli i znaczenia nadzoru
spawalniczego w PKP Polskie Linie Kolejowe S.A., klasyfikacji firm oraz spawaczy.

Spawac¢ czy zgrzewac?

Wybierajac metodg lub inaczej wskazujac na roéwnorzedno$¢ metod spawalniczych
wykonywania potaczen koncoéw szyn, jakimi jest spawanie 1 zgrzewanie, nalezy w obu
przypadkach zachowaé¢ odpowiednie rezimy techniczne, technologiczne. W kazdym przypadku
nalezy uwzgledni¢ czynnik ludzki. Zasadniczo rozwazania dotyczace spawania termitowego
powinny skoncentrowac si¢ na metodach z krotkim czasem podgrzewania (wszystkie odmiany
SKV). W przypadku zgrzewania, powinna by¢ zatozona odpowiednia sprawnos¢ techniczna,
niezawodno$¢ inowoczesnos¢ urzadzen zgrzewajacych — glowic wraz z ich sterowaniem.
Wybor samej technologii (metody), powinien uwzglednia¢ rodzaj naprawy toru, lokalizacje,
dhugos¢ frontu robodt oraz charakteryzowac sig ekonomicznym podejsciem.

Woprowadzenie w zycie Decyzja Nr 2/2007 Cztonka Zarzadu, Dyrektora ds. Techniki
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. nierownego traktowania roznych form polaczen koncéw szyn
technika spawalnicza tj. zgrzewanie w calym zakresie robdt i1 spawanie termitowe tylko
w miejscach niedostgpnych dla elektrod zgrzewarki oraz przy wykonywaniu niewielkiego


https://sklep.pkn.pl/info.htm?width=375

zakresu prac awaryjno - utrzymaniowych, prawie zbieglo si¢ czasowo z poprzednia III

Konferencja z cyklu ,,Spawalnictwa Drog Kolejowych”. Refleksje na temat wyzszosci jednej

technologii w stosunku do drugiej stanowi powtarzajacy si¢ temat rozmow, opracowan w gronie

specjalistow spawalnikow, ludzi zawodowo parajacymi si¢ prowadzeniem lub nadzorowaniem
robot wtorach i rozjazdach. Do dnia dzisiejszego w Polskiej rzeczywisto$ci spowodowala
ekonomiczny wzrost kosztow remontéw przy wykorzystaniu czg¢stokro¢ wyshuzonego sprzetu tj.
zgrzewarek torowych typu ZS i PRSM-3 wyprodukowanych z latach 1975+1977, a zgrzewarek

typu PRSM-4 zbudowanych w latach 1989 do 1992. Nalezy doda¢, ze w latach 1993 do 1997

zamontowano na wigkszosci z nich rejestratory parametrow zgrzewania. PO za tym wigkszos¢

zgrzewarek przeszto naprawy gtowne w latach 2003 do 2008, ale bez modernizacji agregatow.

W okresie podejmowania wspomnianej powyzej Decyzji Nr 2/2007, przy uwzglednieniu
zbiorczych danych wytrzymatosci spoin wykonywanych technologia Amotherm, byta ona i jest
zasadna w zakresie metody SoWoS i Amotherm. Jednakze, analiza danych oraz praktyka dowozi
0 nadwyzce wytrzymatosci wszystkich typow potaczen nad materiatem podstawowym, pod
ktorym rozumiemy szyng.

Wyniki wykonanych w latach 2006 = 2010 (do dnia dzisiejszego) w Centrum
Diagnostyki badan wytrzymato$ci statycznej zlacz spawanych termitowo i zgrzewanych
elektrycznie - oporowo zgrzewarkami samojezdnymi ksztattowaly si¢ nastepujaco:

- wsérod 134 przebadanych zlaczy spawanych termitowo z szyn o profilu 60 E1 poddanych
statycznej probie zginania przecigtna sita tamiaca wynosita ponad 1400 KN przy
wymaganiach normowych 1050 kN i tylko 4 nie spetnity warunkow (2 ztacza kryterium sity
i strzalki ugigcia, oraz 2 zlacza tylko w zakresie wymagan strzalki). Potowa zlaczy
spawanych (tj. 2 szt.), ktore nie spetnily norm dotyczyto spoin naprawczych - z szerokim
luzem.

