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Na podstawie § 10 pkt. 24 Regulaminu Zarzgdu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. stanowigcego zatgcznik do Uchwaty Nr 27
Zarzagdu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. z dnia 11 lutego 2004 r., po rozpatrzeniu wniosku Biura Drég Kolejowych Nr ILK1a-
510-7/2005 z dnia 21 lutego 2005 roku, Zarzad PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. postanawia, co nastepuje:

§1
Ustala i przyjmuje do stosowania w Spodlce PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. , Instrukcje

spawania szyn termitem’ — Id-5 (D-7), stanowiaca zalacznik do zarzadzenia.

§2
Z dniem wejsScia w zycie niniejszego Zarzadzenia, w Spotce PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. nie
stosuje sie Zarzadzenia Nr 48 Zarzadu PKP z dnia 16 wrzesnia 1996 roku w sprawie zatwierdzenia

,.Instrukcji spawania szyn termitem’ D-7.

§3
Zarzadzenie podlega ogloszeniu w Biuletynie PKP Polskie Linie Kolejowe S_A.

§ 4

Zarzadzenie wchodzi w zycie 14 dni po ogloszeniu.

Nr ILK3-510-7/2005
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Id-5 (D-7) INSTRUKCJA spawania szyn termitem

ROZDZIAL |
-Postanowienia wprowadzajace
§1
Przedmiot instrukcji

* Przedmiotem instrukcji jest technologia spawania szyn termitem w
torach, rozjazdach i skrzyzowaniach z uzyciem form suchych
prefabrykowanych.

* Instrukcja dotyczy szyn kolejowych typu 60E1 (UIC60) i 49E1 (S49)
wytworzonych z gatunku stali:

 R260, 900A, St90PA, St72P, St70P — szyny surowe,
« R350HT — szyny z gtowkg obrobiong cieplnie,
« St90PA — szyny obrobione cieplnie w catej objetosci.
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§ 2

Przepisy i normy zwigzane ze spawaniem szyn termitem

« 1d-1 (D-1) :2005 Warunki techniczne utrzymania nawierzchni na liniach kolejowych- w brzmieniu
obowigzujgacym.

*  Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Szyn Kolejowych —wymagania i badania, 1d-
106:2010, nr ILK3d-518/3/07 w brzmieniu obowigzujgcym.

* PN-EN 13674-1+A1: 2011 Kolejnictwo — Tor — Szyna — Czes¢ |: Szyny kolejowe Vignole’a o
masie 46 kg/m i wiekszej — w brzmieniu obowigzujacym.

*  BN-83/9313-04. Rozjazdy i skrzyzowania toréw. Wymagania i badania.
« PN-EN 287-1 Egzaminowanie spawaczy - stale.

* Kodeks Nr UIC860 Techniczne warunki dostaw szyn.

* Szyny kolejowe normalnotorowe PN-84/H-93421.

* Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy przy pracach spawalniczych, Dz. U. nr 40/2000 poz.470 w brzmieniu
obowiazujgcym.
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§ 3

Pojecia i definicje

. 1.  Podstawowe definicje i okre$lenia uzyte w Instrukcji:

. 1) Ztgcze szynowe — wykonane potgczenie spawane termitowo dwéch koncoéw szyn zgodnie z
technologig opisang w niniejszych Warunkach.

. 2) Szyny nowe — szyny spetniajgce warunki normowe i WTWIO zgodnie z § 2 pkt 2, 3 i 8,

. 3) Szyny staro uzyteczne - szyny spetniajgce warunki okreslone w Id-1 m. in. pod wzgledem
dopuszczalnego zuzycia, przeniesionego obcigzenia spetniajgce i kryterium ilosci pekniec.

. 4) Technologia — spawalnicza technika wykonywania termitowego ztgcza szynowego materiatami
spawalniczymi dodatkowymi.

. 5) Wstawka szynowa — odcinek szyny spetniajgcy okreslone kryteria zgodnie z Id-1 w zakresie
dtugosci, zuzycia, typu, profilu itd., uzyty do wykonania naprawy toru.

. 6) Dla szyn staro uzytecznych i produkowanych przez wejsciem w zycie szyn zgodnie § 2 pkt 2.

dopuszcza sie postugiwanie normg szyn zgodnie z § 2 pkt. 2).
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. 3) dopuszcza sie postugiwanie normg szyn zgodnie z § 2 pkt. 2).

. 7) Powinien — synonimami uzytego wyrazu sg m. in. musi, trzeba, nalezy i dlatego stanowi
on polecenie jednoznacznego wykonania czynnosci.

« 2. Wykaz uzytych skrotow:

. 1) WTWIO - Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru,
. 2) PLK S.A. - PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
. 3) Centrum Diagnostyki — PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki, Zespot

Nadzoru Spawalnictwa i Odbioréw Materiatow Nawierzchniowych w Warszawie.
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ROZDZIAL I
Spawanie szyn termitem

§ 4

Wymagania ogélne (ew. postanowienia ogolne)

* Niniejsza instrukcja dotyczy spawania termitowego szyn kolejowych metodami, dopuszczonymi
do stosowania w torach zarzgdzanych przez PKP PLK S.A.

* 4.1.Metody podstawowe spawania:

« 4.1.1. Metoda SOW0S - metoda bez nadlewu, z gérnym wstepnym podgrzewaniem
koncoéw faczonych szyn.wg technologii firmy ElektroThermit (zafgcznik nr 1).

4.1.2. Metoda SOW0S—P — metoda bez nadlewu, z gérnym wstepnym podgrzewaniem
koncow faczonych szyn.wg technologii firmy Grupa Delachaux firma Railtech

Deutschland (zafgcznik nr 2).
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

* 4.2. Inne (pozostate) dopuszczone do stosowania przy fgczeniu szyn:
 4.2.1. Metody firmy Elektro Thermit

« 4.2.1.1. metoda SoW-L75(zatagcznik nr 3)

« 4.2.1.2. metoda SOW-HC (zatacznik nr 4)

« 4.2.1.3. metoda SoW 120(zatacznik nr 5)

e 4.2.1.4. metoda SoW-5 (zatgcznik nr 6)

« 4.2.1.5. metoda SkV (zafgcznik nr 7)

« 4.2.1.6. metoda SkV Elite (zatgcznik nr 8)

« 4.2.1.7. metoda SkV Elite 120 (zatacznik nr 9)
4.2.1.8. metoda SkV-L75 (zatgcznik nr 10)
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

 4.2.2. Metody firmy Grupa Delachaux firma Railtech Deutschland.
e 4.2.2.1. metoda SOWo0S-P L70 (zatgcznik nr 11)

« 4.2.2.2. metoda SOW0S-P R350 (zatagcznik nr 12)

« 4.2.2.3. metoda SOWo0S-P/P (zatgcznik nr 13)

« 4.2.2.4. metoda SOWo0S-P/3P (zatacznik nr 14)

« 4.2.2.5. metoda SkV-S (SP) (zatagcznik nr 15)

« 4.2.2.6. metoda SkV-S (SP L70) (zatgcznik nr 16)

 4.2.3. Metody firmy Grupa Delachaux firma Railtech
* 4.2.3.1. metoda PLA (zatacznik nr 17)

« 4.2.3.2. metoda AP 25 (zatgcznik nr18)

* 4.2.3.3. metoda PLA 68 (zatacznik nr 19)
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§5

Zakres stosowania spawania szyn termitem

+  Spawanie szyn termitem z uzyciem form suchych stosuje sie do spawania szyn nowych oraz
starych uzytecznych.

* Instrukcja dotyczy prac spawalniczych przy:
— tgczeniu szyn w torach,
— tgczeniu szyn i ksztattownikdéw w rozjazdach i skrzyzowaniach torow,
— spawaniu ztgczy szynowych izolowanych klejono-sprezonych z szynami,
— naprawie peknietych szyn.
* Metody spawania ze wzgledu na odlegtos¢ miedzy powierzchniami czotowymi tgczonych szyn

dzielg sie na metody z normalnym luzem (25mm) stosowane przy standardowym tgczeniu szyn i
metody z szerokim luzem (50, 68, 70, 75 [mm]) traktowane jako metody naprawcze.

