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Aby zmienić lub usunąć należy użyć widoku wzorca slajdu    VI Ogólnopolska Konferencja Techniczna „Spawalnictwo Dróg Szynowych”, Warszawa 2016 

1. Wpływ nierówności złączy na parametry geometryczne 

2. Wpływ nierówności złączy na nierówności powierzchni tocznej szyn 

3. Porównanie nierówności złączy przed i po profilowaniu 

4. Podsumowanie 

PLAN 
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WPŁYW NIERÓWNOŚCI ZŁĄCZY SZYNOWYCH 

Pomiary nierówności pionowych złączy wykonano metodą tradycyjną [Instrukcja Id-5]  



Aby zmienić lub usunąć należy użyć widoku wzorca slajdu    VI Ogólnopolska Konferencja Techniczna „Spawalnictwo Dróg Szynowych”, Warszawa 2016 

WPŁYW NIERÓWNOŚCI ZŁĄCZY SZYNOWYCH 

Pomiary nierówności poziomych złączy wykonano metodą tradycyjną [Instrukcja Id-5] 
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Odcinek 1: wykres szerokości i gradientu z naniesionymi wartościami nierówności poziomych złączy obu toków  

L:  0,1<   0,15>     0,05>      0,2>      0,05>     0,3>      0,2>      0,2>      0,1>       0,1> 

P: 0,1<    0,1>       0,1>       0,15>     0,1>      0,1>      0,0       0,05>      0,1>       0,1>  

L:  0,1<   0,15>     0,05>      0,2>      0,05>     0,3>      0,2>      0,2>      0,1>       0,1> 

P: 0,1<    0,1>       0,1>       0,15>     0,1>      0,1>      0,0       0,05>      0,1>       0,1>  

WPŁYW NA PARAMETRY GEOMETRYCZNE  
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Odcinek 1: wykres przechyłki i wichrowatości z naniesionymi wartościami nierówności pionowych złączy obu toków  

L:  0,6 ^   0,15 ^    0,05 ^    0,1 ^      0,3 ^      0,15 ^    0,15 ^   0,1 ^      0,1 ^      0,1 ^ 

P: 0,05 ^  0,1 ^      0,0 ^      0,1 ^     0,25 ^    0,1 ^       0,1 ^     0,15 ^    0,05 ^    0,15 ^ 

L:  0,6 ^   0,15 ^    0,05 ^    0,1 ^      0,3 ^      0,15 ^    0,15 ^   0,1 ^     0,1 ^       0,1 ^ 

P: 0,05 ^  0,1 ^      0,0 ^      0,1 ^     0,25 ^    0,1 ^       0,1 ^     0,15 ^   0,05 ^     0,15 ^ 

WPŁYW NA PARAMETRY GEOMETRYCZNE  
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Odcinek 1: tok lewy – wykres nierówności pion. i poziom. z naniesionymi wartościami nierówności złączy obu toków  

L:  0,6 ^   0,15 ^    0,05 ^    0,1 ^      0,3 ^      0,15 ^    0,15 ^   0,1 ^      0,1 ^       0,1 ^ 

L:  0,1<   0,15>     0,05>      0,2>      0,05>     0,3>      0,2>      0,2>      0,1>       0,1> 

WPŁYW NA PARAMETRY GEOMETRYCZNE  
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Odcinek 1: tok prawy – wykres nierówności pion. i poziom z naniesionymi wartościami nierówności złączy obu toków  

P: 0,05 ^  0,1 ^      0,0 ^      0,1 ^     0,25 ^    0,1 ^       0,1 ^     0,15 ^   0,05 ^     0,15 ^ 

P: 0,1<    0,1>       0,1>       0,15>     0,1>      0,1>      0,0       0,05>      0,1>       0,1> 

WPŁYW NA PARAMETRY GEOMETRYCZNE  
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WPŁYW NA NIERÓWNOŚCI POWIERZCHNI 
TOCZNEJ 

Odcinek 1: tok lewy – wykres nierówności powierzchni tocznej z naniesionymi wartościami  

nierówności złączy szynowych  

 0,6 ^      0,15 ^     0,05 ^     0,1 ^      0,3 ^      0,15 ^     0,15 ^     0,1 ^      0,1 ^      0,1 ^ 

 0,6 ^      0,15 ^     0,05 ^     0,1 ^      0,3 ^      0,15 ^     0,15 ^     0,1 ^      0,1 ^      0,1 ^ 
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WPŁYW NA NIERÓWNOŚCI POWIERZCHNI 
TOCZNEJ 

Odcinek 1: tok prawy – wykres nierówności powierzchni tocznej z naniesionymi wartościami  

nierówności złączy szynowych  

 0,05 ^     0,1 ^       0,0 ^       0,1 ^      0,25 ^      0,1 ^       0,1 ^      0,15 ^     0,05 ^      0,15 ^ 

 0,05 ^     0,1 ^       0,0 ^       0,1 ^      0,25 ^      0,1 ^       0,1 ^      0,15 ^     0,05 ^      0,15 ^ 
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PORÓWNANIE NIERÓWNOŚCI ZŁĄCZY PRZED  
I PO PROFILOWANIU 

Szyny nowe Szyny po szlifowaniu 
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PORÓWNANIE NIERÓWNOŚCI ZŁĄCZY PRZED  
I PO PROFILOWANIU 
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PODSUMOWANIE 

 Przebadane po ok. półrocznym okresie eksploatacji złącza szynowe, poza nielicznymi 

wyjątkami, spełniały warunki odbiorowe dotyczące geometrii.  

 Nierówności złączy szynowych mają zauważalny wpływ na parametry geometryczne 

oraz kinematyczne.  

 Nowe szyny należy poddawać profilowaniu m.in. dlatego, że jest to jedyny sposób na 

zwiększenie jakości geometrycznej toru, na którą niemały wpływ mają nierówności złączy 

szynowych. 

 Średnie wartości nierówności powierzchni tocznej szyn po przeprowadzeniu szlifowania 

w trybie początkowym są około 2-3 razy mniejsze niż w przypadku szyn nie poddanych 

zabiegowi szlifowania. 
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Dziękuję za uwagę 

gstencel@ikolej.pl 