- podobnie ksztaltowaly si¢ wyniki zgrzein, gdzie wymagang norma site 1600 kN osiagneto
85% badanych ztacz z szyn o profilu 60 E1, a przecigtna sita wyniosta ponad 1700 kN.

Dla przypomnienia, normatywne wymagana Wytrzymato$¢ materialu rodzimego tj.
materialu szynowego wykonanego z gatunku stali R260 na rozcigganie Rmpy,;, wynosi 880 MPa
(wielkosci nie sa tozsame).

Przyktad przepisow obowiazujacych w DB 31 potwierdza zasadno$¢ wyboru sposobu
wykonania polaczenia szyn od racjonalnej i1 ekonomicznie uzasadnionej decyzji zarzadcy
infrastruktury. W PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. powinno si¢ podtrzymaé ograniczenia
dotyczace stosowania metody SoW(0S), a upowszechnienie stosowania metody spawania
termitowego - SKV, tzn. z krotkim czasem podgrzewania, powinno zmieni¢ podej$cie do metody
potaczenia szyn za pomocy spoiny termitowej stawiajac ja w rOwnym szeregu ze zgrzeing. Przy
czym chcg stanowczo podkresli¢, ze kazda decyzja powinna by¢ poprzedzona gruntowna analiza
1 brakiem emocji. Potaczenia zgrzewane, wykonywane zgrzewarkami samojezdnymi moga by¢
jakosciowo bez zarzutu, ekonomicznie uzasadnione pod warunkiem sprawnego i sprawdzonego
sprzgtu, sterowanego automatyka z petna rejestracja wynikow oraz pod warunkiem $wiadomego
dziatania nadzoru iobstugi. Warunek $wiadomego dzialania dotyczy rownie wykonywania
potaczen w technologii spawania termitowego.

Prowadzenia robot spawalniczych w infrastrukturze DB.

W Dyrektywie lub inaczej normie badz przepisach Deuchte Bahn (DB) Nr 824.5510
dotyczacej wykonywania zasadniczych robot budowlano - spawalniczych, przedstawione zostaty
zasady postgpowania podczas wykonywania polaczen koncow szyn technologiami
spawalniczymi. Norma ta zostata urzegdowo wprowadzona przez Federalny Urzad Kolei
Zelaznych jako dokument techniczny i ma range normy Technicznej. Rozwazania dokonano
zgodnie z dostgpna autorowi aktualizacja pochodzaca z 01 sierpnia 2009 roku.



Zgodnie z tym aktem prawnym istnieje zalezno$¢ pomigdzy dopuszczonymi
do stosowania metodami technologicznymi, predkoscia pociagéw i kategoria linii kolejowe;j
w zakresie wykonywania potaczen spawanych w torach eksploatowanych. Zasady te zostaty
usystematyzowane zgodnie z ponizsza tabela 1.

Tabela 1: Postgpowanie przy spawaniu polaczen
Obowiazuje:
e na torach gtdwnych zasadniczych powszechnego uzytku: HG
VzG
e na pozostatych torach gtownych dodatkowych
i pomocniczych: ogdlnego uzytku
Predkosé v
w km/h V<80 80 <v<160 | 160<v<230| 230<v<300
Procesy spawalnicze
RA —zgrzewarka samojezdna dopuszczone
AS — SkV
spawanie termitowe z krotkim dopuszczone
czasem podgrzewania
AS- SKV - Elite
odmiana technologii AS — SkV w Dopuszczone
trakcie badan i obserwacji pod
nadzorem
AS- SKV - L (duzy luz) patrz uwaga 1.
AS - LSV nie
. patrz uwaga 2.
(spawanie szyn otworowanych) dopuszczone
Potaczenia E .
(spawanie tukiem elektrycznym patrz uwaga 3 | patrz uwaga 4. gle
opuszczone
elektroda / drutem proszkowym)
. - Reguluja osobne przepisy Ril 820.2010, nie
Spawanie szyn przejsciowych Rogdzizjlil3 (paragI:'af ;) - S);) dopuszczone