*  Metody z szerokim luzem powinny by¢ stosowane w nastepujgcych przypadkach:
« wielkos¢ luzu pomiedzy koncami szyn przekracza 26 mm,
* podjeto decyzje o wycieciu spoiny termitowej z normalnym luzem lub zgrzeiny

w celach naprawczych i odstgpiono od wbudowania wstawki szynowe;,

* wymieniane sg czesci rozjazdowe o dtugosci podstawowej po wycieciu uszkodzonych
elementow rozjazdu wraz ze spoinami z normalnym luzem,

+ wystepuje pekniecie pionowe szyny, jednoczesnie mozliwe jest obciecie powierzchni czotowych
z zlfchpwaniem wymaganej prostopadtosci, a luz spawalniczy miesci sie w wymaganym
zakresie.

10
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«  Szyny mozna spawac, gdy roznica ich wysokosci nie przekracza 1,2 mm dla szyny 60E11i 1,0
mm dla szyny 49E1, przy czym powierzchnie i krawedzie toczne powinny by¢ w jednej
ptaszczyznie. Dotyczy to szyn nowych.

W przypadku szyn eksploatowanych (zuzytych ?) réznica wysokosci nie moze
przekracza¢ 2 mm.

« W torach gtéwnych zasadniczych nie wolno spawaé szyn otworowanych.

W pozostatych torach przystosowanych do predkosci jazdy pociggow VESOkm/h
(w rozjazdach torow stacyjnych VE£40km/h) dopuszcza sie spawanie szyn z otworami na sruby
tubkowe pod warunkiem, ze nie ma pekniec i rys przy otworach, a konce szyn sg zgniecione nie
wiecej niz 2 mm.

« Ze wzgledu na technologie spawalnicze, szyne traktujemy jako nie otworowang, gdy odlegtosc
miedzy koncem szyny, a najblizszg krawedzig otworu wynosi min. 100 mm.

11
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§ 6

Podstawowe wymagania przy spawaniu szyn termitem

« Dla zapewnienia dobrej jakosci ztgczy spawanych termitem organizatorzy i wykonawcy robot
musza:
+  Wykonywac prace spawalnicze zgodnie z technologig podang w niniejszej instrukcji.

» Powierzac te prace spawaczom, ktdrzy majg odpowiednie uprawnienia potwierdzone
dokumentem uznania wydanym przez PKP PLK S.A. Centrum Diagnostyki.

12
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§ 7

Druzyna spawalnicza i kwalifikacje spawaczy

«  Sktad druzyny spawalniczej jest zalezny od miejsca wykonywania i zakresu robot spawalniczych.
Najmniejszg druzyne stanowig spawacz i pomocnik spawacza.

«  Spawanie szyn termitem mogg wykonywaé spawacze, ktérzy:
-  posiadajg wyksztaltcenie min zawodowe (dotyczy kandydatéw na spawaczy),

— ukonczyli kurs spawania lub przecinania gazowego,
— ukonczyli kurs spawania termitem szyn w torach i rozjazdach kolejowych,
— posiadajg uprawnienia do spawania szyn odpowiednig metodg wymieniong w § 4.

13
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4 p [ rodowe| el linii koleiow }
Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

« 3. Spawacz pracujgcy w torach powinien posiadac identyfikator ze zdjeciem, numerem
identyfikacyjnym i terminem waznos$ci odpowiednich uprawnien. Numery identyfikacyjne nadaje
PKP PLK S.A. Centrum Diagnostyki.

Do spawania szyn w torze mogg by¢ dopuszczeni tylko spawacze, ktorzy uzyskali pozytywny
wynik egzaminu okresowego poswiadczony dokumentem uznania oraz posiadajg identyfikator
wydany przez PKP PLK S.A. Centrum Diagnostyki.

4. Spawacze po ukonczeniu podstawowego kursu spawania termitowego moga
wykonywac spoiny w torach linii pierwszorzednych, drugorzednych oraz w torach
bocznych. Po roku pracy udokumentowanej w rejestrach dziennych spoin, w protokotach
odbioru oraz weryfikacji przeprowadzonej przez przedstawicieli IG Warszawa, w
przypadku dobrej jakosSci zigczy, mogg spawac w liniach magistralnych

14
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§ 8

Materiaty spawalnicze

« W torach PKP PLK S.A. wolno uzywac tylko materiaty posiadajgce odpowiednie atesty i aprobaty
techniczne, uznane i umieszczone na liscie ,Materiatow spawalniczych dopuszczonych do
stosowania w torach PKP PLK S.A.”, ktérg wydaje Centrum Diagnostyki i Geodezji, Wydziat
Spawalnictwa, Odbioréw i Badan Nawierzchni Kolejowej.

« Porcje termitowe.

— Do spawania szyn termitem mozna stosowac¢ porcje termitowe zgodnie
z wymogami technologicznymi i dopuszczeniem.

— Dobor porcji termitu w zaleznosci od typu szyn i gatunku stali oraz metody spawania
zawierajg Zatgczniki do niniejszej Instrukcji.

*  Przy spawaniu szyn o roznej wytrzymatosci (np. Rm=700 MPa z Rm=880 MPa) nalezy wybierac
porcje dla szyny o wyzszej wytrzymatosci, a w przypadku szyny surowej z szyng obrobiong
cieplnie (np. Rm=880 MPa z Rm=1080 MPa) nalezy wybrac porcje dla szyny o nizszej
wytrzymatosci.

15
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4 p [ rodowe| el linii koleiow }
Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

Przy spawaniu szyn o réznej twardosci (np. R220 z R260) nalezy wybieraé porcje dla
szyny o wyzszej twardosci, a w przypadku szyny surowej z szyng obrobiong cieplnie
(np. R260 z R350) nalezy wybrac porcje dla szyny o nizszej twardosci.

Porcje termitowe nalezy przechowywac¢ w suchych pomieszczeniach, chronic przed
wilgocig i uszkodzeniem, a w warunkach zimowych w pomieszczeniach ogrzewanych
w temperaturze min 15°C. Porcje wolno otwierac¢ bezposrednio przed napetnieniem tygla.

Zabrania sie uzywacd porcji uszkodzonych lub zawilgoconych, jak rowniez dosypywania i
ujmowania mieszanki z porcji. Zawilgoconych porcji nie wolno stosowac¢ nawet wowczas,
gdy zostang osuszone.

16
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Wyktadziny tygla.
Stuzg do przeprowadzania w nich reakciji porcji termitowych. U wylotu wyktadziny znajduje
sie otwdr na wymienne tulejki spustowe.
Nalezy stosowac wyktadziny ceramiczne, ktore odznaczajg sie duzg wytrzymatoscig i
odpornoscig na wysokie temperatury.

Tulejki samospustowe.
Stuzg do zamkniecia otworu spustowego w wyktadzinie tygla, a po reakcji termitu w tyglu -
do samoczynnego spustu ptynnego stopiwa do formy.

Skfadajg sie z czesci ceramicznej oraz palnych i topliwych przektadek regulujgcych moment
rozpoczecia spustu. W sktad opakowania wchodzi rowniez proszek uszczelniajgcy.

17
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Uwaga do ust. 1-3:

Dopuszcza sie stosowanie tygli jednorazowego uzytku z wbudowang tulejkg samospustowg
I odpowiednig mieszankg termitowg, ustawianych bezposrednio na formach spawalniczych

Zapaly btyskawiczne.
Stuzg do wywotywania reakcji termitowej w tyglu.

Nie wolno przechowywac ich w jednym pojemniku z porcjami termitowymi. Zaleca sie
przechowywac je w innym niz porcje termitowe pomieszczeniu.

Formy suche prefabrykowane.
Do wykonywania ztgczy szynowych nalezy uzywac form suchych prefabrykowanych.
Dobér form spawalniczych jest uzalezniony od typu szyn i metody spawania.

Masa uszczelniajgca.
Stuzy do uszczelniania formy i wyktadziny tygla.