Do powyzszej tabeli maja zastosowanie wyjasnienia w formie uwag, ktore dotycza:

1. Dopuszczalne jest spawanie termitowe z duzym luzem (o wartosci 50 + 75 mm) w catym
zakresie predkosci tylko w pracach utrzymaniowych i przy wykonywaniu pojedynczych
spoin w celu naprawy peknigtej szyny i wymiany pojedynczych elementéw rozjazdu np.
krzyzownicy.

2. Spawanie szyn otworowanych jest dopuszczone pod kilkoma warunkami:

- do predkosci V < 230 km/h,
- po zdjegciu tubkow i usunigeiu przektadek izolacyjnych,
- zachowania odleglosci przynajmniej 55 mm pomigdzy srodkiem wywierconego otworu
a koncem szyny,
- wykonania przed przystapieniem do spawania badan defektoskopowych (sprawdzenia
ultradzwigkami) czy sa one wolne od wad, (zgodnie przepisami Ril 821.2007),
3. Spawanie elektryczne lukowe jest dopuszczone:
3.1. w torach gltéwnych zasadniczych, spetniajacych nastepujace kryteria:
3.1.1. obciazenie < 10.000 Lt/d (jednostka obciazenia brutto ton/dzien),
3.1.2. nacisk osi wynoszacym < 18 t,
3.1.3. wykonanie kontroli ultradzwigkowe;j.
3.1.4. dlatoréw o predkosci V < 80 km/h.
3.2. W pozostatych torach jest dopuszczone i badanie ultradzwickowe nie jest wymagane.



4. W torach o predkosci 80 <V < 230 km/h spawanie elektryczne tukowe jest dopuszczone w
torach i rozjazdach tylko wtedy, jezeli spawanie termitowe ze wzgledow
konstrukcyjnych jest niemozliwe albo spawanie odbywa si¢ w okre§lonym czasie jako
konstrukcyjnie zaprojektowany srodek zaradczy na podstawie zatwierdzonej techniki
I technologii spawalniczej.

Analizujac zasady zamieszczone w tabeli nr 1 nalezy podkreslic réwnorzednosé
zgrzewania i spawania termitowego metodami SKV w caltym zakresie stosowanych predkosci
w torach kolei niemieckiej. Nasuwa si¢ wniosek, ze wybor metody nie pozostaje dokonany
w sposob administracyjny, lecz na podstawie glebokiej analizy uwzgledniajacej wicle
czynnikow.

Przechodzac do oméwienia samych warunkéw technicznych, jakie sa wymagane na DB,
to sa one zblizone do stosowanych w Polsce, a zawartych m.in. w odpowiednich WTWiO oraz
Id-5. Roznica dotyczy m. in. nieznacznemu obnizeniu dopuszczalnej temperatury wykonywania
potaczen spawanych tj. do 3°C. Pozostate zasady, m. in. ze wzgledu na stosowanie technologii
tych samych producentow sa zblizone. Kolejna rozbiezno$¢ polega na dopuszczeniu spawania
przy temperaturach szyn nizszych niz -3°C pod warunkiem odpowiedniego zabezpieczenia
miejsca robot i sprzetu oraz za zgoda osob odpowiedzialnych za utrzymanie infrastruktury
kolejowej z zapewnieniem udziatu uprawnionego specjalisty Fb SFI Os (w polskich warunkach
bylby to inspektor nadzoru spawalniczego). Dodatkowo, roboty sa prowadzone pod nadzorem
wyznaczonych 0sob (ubezpieczyciela, instytucji nie wystepujacej w Polsce) oraz przedstawiciela
udostgpniajacego technologie. Nalezaloby podkresli¢, ze norma ta uwypukla réwniez sprawy
uporzadkowania miejsca robot, co wskazuje na geopolityczng wage problemu.

Rozwazania mozna by kontynuowac¢, ale moim celem jest zwrdcenie uwagi na potrzebg:
1. wykorzystania doswiadczen m. in. kolei niemieckich w zakresie stosowanych technologii

polaczen szyn,

2. wprowadzenia metod spawania termitowego z szybkim czasem podgrzewania

(odmian SKV), jako technologii z drozszym materiatem, ale z mozliwo$cia stosowania we

wszystkich rodzajach rob6t i w catym zakresie predkosci,

stosowanie metody SoW(0S) dopuszczonej tylko do torow z predkoscia V <120 km/h,

stosowania zgrzewania szyn zgrzewarkami samojezdnymi we wszystkich rodzajach robot

oraz w calym zakresie predkosci, pod warunkiem stosowania nowoczesnych, w bardzo
dobrym stanie technicznym zgrzewarek z pelna rejestracja parametrow procesu zgrzewania

I sterowania oraz odpowiednio wyszkolonym personelem.

5. Rownorzednie potraktowanego aspektu technologicznego i ekonomicznego.

Hw

Spawalnictwo w projekcie zmian do 1d-4 (D-6) Instrukeji o utrzymaniu rozjazdéw. !

Z inicjatywy PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Biura Drog Kolejowych Centrum
Naukowo-Techniczne Kolejnictwa realizowato projekt zmian, a wihasciwie w duzej czesci
opracowato nowa Id-4 (D-6) Instrukcj¢ o utrzymaniu rozjazdow.

Zasadniczy kierunek zmian uwzglednia m. in.:
e rozszerzenie tolerancji eksploatacyjnych zgodnie z wynikami badan naukowych
oraz potwierdzajacym je doswiadczeniem praktycznym,
e przyczynki do zmiennych cykli diagnozowania,
e nowoczesne rozwiazania techniczne, technologiczne i materiatlowe,

Niniejszy referat nie bedzie stanowit analizy i oméwienia zmian do calej Instrukcji,
a jedynie zostana poruszone zagadnienia zwiazane z Szeroko rozumianym spawalnictwem.
W szczegolnosci dotyczy¢ to bedzie regeneracji stalowych czgéci nawierzchni rozjazdowe;.

Juz w Rozdziat 3 zatytulowanym: ,Zasady, porzadek zarzadzania i dokonywania
remontow 1 konserwacji rozjazdéw oraz zapisow o remontach i konserwacji” w § 10 punkt 2
czytamy m. in.:



» 2. Roboty wchodzace w sktad remontu — naprawy biezacej rozjazdu, to:
e wymiana pojedynczych podrozjazdnic,
regulacja potozenia rozjazdu w plaszczyznie poziomej i pionowe;j,
regeneracja — przez napawanie — elementéw stalowych rozjazdu,
wymiana czg¢sci rozjazdowych,
szlifowanie szyn rozjazdu,”
°* ... itd.
Przy wykorzystaniu badan i do$wiadczen praktycznych, w poréwnaniu do obecnie
obowiazujacej Instrukcji proponowane jest wydtuzenie cyklu regeneracji w torze z dwukrotnej
do trzykrotnej. Zmiana ta zaprezentowana jest na rysunku nr 1 (w projekcie numer 19.
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Rys. 1 Cykl regeneracji elementéw rozjazdu metodami spawalniczymi — poprzez napawanie.

Dla chronologii, przed przejsciem do dalszego oméwienia wybranych zmian w Instrukcji
nalezy poinformowac, ze dotychczasowy Zalacznik Nr 5 w zmienionej formie przechodzi na
Zatacznik Nr 6 i stanowi szczegoélowe omoéwienie przestanek utrzymania rozjazdow kolejowych
poprzez ich regeneracjg.