Powinna by¢ przygotowana i stosowana zgodnie z wymogami dopuszczonych technologii
spawania.

18
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« Gazy techniczne: propan-butan i tlen.

Jako paliwa do podgrzewania szyn nalezy stosowac¢ mieszaniny gazow propanu-butanu z
tlenem.

Butle nalezy uzywac¢ w pozyciji stojgcej. Przy spadku cisnienia propanu-butanu w butli
ponizej ciSnienia roboczego wskutek niskiej temperatury otoczenia, butle

z propanem-butanem wstawi¢ do pojemnika (o srednicy 600 mm

I wysokosci ok. 500 mm) wypetnionego cieptg wodg o temperaturze

nieprzekraczajgcej 40°C lub zastosowac odpowiednie potgczenie dwdch butli.

Propan-butan nalezy pobierac przez reduktor z dwoma manometrami za pomocg
przewodow o dtugosci min. 6 m (optymalna dtugosc¢ - 20 m). Zabrania sie uzywac
przewodow propanowych do innych gazow (np. tlenu).

Do poboru tlenu z butli nalezy uzywac reduktora o wydajnosci minimum 6 m3/h,
w ktorym manometr niskiego cisnienia powinien miec¢ zakres 0 +1,5 MPa.

Przy pobieraniu tlenu do podgrzewania nalezy stosowac sie do instrukcji obstugi palnika
propanowo-tlenowego.

19
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* Szyny i wstawki szynowe.

Szyny w torach i rozjazdach oraz wstawki szynowe przeznaczone do spawania muszg
odpowiada¢ wymaganiom norm wymienionych w § 2.

Spawac nalezy tylko szyny proste. Dopuszcza sie jedynie wygiecie koncoéw szyn na
dtugosci 1,5 m w ptaszczyznie poziomej oraz pionowej w kierunku ku gorze, nie
przekraczajgce 0,7 mm, zas w przypadku szyn przeznaczonych na linie o V=200 km/h —
0,4 mm. Wygiecie koncéw ku dotowi jest niedopuszczalne.

Szyny przeznaczone do spawania powinny miec ptaszczyzne czotowg prostopadtg do osi
podtuznej szyny. Dopuszczalna tolerancja wynosi 0,6 mm w kazdym kierunku.

20
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Przy naprawie peknie¢ lub wbudowywaniu wstawek szynowych, odlegto$ci pomiedzy
ztgczami muszg miec nastepujgce, minimalne dtugosci:
* 12 m na liniach o dopuszczalnych predkosciach wiekszych od 160 km/h,

* 8 m na liniach o dopuszczalnej predkosci maksymalnej rownej lub wiekszej od 140
km/h, ale mniejszej lub réwnej 160 km/h,
* 6 m na liniach o dopuszczalnej predkosci maksymalnej mniejszej od
140 km/h.
Doktadng dtugosc¢ wstawki nalezy tak okresli¢, aby spoiny wypadty w srodku pola miedzy
podktadami.
Przed rozpoczeciem prac spawalniczych lub ciecia szyn, nalezy ustali¢ rodzaj i gatunek
stali szynowej wedtug tabeli nr 1.

21
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

TABELAnNr1

OZNACZENIA, OPIS | PARAMETRY STALI SZYNOWYCH STOSOWANYCH W
TORACH ZARZADZANYCH PRZEZ PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

Oznaczenie gatunku stali
Stare Nowe Cecha wypukia Twardos$¢ wg Wytrzymatosé na | Gatunek stali Uwagi
wg PN-84/H- wg EN 13674-1 skali Brinella rozcigganie min szynowej
93421 N/mm?
Weglowo-
St70P R 200 Brak cechy 200 -240 680 manganowa
Weglowo-
St72P R 220 - 220 - 260 780 manganowa
Weglowo-
St 90 PA R 260  — 260 - 300 880 manganowa
Weglowo-
R 350 HT 350 - 390 1175 manganowa * %
obrabiana
cieplnie
Weglowo-
St 90 PA — 320 -390 1080 manganowa 0*
obrabiana
cieplnie

*/ szyny obrabiane cieplnie w cafej objetosci produkowane w Hucie Katowice w latach 1985 — 1993 dodatkowo cechowane byly przez nanoszenie w hucie znakéw
wklestych w postaci pierscieni o $rednicy 15-20 mm, na szyjce szyny po przeciwnej stronie znakéw wypukiych, w odlegtosci 0,5-2,0 m od jej koncow.

**/ glowka szyny obrobiona cieplnie do uzyskania struktury drobnego perlitu o twardos$ci 350 — 390 HB.

Dla szyn z gatunku stali R350 mogg by¢ stosowane inne znaki liniowe (cechy wypukfe) dla oznaczenia gatunku stali.

22
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§9

Sprzet spawalniczy

Do wykonywania robot spawalniczych w torach PKP nalezy stosowac sprzet wiasciwy dla
dopuszczonej technologii spawalniczej i bedgcy w dobrym stanie technicznym.

Tygiel z osprzetem.

— Tygiel wielokrotnego uzycia do spawania szyn termitem sktada sie z blaszanego korpusu
(obudowy), w ktérym osadzona jest wyktadzina. U wylotu tygla
(w wyktadzinie tygla) znajduje sie otwor na wymienng tulejke samospustows.
Do nakrywania tygla podczas reakcji stuzy pokrywa.

— Dobor tygla zalezy od wielkosci stosowanej porcji i technologii.

— Gdy na Sciankach wyktadziny tygla utworzy sie pekniecie, to wyktadzine nalezy wymienic.
Grubos$¢ zuzla osadzajgcego sie na wyktadzinie tygla wielokrotnego uzytku nie powinna
przekracza¢ 8 mm.

— Tygiel jednorazowy z wbudowang tulejkg nalezy stosowac zgodnie z instrukcjg producenta.
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« Stojak do mocowaniaform, tygla i palnika.
Funkcje i rodzaj stojaka okresla metoda spawania.
Stan techniczny powinien zapewniac prawidtowo$¢é mocowania w/w elementow
i spetnia¢ warunki BHP.

* Uzbrojenie formy.

W sktad uzbrojenia formy wchodzg obejmy form, ktérych konstrukcja uzalezniona jest od
metody spawania.

« Palnik do podgrzewania.

Palnik do podgrzewania wstepnego koncéw szyn powinien odpowiada¢ stosowanej metodzie
spawania i wymogom producenta.
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*  Przyrzady kontrolno-pomiarowe.

Przyrzady stuzgce do wykonywania, kontroli i odbioréw robét spawalniczych muszg byé
przynajmniej raz w roku sprawdzane w zakresie ich doktadnosci pomiarowej.

W sktad przyrzgddéw pomiarowych wchodzg:

Liniat elektroniczny z zapisem komputerowym o bazie pomiarowej dtugosci 1 m

i doktadnosci min. 0,02 mm do sprawdzania prostoliniowosci ztgczy szynowych

w torach o predkosci v > 160 km/h i/lub wedfug zalecen wynikajgcych z zatozen
projektowych lub zalecen odbiorowych

Liniat o dlugosci 1 m, kliny pomiarowe i szczelinomierze do ustawiania koncéw szyn oraz
sprawdzania prostoliniowosci ztgczy szynowych z doktadnoscig pomiaru min. 0,05 mm w
torach o predkosci v < 160 km /h.

Sprawdzian do pomiaru wielkosci luzu spawalniczego.
Termometr szynowy.

Stoper.

Tasma pomiarowa o dtugosci minimum 10 m.
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* Urzadzenia do obrébki mechanicznej ztgcza.

Pity tarczowe do ciecia szyn z uchwytem mocujgcym.

Przenosne hydrauliczne obcinarki do mechanicznego usuwania nadlewow.

Szlifierki z prowadnicg tarczy sciernej do szlifowania powierzchni tocznej

i bocznych gtéwki szyny w zigczu.