We wstepie zalacznika podana jest definicja utrzymania rozjazdow, jako zespolu
czynno$ci polegajacych na usuwaniu wszelkiego rodzaju usterek, uszkodzen i1 naturalnego
zuzycia ustalanych na podstawie zabiegdw profilaktyczno - diagnostycznych. Pojecie to
obejmuje rowniez reakcje na zauwazone podczas obserwacji zachowania si¢ rozjazdu pod
przejezdzajacym taborem.

Dalsza tres¢ podzielona zostala na cztery czgscei:

A. Zakres stosowania regeneracji rozjazdow 1 skrzyzowan torow.

B. Kwalifikacja elementow rozjazdow i skrzyzowan torow do regeneracji.

C. Podstawowe zasady wykonywania prac regeneracyjnych metoda napawania.
D. Kwalifikacje wykonawcy prac spawalniczych.

W czesci A stwierdza sig, ze we wszystkich rozjazdach oraz skrzyzowaniach torow na
liniach wszystkich kategorii i klas dopuszcza si¢ stosowanie regeneracji z tym, ze na liniach
0 predkosci V>160 km/h tylko za zgoda uprawnionej jednostki PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A.

Utrzymuje si¢ nastepujace warunki regeneracji iglic:

- dopuszcza si¢ regeneracj¢ w przypadku, gdy kursuja po nich pociagi z predkoscia nie
przekraczajaca 40 km/h,

- nie dopuszcza si¢ regeneracji iglic w rozjazdach zabudowanych w torach gltownych
zasadniczych.

W czesci B zdefiniowano jako cel regeneracji czynno$ci doprowadzajace powierzchnie
elementow rozjazdu lub skrzyzowan do wymiarow konstrukcyjnych odpowiadajacych zuzyciu
poza strefa regeneracji.

Nastepnie wyspecyfikowano czesci podlegajace regeneracii, tj.:
»Zuzycia krzyzownic (dzioboéw, szyn skrzydtowych i dziobowych)
— Zuzycia zwrotnic (iglic 1 opornic)



— Zuzycia szyn taczacych (szczegolnie w rozjazdach o matym promieniu)

— Uszkodzenia powierzchni tocznych giéwek szyn (torach rozjazdowych i skrzyzowaniach)
— Uszkodzenia potaczen szynowych (roztacznych i nieroztacznych)

— Splywy istniejace na elementach”

Konsekwentnie (o czym wspomniano wczesniej), dopuszczono trzykrotna regeneracj¢ (metoda
napawania) przeprowadzona w torach, a nastgpnie dwukrotnie przeprowadzana na elementach
wybudowanych z rozjazdu przy zachowaniu mozliwo$ci zabudowy w torach innych niz gléwne
zasadnicze. W kazdym przypadku obligatoryjnie wymagane jest zeszlifowanie strefy regeneracji
do materiatu rodzimego.

Niezmiennymi warunkami przystapienia do rob6t regeneracji pozostato:

— kryterium nieprzekroczenia dopuszczalnego zuzycia pionowego i/lub bocznego, ktore zostato
zdefiniowane i uporzadkowane Rozdziale 4 § 13,

— wykonanie wszystkich prac przygotowawczych (naprawy, wymiany elementow itp.) przez
zlecajacego, zgodnie z Warunkami technicznymi (WTWiO) .