Szlifierki rozjazdowe i katowe do szlifowania powierzchni w miejscach trudno dostepnych.
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§ 10
Wymagania ogolne wykonania ztaczy spawanych

*  Przygotowanie do spawania szyn, rozjazdow i wstawek szynowych nalezy wykonywac¢ zgodnie z
warunkami ujetymi w Prawie Budowlanym, Warunkach technicznych Id-1 (D-1) oraz niniejszej
instrukciji.

«  Spawanie szyn, rozjazdow i wstawek szynowych nalezy wykonywa¢ wedtug uprzednio
sporzgdzonego planu spawania lub naprawy, zatwierdzonego przez Zakfad Linii Kolejowych.

* Przed spawaniem szyn w torze eksploatowanym nalezy tor odpowiednio przygotowac tj.
uzupetni¢ podsypke oraz wyregulowac tor w planie i profilu. Tor lub rozjazd przed spawaniem
powinien byC¢ wiasciwie podbity.

*  Przed spawaniem szyn uktadanych lub juz utozonych w torze z zachowaniem odpowiedniego
luzu spawalniczego, po obu stronach styku nalezy zdjg¢ przytwierdzenia szyn, co najmniej na 3
kolejnych podktadach. Mozliwe jest uzycie srub stopowych lub przytwierdzen sprezystych do
wyregulowania koncow szyn.
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§ 11
Temperatury wymagane przy spawaniu szyn i rozjazdow

* W czasie spawania szyn termitem w torach dokonujemy pomiaru temperatury szyn termometrem
szynowym.,
Spawanie szyn nie przytwierdzonych (w torze lub poza torem) mozna wykonywacé przy
temperaturze szyn nie nizszej niz +5°C.

«  Zabrania sie spawac szyny w czasie opaddéw atmosferycznych.

« Podczas wykonywania prac spawalniczych w torach bezstykowych nalezy kierowac sie
postanowieniami zawartymi w Warunkach technicznych Id-1 (D-1) odnosnie:

— Spawania szyn w torach bezstykowych i przy tgczeniu toréw z rozjazdami oraz spawania
rozjazdow ze soba.

— Whbudowywania wstawek szynowych lub usuwania peknie¢ szyn oraz zaktadania oporek
przeciwpetznych.

— Przytwierdzania szyn do podktadow podczas uktadania torow bezstykowych.
— Regulacji naprezen.
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Prace spawalnicze wymienione w ust. 3 powinny by¢ prowadzone w temperaturach neutralnych.

Jako temperature neutralng wg Warunkdéw technicznych Id-1 (D-1) ustalono dla wszystkich
typow szyn zakres od +15°C do +30°C.

Temperatury przytwierdzania wszystkich torow bezstykowych uktadanych na PKP PLK S.A.
muszg miescic sie w granicach temperatury neutralnej podanej w ust. 5.

Z uwagi na mozliwos¢ powstania jam skurczowych, nie wolno dopusci¢ do wystgpienia sit
rozciggajgcych w gorgcej spoinie do chwili ostygniecia jej do temperatury ponizej 500°C.
Przy wykonywaniu prac spawalniczych w torach bezstykowych nalezy stosowac sie do
postanowien zawartych w zatgczniku nr 7 do Warunkéw technicznych Id-1 (D-1).

Zastosowanie naprezaczy szynowych lub podgrzewaczy szyn musi by¢ zgodne
z obowigzujgcymi instrukcjami ich obstugi oraz procesem technologicznym ukfadania
I utrzymania toru bezstykowego.

Prowadzacy regulacje powinien posiadaé regulamin prowadzenie tych prac.
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§12
Spawanie rozjazdoéw

*  Przygotowanie do spawania rozjazdow nalezy wykonywac zgodnie
z warunkami spawania rozjazdow i skrzyzowan torow zawartych w Warunkach technicznych Id-1
(D-1) oraz niniejszej instrukciji.

*  Przy spawaniu stykdw w rozjezdzie nalezy upewnic sie, czy luzy spawalnicze zostaty
uwzglednione w produkcji rozjazdow zgodnie z dokumentacja.

*  Przed spawaniem nalezy sprawdzi¢ prostopadtos¢ stykdw poczatku i konca rozjazdu.

* W celu zapewnienia prawidtowej pracy zwrotnic nalezy sprawdzi¢, a w razie potrzeby poprawic,
potozenie iglic wzgledem opornic (naznaczony punkt na opornicy).

«  Styki wewnetrzne w rozjezdzie mozna spawac przy temperaturze szyny wynoszgcej min. +5°C.

+  Spawanie zewnetrznych stykéw rozjazdu z torem bezstykowym nalezy wykonywac
va temperatHrze neutralnej tj. od +15°C do +30°C, po doktadnym wyregulowaniu rozjazdu w
planie i profilu.

«  Spawanie stykow rozjazdu nalezy wykonywac spawajgc z szynami tgczgcymi kolejno:
— Kierownice (pierwszg lezgcg na kierunku zasadniczym).
— Krzyzownice.
— Opornice.
— lglice.

Kolejnos¢ wykonywania wewnetrznych potgczen spawanych w rozjezdzie zwyczajnym
przedstawia rysunek 1.
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« Do spawania iglic z szynami tgczgcymi mozna przystgpi¢ po wystygnieciu ztgczy spawanych
poprzednio i zbadaniu potozenia iglic z uwzglednieniem 2 mm skurczu spoiny.

* Po spawaniu, iglice rozjazdu muszg przektadac sie lekko, a zamkniecia nastawcze dziatac
prawidtowo. Kontrole prawidtowosci dziatania nalezy wykona¢ wspdlnie z pracownikiem
odpowiedzialnym za wiasciwe dziatanie urzgdzen nastawczych i kontrolnych rozjazdu.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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Rys. 1. Kolejno$¢ spawania stykdw wewnetrznych w rozjezdzie.
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

Rozjazd zwyczajny prawy

0

——————
e —
Legenda:
O Spoiny zamykajace
O Spoiny wewnetrzne
& Przyspawanie iglic

Rys. 2. Kolejnosé spawania stykow w rozjezdzie, przy temp. w szynie 5 °C <t < 15°C. Styki
zewnetrzne mozna spawac po regulacji naprezen toru przed i za rozjazdem. Przyspawanie iglic 7, 8
bedzie koncowym spawaniem.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Wykres nr 1 — suma miesiecznych wykonan spoin
Wykres nr 2 — wykonanie prac spawalniczych zwigzanych z inwestycjami

wykres nr 1 wykres nr 2

ilos¢ spoin i
zgrzein
ilosé spoin i
zgrzejn

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
miesiace 1 2 3 4 Em%Siq?cea 9 10 11 12
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

35



el

PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

38



=i

PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzgdca narodowej sieci

PKP Polskie Linke Kolejows S.A w
e PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Dot odpowredz) na protokdl 2 kontrol
prowadrenia robotl spawalniczych
na terenw sekcy

Zakiad Linii Kolejowych

w| J

Dziat Nawierzchni, Obiektéw InZynieryjnych,
Budynkow | Budowli

W odpowiedzi na protokd! z kontroli prowadzenia robét spawalniczych na terenie sekcji w dniu
01.10.2015¢ { ]

Sekcja Eksploatac)i w_————Jdpowiada

Brakujace oceny | podpisy zostaly uzupeinione

Nieprawidiowe temperaturowo spawanie stykow zewnetrznych w rozjazdach, powstaly w
wyniku opézZnienia robot inwestycyjnych | oddanie rozjazdow i toréw do eksploatacji w okresie
Zimowym

NA"/?'L’\':F.‘.\;[ KCJ
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejo

-
PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

C_J27.112018

1GZS

PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE §.A,
CENTRUM DIAGNOSTYKI

Zospdl nadzoru spawalniczego | odblordw
materialdw nawierzchniowych

01221 Warszawa, ul. Tunelowa 2a

W odpowiedzi na nieprawidiowodcl stwierdzone przez IGZS zawarte w protokole
| | z dnia 30 wrzesien 2015r Sekcja Eksploatacii [ ]
wyjasdnia co nastgpuje
1) niewiadciwe terminy odbloru spoin w miesigcach czerwiec i lipiec 2015r oraz wrzesien

20%4r zostal poprawiony na terminy wiadciwe
2) spoiny kitore zostaly wykonane w miesigqeu marzec 2015r w temparaturach
niewlasciwych poniewaz

- rozjaxd nr 62 (st.[1) lezy w linii jednotorowej nrl l

| ] | zamknigcie toru mozna tylko bylo otrzymad w porze nocnej;

rozjazd ne35(_ ] lezy w liniach jednotorowych nr| |

[ I ]I zamknigcie
toru mozna bylo tylko otrzymadé w porze nocnej poniewaz na st| |

(linia nrC_) Znajduje sig baza taboru Przewozdow Regionalinych. Ruch pociagow po tym
rozjezdzie odbywa sie w godzinach 3.30 do godziny 23
- rozjazd nr 3 lazy w torze glownym zasadniczym linii nr ] 1 linii T na podg
:l W porze dziennej nie ma mozliiwoéci zamknigcia rozjazdu przy tak duzym
natgzeniu ruchu pociagow wigc prace zostaly wykonane w porze nocnej
Nadmienia si@ 2e na tym rozjeZdzie bylo czasowe ograniczenie ruchu pociagow
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3) spoiny ktore zostaty wykonane w miesigcu listopad 2014r w temperaturach niewtasciwych
poniewaz:

- rozjazd Rz2 i Rkpd3ab/cd lezg w torach gtéwnych zasadniczych linii nr | |

| | oraz linii nr|:| podg. | | na

| | Otrzymano zamknigcie do wykonania prac w porze nocnej poniewaz

na tym posterunku ruch pociaggéw w porze dziennej jest bardzo duzy .

OO A KA ST R 1L
Ao | Ltpur\ NA? L ELINTRA
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Rozjazd zwyczajny prawy

%
e
Legenda:
(@] Spoiny zamykajace
O Spoiny wewnetrzne

7] Przyspawanie iglic

Rys. 2. Kolejnos¢ spawania stykow w rozjezdzie, przy temp. w szynie 5 °C <t < 15°C. Styki zewnetrzne
mozna spawac po regulacji naprezen toru przed i za rozjazdem. Przyspawanie iglic 7, 8 bedzie koncowym
Spawaniem.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Rozjazd krzyzowy podwdijny — kolejno$¢ spawania

Strona a/b Strona c¢/d

1

11

Legenda:
@ - styki wewnetrzne spawane termitowo (fgcznie 8 sztuk)
@ - styki zewnetrzne, spawane termitowo w temperaturze neutralnej (facznie 8 sztuk)
— po wykonaniu kazdej ze spoin Nr 1, 2, 3, 4 dokona¢ sprawdzenia i ewentualnej
regulacji zamknig¢ nastawczych uwzgledniajgc skurcz spoiny po wykonanym spawie.
— obowigzuja rowniez zasady I1d-5 (D-7) §11 pkt. 1, 2,3,4,5,6,8i 9.
— kolejnos¢ stron i wykonywanych spoin zewnetrznych przyktadowa (a/b czy ¢/d oraz 9 +16).
Stosujgc reguly ogdline.

Rys. 4. Kolejnos¢ spawania stykow w rozjezdzie krzyzowym podwdjnym.
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§ 13
Ciecie szyn

*  Miejsce ciecia szyn nalezy tak usytuowac, aby wykonana spoina znalazta sie w srodku pola
miedzy podktadami.

« Ciecie szyn w torach gtéwnych przed spawaniem powinno by¢ wykonane pitg mechaniczng. W
torach bocznych dopuszcza sie ciecie szyn o wytrzymatosSci
Rm <880 MPa i mniejszej palnikiem, pod warunkiem wykonania tego bezposrednio przed
spawaniem. Przed przystgpieniem do ciecia szyn palnikiem, w obszarze ciecia na dtugosci 50
cm, nalezy podgrzac¢ rownomiernie caty przekrdj poprzeczny szyny do temperatury ok. 50°C.

« W przypadku nie wykonywania spoiny bezposrednio po cieciu palnikiem, w celu unikniecia zmian
strukturalnych, nalezy bezposrednio przed cieciem podgrzac szyne do temperatury w zakresie
400 + 500°C w obszarze 10 cm po obu stronach linii ciecia, zgodnie z rysunkiem 5.

+ Dla zachowania prostopadtosci ciecia szyn, ciecie przy uzyciu palnika nalezy wykonac
z zastosowaniem odpowiedniego szablonu (prowadnika) oraz wdzka.
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» Ciecie nalezy rozpoczynac od krawedzi stopki posuwajgc sie poprzez szyjke do gtowki.
Nastepnie docigC stopke z drugiej strony, a potem gtéwke od strony rozpoczecia ciecia szyny jak
na rysunku 6.

» Ciecie opisane powyzej mozna wykonywac pod warunkiem braku sit sciskajgcych
w miejscu ciecia szyny. W przypadku, gdy zachodzi podejrzenie wystepowania sit Sciskajgcych
(np. z powodu wysokiej temperatury szyny), niedopuszczalne jest rozpoczynanie ciecia od
stopki.
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Rys. 5. Miejsca podgrzewania obszaréw szyny przed cieciem palnikiem
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RPN

Rys. 6. Kolejnosc¢ etapdw i kierunki ciecia szyny.
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§ 14
Ramowy proces technologiczny spawania

»  Proces technologiczny spawania szyn termitem z uzyciem form suchych prefabrykowanych
sktada sie z nastepujgcych operaciji:

*  przygotowanie i ustawienie styku szyn do spawania,

e zalozenie i uszczelnienie form,

* napefnienie i ustawienie tygla,(operacja wystepuje tylko w przypadku stosowania tygla
wielokrotnego uzytku),

* podgrzewanie koncow szyn,

« spawanie (reakcjai spust),

» zdjecie formy i obrobka ztgcza.

«  Szczegotowy opis wykonywanych operaciji i czynnosci zostat ujety w zatgcznikach.
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Ramowy proces technologiczny
spawanie szyn termitem
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Przygotowanie i ustawienie styku szyn do spawania

Lp. Czynnos¢ Narzedzia Material Uwagi

1 2 3 4 5

1. Zluzowac $ruby stopowe lub usungé Klucze, widly, Luzowanie $rub stopowych i usuwanie
przytwierdzenia sprezyste co najmniej na drazek, podno$nik przytwierdzen sprezystych wykonuje
trzech kolejnych podktadach po obu stronach | szynowy si¢ w celu wyregulowania
styku. Usuna¢ thuczen pod stykiem w ilosci i prawidtowego ustawienia koncow
umozliwiajacej niezaktocona prace. Szyn oraz zmniejszenia naprezen

w spoinie podczas jej stygniecia.

2. Pod stykiem utozy¢ blache Blacha
w celu ochrony podsypki przed ($mietniczka)
zanieczyszczeniami.

3. Przygotowac kofice szyn: oczyscié Szczotka druciana, | Tlen,  propan-
powierzchnie czolowe palnik propanowo- | butan
i boczne z rdzy, farby, smardéw tlenowy,pilnik
i brudow na szerokos$ci formy tj. na ok. 100
mm po obu stronach styku oraz na gtéwce
szyny w strefie przyktadania liniatu.

4. Sprawdzi¢ prostopadto$¢ powierzchni Katownik, Dopuszczalne odchylenia od
czotowej do podtuznej osi szyny. szczelinomierz plaszczyzny pionowej

i poziomej prostopadtej do osi szyny
zgodnie
z § 8 ust. 8 pkt. 3.