W czesci C, zgodnie z tytutem, przedstawiono ,,Podstawowe zasady wykonywania prac

regeneracyjnych metoda napawania”. Umieszczenie w Instrukcji obszernego materiatu
dotyczacego prawidet sztuki napawania wraz z jednoczesnym i pelnym przywolaniem
WTWiOP wskazuje na range zabiegéw napawania pod wzgledem technicznym oraz wage
uzasadnienia ekonomicznego. Utrzymano zasad¢ wykonywania prac regeneracyjnych przy
ograniczeniu predkosci pociagow do 20 km/h. Zachowano warunek przejazdu pociagu
z predkoscia rozktadowa po ostygnigciu nagrzanego elementu do temperatury ponizej 250°C.
Wprowadzono zalecenie wykonywanie robot na torze zamknigtym W przypadku sprzyjajacych
warunkow eksploatacyjnych. Okreslono uwarunkowania regeneracji elementow wykonanych ze
stali surowej i obrabianej cieplnie do temperatury powietrza wyzszej niz 50°C, przy predkosci
wiatru mniejszej od 2 m/sek. Dla stali wysokomanganowej Hadfielda uwypuklono koniecznos¢
wykonywania prac w mozliwie niskich temperaturach otoczenia (ponizej +200C) wprowadzajac
rekomendacje¢ napawania w warunkach zimowych. Stanowczo postawiono warunek zabraniajacy
napawania w niekorzystnych warunkach atmosferycznych bez stosowania oston.
Okre$lono réwniez, ze pomiary geometrii oraz wielkosci zuzycia poszczegdlnych elementow
rozjazdow 1 skrzyzowan torow nalezy wykonywaé¢ w terminie mozliwie bezposrednim przed
przystapieniem do robot regeneracyjnych oraz bezposrednio po zakonczeniu regeneracji.
Rozstrzygnigto jednoznacznie, ze roéznica w tak wykonanych pomiarach stanowi podstawe
Klasyfikacji ~ wielkoSci napawania. Kolejnym  zdefiniowanym postgpowaniem  jest
usystematyzowanie wielkosci odchylek do odbioru prac napawania.

Uregulowanie to ma postac:

PO procesie regeneracji krzyzownic zwyczajnych obnizenie dzioba w stosunku do szyn
skrzydtowych powinno odpowiada¢ wielkosci H wynikajacej z dokumentacji technicznej
regenerowanych rozjazdow z zachowaniem dopuszczalnych odchytek przedstawionych
wtablicy 1 oraz przy uwzglednieniu zuzycia pionowego, ktore wystapitlo na dlugosci
krzyzownicy 1 szyn taczacych w okresie eksploatacji do chwili regeneracji.

Odchylka dopuszczalna dla prostoliniowosci wzajemnego potozenia powierzchni tocznych
dzioba i szyn skrzydtowych na dtugosci 2 m wynosi 0,8 mm.”



Tablica 1. (w projekcie Tablica 6-1) Zestawienie dopuszczalnych odchytek.

— - Odchytka Ah (mm) w zaleznosci od predkosci na linii
olozenie przekroju

V=40 km/h 40<V=120km/h V>120kmih
OD - ostrze dzioba +0--05 +0+-05 #5+-04
KPP - koniec pierwsze ' N N
pochyi +#6+-05 ,5+-05 +05+-04
KDP - koniec drugie| ' N N
Coaruie +0,6+-0,5 4,5+-05 +05-+-04
KTP - koniec trzecigj 106 +05 0505 10504
pochylni T S S

W czeSci D wprowadzono pozadane wymogi kwalifikacyjne wykonawcy prac
spawalniczych. Z brzmienia tytutu nalezy wnosié¢, ze prace regeneracyjne elementow stalowych
rozjazdow 1 skrzyzowan toréw metoda napawania moga by¢ wykonywane wylacznie przez
wykwalifikowanych spawaczy posiadajacych certyfikaty upowazniajace do wykonywania robot
w torach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Postgpujaca integracja rynkow UE powoduje
zwigkszenie konkurencji roéwniez ze strony firm zagranicznych. W celu zapewnienia
bezpieczenstwa pracownikow i1 ruchu kolejowego wymagana jest znajomos$¢ jezyka polskiego od
pracownikow wykonujacy regeneracj¢ w torach czynnych. Dalsze wymagania dotycza torow
linii o predkosci dopuszczalnej V> 120 km/h, gdzie spawacze maja Obowiazek posiadania
certyfikatu iudokumentowana nieprzerwana praktyke w ciagu ostatnich 3 lat (min. 10
krzyzownic rocznie) a w przypadku regeneracji iglic (min 15 mb rocznie).