5. W przypadku nieprostopadtosci lub uszkodzen | Przeno$na pita Tarcza $cierna, tlen, | Szyny o zwigkszonej wytrzymatosci
koncow szyn (peknigcia, rozwarstwienia, mechaniczna propan-butan nalezy cia¢ pilg wedlug zalecen
wykruszenia) obcigé je w odlegtosci 50 mm z uchwytem zawartych w § 13.
od konca wady lub otworu. mocujacym do

szyny, stanowisko
do ciecia tlenem,
szablon do cigcia
palnikiem

6. Usuna¢ zgorzeling po cigciu szyn tlenem, a po | Szczotka druciana, | Kamienie
cieciu pila grad oraz ewentualne pozostato$ci | przecinak, szlifierka, | szlifierskie

nadlewu starej spoiny.

pilnik
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1 2 8 5
7. | Ustawic konce szyn do spawania z Suwmiarka, liniat W przypadku cigcia szyn palnikiem,
odpowiednim luzem i wzniosem 2Af dt. 1 m, szablon i ustawienie koncoéw sprawdzi¢
(przeciwodksztatceniem). klin pomiarowy do dopiero po ich wystygnigciu.
ustawienia luzu
i wzniosu, kliny
metalowe do
ustawiania wzniosu
8. | Sprawdzi¢ ustawienie koncow szyn w Suwmiarka, liniat
plaszczyznie poziomej, pionowe;j, dt. 1m, kliny
prostoliniowo$¢ krawedzi stopek oraz pomiarowe i
wielko$¢ luzu spawalniczego. szablon
uniwersalny
9. | Ustawi¢ i umocowa¢ na glowce szyny stojak | Stojak uniwersalny, Szablon uniwersalny stuzy do
uniwersalny w odleglosci okreslone;j szablon ustalenia potozenia stojaka,
szablonem. uniwersalny okreslenia wielkosci luzu
spawalniczego oraz odlegtosci
palnika od gtowki szyny i tygla od
formy (dotyczy tygla wielokrotnego
uiytku).
10. | Ustawi¢ uchwyt z palnikiem w stojaku nad | Palnik do j.w.
powierzchnia toczng glowki szyny na podgrzewania,
odpowiednig wysokosé. uchwyt palnika,
szablon
uniwersalny
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Zalozenie i uszczelnienie formy

Lp. Czynnos$é Narzedzie Material Uwagi
1 2 3 4 5
1. Sprawdzi¢ stan poszczegolnych czgsci formy, Pilnik okragty Czgsci formy Do spawania w torach gtownych nalezy uzywacé
zZwracajac uwage na stan powierzchni form bez zadnych uszkodzen. Formy
przylegajacych do szyny. z niewielkimi uszkodzeniami powierzchni
Kanaty spustowe i otwory na nadlewy przylegajacych do szyny mozna stosowa¢ do
technologiczne musza by¢ oczyszczone. spawania tor6w bocznych. Nalezy jednak
starannie poprawi¢ uszkodzone powierzchnie
masg formierska. Zawilgoconych form nie
nalezy uzywac.
1 2 3 4 5
2. | Sprawdzi¢ dopasowanie formy do szyny. W razie | Pilnik jow. Nalezy uwazac, aby potowki formy przy
potrzeby dopasowac przez lekkie dotarcie. docieraniu zachowaty potozenie prostopadte do
szyny, a gorna powierzchnia dotartego mostka
lezata poziomo
w formie.
3. | Pierwsza potowke formy wlozy¢ w obejme, Obejma, Potéwka formy Potozenie potowki formy powinno by¢
zalozy¢ od zewnatrz na szyn¢ symetrycznie do osi | urzadzenie doktadnie symetryczne wzgledem koncow szyn.
luzu spawalniczego, a nastgpnie lekko dokrecic mocujace forme¢
$rube dociskowa ramienia urzadzenia mocujacego.
4. | Drugg potéwke formy z obejma, $cisle dopasowaé | Obejma, Potowka formy Potozenie potéwki formy powinno by¢
od wewnatrz do potowki formy juz zatozonej urzadzenie doktadnie symetryczne wzgledem koncow szyn.
i lekko dokreci¢ druga $rubg dociskowa ramienia | mocujace forme
urzadzenia mocujacego.
5. | W jednej z potdwek formy nalezy odtamac Miotek lub
$cianke kanatu spustowego w celu umozliwienia | szablon
wyptywu plynnego zuzla. uniwersalny
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6. Sprawdzi¢ dopasowanie mostka do form i potowek | Pilnik Przy spawaniu szyn
formy do szyn, a pod stopka skontrolowac w torach z przechytka
poprawnos¢ ich ustawienia. (na tukach) powierzchni¢ gérng mostka

doprowadzi¢ do poziomu.

7. Sruby dociskowe urzadzenia mocujacego dokreci¢ Nalezy zwraca¢ uwagg, aby przy mocowaniu
lekko potowek form nie nastapito ich przesunigcie.

i rownomiernie z obu stron formy, dociskajac ku
gorze obydwie obejmy formy. Sprawdzic¢
symetryczno$¢ ustawienia formy wzglgdem
koncow szyn.

8. Ostoni¢ luz spawalniczy Przektadka tekturowa
i powierzchni¢ toczng koncow szyn przektadka
tekturowa.

9. Przestrzen pomiedzy potowkami formy a szyna Szpachelka waska Masa formierska Sprawdzenie wilgotno$ci masy formierskiej
oraz obejmami form starannie uszczelni¢ dobrze (Sktad masy: 3-4 nalezy wykona¢ przez $ci$nigcie probki z niej
wyrobiong masa formierska o odpowiedniej czescei piasku, 1 czg§¢ | zrobionej, ktora powinna zachowaé nadany
konsystencji. Masa powinna by¢ przygotowana glinki kaolinowej ksztalt. Masa formierska nie powinna by¢ zbyt
min. 3 godziny przed uzyciem. Mozna stosowac mielonej, wilgotna tzn. nie moze pozostawia¢ wilgotnych
piasek uszczelniajacy oferowany w sprzedazy 7-8% wody §ladow na dtoni.
przez producenta. /wagowo/).

10. | Pojemnik na zuzel wysuszy¢ Pojemnik Masa Miedzy formg a szyng nie moga pozostaé
i zatozy¢ na forme pod kanat spustowy zuzla oraz | na zuzel formierska szczeliny.
uszczelni¢ masg formierska styk pojemnika z
kanalem spustowym.

11. | Sprawdzi¢ prawidtowo$¢ uszczelnienia masg
uszczelniajaca.

12. | Usunaé poprzez przedmuchanie tlenem Rekojes¢ palnika do Tlen Nalezy krotko
zanieczyszczenia (masa uszczelniajaca, piasek itp.) | podgrzewania, i intensywnie przedmuchac¢ forme przez otwory
znajdujace si¢ wewnatrz formy. weze na nadlewy technologiczne.
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Napeinienie
( TYLKO w przypadku tygla wielokrotnego uzytku) i ustawienie tygla

Lp. Czynnos¢ Narzedzie Material Uwagi
1 2 3 4 5
1. Sprawdzi¢ stan tygla, a przede wszystkim stan Uchwyt tygla ze Po spawaniu wnetrze tygla nalezy
wyktadziny tygla. Stosowana wyktadzina i stojakiem, kazdorazowo oczyscié, a codziennie
pancerz muszg znajdowac si¢ w dobrym stanie — | tygiel przed wykonaniem pierwszej spoiny
bez peknigé wysuszy¢ palnikiem propanowym,
i nadmiernego zuzycia. podgrzewajac go ,,migkkim”

plomieniem od strony wewnetrznej
do uzyskania na zewnatrz pancerza
temperatury ok. 100°C.

2. Przy uzyciu tygla z magnezytowsa wyktadzing Lom, miotek, Przy stosowaniu porcji termitowych
zachodzi potrzeba doktadnego usuwania zuzla szczotka do spawania szyn
z powodu narastania zbyt grubej jego warstwy. | stalowa 0 wyzszej wytrzymatosci nalezy

zuzel kazdorazowo usung¢ ze $cian
wykladziny tygla.

3. Usuna¢ zuzyta tulejke spustows Wyhijak do tulejek Przy wymianie tulejki spustowej

z tygla przy uzyciu wybijaka. samo-spustowych nalezy otwoér wykladziny tygla
doktadnie i ostroznie wyczyscic.
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1 2 3 4 )
4. Dokona¢ starannego zamknigcia otworu spustowego tygla Pret ustalajacy tulejke | Proszek uszczelniajacy tulejke | Tulejka samospustowa
i wyciagna¢ pret ustalajacy samospustowa i proszek uszczelniajacy znajduja si¢
W tym celu nalezy: w opakowaniach.
1) w rurke ochronng z wkladkg magnetyczng tulejki samospustowej wlozy¢ pret Pierscien preta ustalajacego chroni przed dostaniem sig
ustalajacy i wprowadzi¢ tulejkg do otworu wykladziny tygla, proszku do tulejki.
2) docisng¢ pret i przez lekkie uderzenie preta dlonig dobrze osadzi¢ tulejke
samospustowa

w otworze tygla,
3) proszek uszczelniajacy
z opakowania umie$ci¢ rownomiernie wokot rurki ochronnej.

5. Napelni¢ ostroznie tygiel porcja termitu i uformowac stozek. Porcja termitu Przygotowac zapat blyskawiczny.
6. Tygiel ostoni¢ pokrywa tygla Parasol
i ochroni¢ przed wilgocia. ochronny
7. Napetniony tygiel z uchwytami ustawi¢ na stojaku uniwersalnym na wlasciwej Zachowa¢ odpowiedniq wysokos¢ tygla nad formg.

wysokosci i probnie przesungé na $rodek formy.

8. Tygiel nalezy ostroznie odsuna¢ w polozenie umozliwiajace obserwacje i podgrzewanie
koncow szyn.
9. Przed dokonaniem spustu zabezpieczy¢ gtowki i stopki szyn z obu stron formy ostonami | Ostony Suchy
blaszanymi. blaszane piasek
10. W przypadku zastosowania tygla jednorazowego nie wykonuje si¢ czynnosci podanych Tygiel jednorazowy

w punktach 1-8.
Tygiel jednorazowy ustawia si¢ centralnie, bezposrednio na zamontowanych formach,
po zakoriczeniu podgrzewania.
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Podgrzewanie koncéw szyn

Lp. Czynnos$é Narzedzie Material Uwagi

1 2 3 4 5

1. Przed zapaleniem ptomienia, Palnik Tlen, propan Cisnienie propanu i tlenu
w palniku podgrzewajacym nalezy najpierw z przewodami w czasie podgrzewania musi by¢
otworzy¢ zawor tlenu, a po ok. 3 s zawor propanu. kontrolowane na manometrach. Plomien
Ptomien palnika zapalaé¢ przy zmniejszonym palnika nie powinien mie¢ nadmiaru tlenu.
cisnieniu gazow.

2. Po zapaleniu ptomienia, nalezy wyregulowac Plomien wyregulowaé by jego jadro miato
ci$nienie robocze gazow odpowiedniq diugosé.

3. Po krotkim osuszeniu ptomieniem pojemnika na Odlegtos¢ dyszy palnika od powierzchni
zuzel, palnik z uchwytem ustawic centrycznie nad tocznej glowki szyny ustawié¢ odpowiednio
formg w urzadzeniu mocujacym i lekko dokreci¢ do metody spawania.
$rube ustalajaca.

4. Sprawdzac¢ czy ptomien podgrzewajacy jest Prawidlowo wyregulowany ptomien pali si¢
prawidtowo wyregulowany i czy przekroje szyn sa spokojnie (bez zaburzen wewnatrz formy, a
rownomiernie podgrzewane. jego konce powinny by¢ na rownej

wysokosci
i wychodzi¢ na ok. 35 cm ponad otwory
nadlewowe).

5. Kontrolowa¢ temperatur¢ nagrzania koncow szyn. Temperatur¢ nagrzewania sprawdzic¢
Podgrzewanie zakonczy¢ wtedy, gdy powierzchnie wzrokowo oceniajac kolor zarzenia.
przekroju obu koncow szyn osiagna odpowiednig. W
czasie podgrzewania nalezy osuszy¢ mostek.

6. Po zakonczeniu podgrzewania Kleszcze kowalskie,

i zdjeciu palnika, za pomoca szczypiec nalezy
umiesci¢ suchy mostek w gornej czgsci formy

i docisna¢ go drazkiem drewnianym (np. trzonkiem
miotka lub przecinaka).

miotek
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Spawanie (reakcja i spust)

Lp. Czynnosé Narzedzie Material Uwagi

1 2 3 4 5

1. | Ustawi¢ napetniony tygiel nad forma (tygiel Przed zapaleniem termitu nalezy
jednorazowy — na formie) tak, aby jego jeszcze raz sprawdzi¢ uszczelnienie
wylot znalazt si¢ w osi pionowej formy — formy.
przecigcie dwoch plaszczyzn symetrii (nad
$rodkiem mostka).

2. | Porcje termitowa w tyglu nalezy zapali¢ Zapat Zapat zapali¢ od palnika
zapatem btyskawicznym. btyskawiczny i wlozy¢ w $rodek mieszanki

termitowe;j.

3. | Przy stosowaniu tulejki samospustowej, Przebieg reakcji spawacz powinien
spust ptynnego stopiwa z tygla do formy obserwowac przez okulary ochronne
nast¢puje samoczynnie. z filtrami barwnymi

wg PN-EN 169:1996
4. | Po zakonczeniu spustu nalezy tygiel usunaé¢. | Widtly lub topata — Tygiel wielokrotnego uzytku nalezy
przy usuwaniu chroni¢ przed wilgocia, szczeg6lnie
tygla jedno- w przypadku dalszego stosowania go
razowego w danym dniu.

5. | Odja¢ pojemnik na zuzel Pojemnik Po ostygnieciu zuzla oprozni¢
i odtozy¢ na suche, niepalne podtoze, w na zuzel pojemnik.
odlegtosci bezpiecznej od miejsca spawania. Z uwagi na mozliwos$¢ wystapienia

eksplozji,

zuzla nie wolno wysypywac na
wilgotne podtoze.
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Zdjecie formy i obrobka zlgcza

Lp. Czynnosé Narzedzie Material
1 2 3 4
1. Po zakonczeniu spustu nalezy odczeka¢ minimum Lom, mlot,

3,5 min. lopata, szczotka
w celu zakrzepnigcia metalu. Nastgpnie zdja¢ stalowa,
ostroznie obejmy z formy i usuna¢ gorng czesé brzeszczoty
formy ponad gtowka szyny.
2. Nadlewy spoiny na gtéwce szyny oczysci¢ z resztek | Szczotka
piasku i zuzla. stalowa
3. Nadlewy z obszaru glowki szyny usuna¢ za pomocg | Obcinarka
hydraulicznej obcinarki. hydrauliczna do
obcinania nadlewu,
przecinak kowalski,
miot
3 kg, szczotka stalowa,
tom
1 2 3 4
4. Przeprowadzi¢ szlifowanie zgrubne. Szlifierka
5. Pionowe nadlewy na stopce szyny pozostawi¢ do Miot, blacha —
ostygniecia. Po ostygnigciu odtamac uderzajac $mietniczka
miotkiem w kierunku gtéwki szyny.
6. Po ostygni¢ciu spoiny do temperatury otoczenia Miotek,
wyjaé kliny ustalajace i przytwierdzi¢ szyne. tom
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7. | Pozostate resztki formy i stopiwa ostroznie | Przecinak, Niedopuszczalne jest tworzenie
usunac¢ ze spoiny przy uzyciu tgpego miotek, szczotka karbow.
przecinaka. stalowa
8. | Doktadnie oszlifowa¢ powierzchni¢ toczng | Szlifierka, Podczas szlifowania uzywaé
i powierzchnie boczne gtowki ztacza liniat pomiarowy okularéw ochronnych.
SZynowego. o dlugosci 1m,
szczelinomierz
9. | Sprawdzi¢ prostoliniowos$¢ ztacza. Liniat pomiarowy o Dopuszczalne odchytki
dhugosci 1m, prostoliniowosci przyjac zgodnie z
szczelinomierz warunkami kontroli wykonania
i odbioru ztaczy spawanych
termitem.
10. | Na zewngtrznej powierzchni bocznej gtowki | Szczotka druciana, Przed oznakowaniem spoiny

w odlegtosci okoto 200 mm od osi spoiny
wybi¢ numeratorem znak spawacza oraz
miesigc i dwie ostatnie cyfry roku
wykonania spoiny. (np. S909 07 04)

numerator,
miotek

oczysci¢ miejsce znakowania.
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§ 15
Zestawienie sprzetu i narzedzi do spawania szyn termitem
Osprzet do spawania llos¢
1 Uniwersalny stojak do mocowania form, tygla i palnika*) 1 szt.
2 Uchwyt (imak) palnika*) 1 szt.
3 Pojemnik na Zuzel*) 2 Szt.
4 Obejmy formy 60E1 - Elektro Thermit*) 2 Szt.
5 Obejmy formy 49E1 - Elektro Thermit*) 2 szt.
6 Obejmy uniwersalne — Railtech*) 2 Szt.
7 Szpachla wqska 1 szt.
8 Specjalne obejmy do form 3 — czesciowych *) 1 kpl.