Wazna zasada jest dokonywanie odbioru wykonanych prac wylacznie przez pracownikow
zatrudnionych w PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. posiadajacych uprawnienia do kontroli
wykonania i odbioru prac spawalniczych nawierzchni kolejowej. Przy czym wyraznie wskazano,
ze nadzor ogodlny, specjalistyczny nad pracami z zakresu spawalnictwa sprawuja upowaznieni
przez przepisy wewngtrzne pracownicy PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki.
Natomiast nadzor staly i bezposredni prowadzonych prac spawalniczych w torze ze strony PKP
Polskie Linie Kolejowe S.A. sprawuje wyznaczony pracownik Zaktadu Linii Kolejowych,
najczesciej Sekcji Eksploatacji. Wymaga sig, zeby pracownicy zarowno PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. (1Z lub ISE) jak i Wykonawcy (firm lub w przypadku wykonywania prac
sposobem gospodarczym IZ - ISE) posiadali ukonczony kurs z zakresu kontroli i odbioru robot
spawalniczych. Sprawa bezdyskusyjna jest, by Firmy wykonujace prace posiadaty odpowiednie
swiadectwo UTK (dawniej GIK).

Ostatnia poruszona kwestia sa warunki gwarancji, jako regulowane umowami oraz
obowiazujacymi warunkami technicznymi wykonania i odbioru.

PODSUMOWANIE

Czg$¢ prezentowanych podczas tej Konferencji referatow ma za zadanie wywotad
dyskusj¢ zakonczona wnioskami. Niniejszy referat, zgodnie z zapowiedzia na wstepie, powinien
sktoni¢ do dyskusji, a glos autora w niej dotyczy:

1. przestanek i zasad wyboru metody spawalniczej zastosowanej do wykonania potaczen szyn.
Autor przyjmuje, ze powinno to zaleze¢ od przyjetej technologii robot, ekonomi (kosztow),
dhugos$ci frontu robot, wyposazenia technicznego i sprawno$ci 0raz NnOwoczesnosci sprzgtu
wykonawcy, zastosowanej metody spawania termitowego. Jednoczesnie wydaje sig, ze



czysto administracyjne metody prowadza do nieuzasadnionego wzrostu kosztéw 1 nie
stanowia gwarancji jakosci.

2. przyjecia jednoznacznej struktury nadzoru spawalniczego, w ktorym ranga i zadania PKP
Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki, powinno by¢ umocowane bardzo wysoko
w zakresie merytorycznej dzialalnosci realizujacej polityke Zarzadu i kierowanej w oparciu
0 zasade partnerskiej wspOlpracy oraz merytorycznego wsparcia przez Biuro Drog
Kolejowych,

3. wypracowaniem a nastepnie przyjeciu koncepcji klasyfikacji Firm zajmujacymi si¢ szeroko
rozumianymi technikami spawalniczymi. W zagadnieniach tych powinno si¢ roéwnie
uwzgledni¢ gradacje pracownikow nadzoru i wykonawstwa. W szczeg6lnosci powinno to
dotyczy¢ warunkow 1 Kryteria jakie powinny spetnia¢ firmy, spawacze i nadzor spawalniczy
wykonawcy robot spawalniczych w infrastrukturze PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

4. struktury i zadan nadzoru spawalniczego bezposrednio realizowanego w oparciu o Zaktady
Linii Kolejowych oraz Centrum Realizacji Inwestycji wraz nadzorem posrednim
Realizowanym przez Centrum Diagnostyki z podniesieniem rangi m. in. poprzez nadaniem
historycznie uzasadnionego cztonu nazwy komorki organizacyjnej ,,i Spawalnictwa”.
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