*) zgodnie ze stosowang technologiq i materiatami producenta

Wyposazenie do ciecia i podgrzewania koncow szyn llosé¢
1 Rekojes¢ palnika 1 szt.
2 Nasadka palnika do ciecia 1 szt.
3 Rekojesé palnika do podgrzewania koncow szyn 1 szt.
4 Nasadka palnika do podgrzewania koncow szyn 1 szt.
5 Reduktor butlowy do propanu-butanu z dwoma manometrami 1 szt.
6 Reduktor butlowy do tlenu 1 szt.
7 Weze do tlenu 20m
8 Weze do propanu-butanu 20 m
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9

Wozek do nasadki palnika do ciecia

1 szt.
10 Prowadnik (szablon) do ciecia palnikiem 1 szt.
11 Mini-bezpiecznik do tlenu 1 szt.
12 Mini-bezpiecznik do propanu-butanu 1 szt.
13 Zapalniczka do gazu 1 szt.
14 Klucz (klucze) do kompletu palnikow 1 kpl.
15 Zestaw waleczkow do czyszczenia dysz palnikow 1 kpl.
16 Butle tlenowe 2 sz7t.*)
17 Butle propanowo - butanowe >30 kg 1 szt. *)

*) minimum, ilos¢ w zaleznosci od potrzeb
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Przyrzgdy pomiarowe 1losé

1 Linial stalowy, wzorcowany (legalizowany) o dlugosci 1m 1 szt.
9 Szablon uniwersalny do ustawiania stojaka uniwersalnego i 1 szt
wielkosci luzu spawalniczego '

3 Klin pomiarowy do ustawiania wzniosu koncow szyn 2 szt.
4 Klin pomiarowy do ustawiania wielkosci luzu 1 szt.
5 Termometr szynowy 1 szt.
6 Stoper lub telefon ze stoperem 1 szt.
7 Szczelinomierz (0,05-1 mm) 1 szt.
8 Kqgtownik stalowy 250 mm do sprawdzenia prostopadlosci ciecia 1 szt.
9 Suwmiarka L300/0,1 mm 1 szt.
10 Tasma pomiarowa o diugosci 15 m 1 szt.
11 Tasma pomiarowa o diugosci 25 m *) 1 szt.

*) w zaleinosci od potrzeb

64



=i

PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

4 p [ rodowe| el linii koleiow }
Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

Wyposazenie podstawowe (ogolne) llos¢

1 Przecinak plaski slusarski (I= 200-300 mm) 1 szt.
2 Miotek slusarski 1,5 kg (+ trzonek zapasowy) 1 szt.
3 Mot kowalski min 3 kg (+ trzonek zapasowy) 1 szt.
4 Tarnik potokrggly 200 mm 1 szt.
5 Pilnik ptaski do metalu zdzierak 200 mm 1 szt.
6 Szczotka druciana 2 szt.
7 Lom stalowy (1= 750-1500 mm) 1 szt.
8 Drgzek do priytwierdzen (spreiyn typu Sb) 1 szt.
9 Klucz do srub stopowych 1 szt.
10 Lopata i widly (+ zapasowy trzonek) 1 szt.
11 Pojemnik (rynienka) na piasek pod stopke szyny 1 szt.
12 Ostony glowki szyny (krotka + diuga) 1 szt.
13 Wiadro metalowe na piasek (12 1) 1 szt.
14 Wiadro metalowe na wode (12 1) 1 szt.
15 Parasol ochronny 1 kpl.
16 Kliny stalowe krotkie 8 szt.
17 Kliny stalowe dlugie 8 szt.

Zbiornik (naczynie) na cieplq wode do podgrzewania
18 butli (0 600, h 400) Lszt.

Okulary ochronne uniwersalne + zapasowe szkla
19 (barwne i bezbarwne) dla spawacza i pomocnika 2 kpl.
20 Numerator(y) do nabicia nr ewidencyjnego i daty wykonania Iublkspz):.*)
21 Punktak 1 szt.

Brzeszezot do pily, do wstegpnego obcigcia nadlewu
22 | = min. 600 mm 152t
23 Pojemnik na odpady spawalnicze 1 szt.

*) w zaleznosci od potrzeb
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WyposaZenie (narzedzia do zgrubnej obrobki recznej) Tlosé

1 Przecinak kowalski ( + zapasowy trzonek ) 2 Szt.
2 Gladzik kowalski 1 szt.
Urzqdzenia do obrobki mechanicznej spoin llosé¢

1 Obcinarka hydrauliczna z wlasciwymi noZami 1 kpl.
2 Szlifierka do szyn 1 kpl.
3 Szlifierka do rozjazdow™*) 1 kpl.
4 Stlifierka kgtowa 1 szt.
5 Pita mechaniczna do cigcia szyn 7 ramieniem 1 kpl.
6 Agregat prgdotworczy 1 szt.
7 Przedluzacz elektryczny bebnowy (np. 25 m - 3x2,5mm?°) 1 szt.

*) w zalegnosci od potrzeb
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§ 16
Bezpieczenstwo i higiena pracy

+ Uwagi ogdlne.

Spawanie termitowe szyn mogg wykonywac spawacze dopuszczeni do prac spawalniczych
oraz odpowiednio przeszkoleni pod wzgledem bezpieczenstwa
i higieny pracy w zakresie robot na torach.

Roboty spawalnicze szyn nadzoruje wyznaczony pracownik. Jest on odpowiedzialny za
przestrzeganie przepiséw BHP oraz wtasciwg organizacje pracy podczas wykonywania
ztgczy spawanych. Pracownik ten musi posiadac¢ ukonczony kurs uprawniajgcy do kontroli
wykonania i odbioru spawalniczych robot nawierzchni kolejowe.

Spawacz jest zobowigzany do przestrzegania przepisdw przeciwpozarowych oraz
bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie zwigzanym z uzyciem butli z gazami oraz
sprzetu spawalniczego.

Przy wykonywaniu robot spawalniczych nalezy przestrzegac:
*  wymogow zawartych w Prawie Budowlanym,

«  Warunkow technicznych utrzymania nawierzchni na liniach kolejowych
ld-1 (D-1) w zakresie nadzoru nad robotami oraz warunkéw bezpieczenstwa przy
prowadzeniu robot nawierzchniowych,

* przepisow BHP.
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»  Odziez ochronna.
— W czasie pracy spawacze i ich pomocnicy powinni by¢ ubrani w ognioodporng odziez
ochronng, przy czym klapy kieszeni marynarek muszg by¢ na wierzchu,
a nogawki spodni wytozone na wierzch obuwia, aby nie dopusci¢ do zatrzymania sie

odpryskow gorgcego metalu i zuzlu na ubraniu. Obuwie noszone przez spawaczy powinno
tatwo zdejmowac sie z ndg.

— Podczas spawania spawacz powinien mie¢ odpowiednio nakrytg gtowe (beretem lub
czapkg bez daszka). Do ochrony rgk nalezy uzywaé pieciopalcowych spawalniczych
rekawic ochronnych.

— Przy cieciu gazowym, oczyszczaniu i obcinaniu nadlewow spoin nalezy stosowac okulary
ochronne.

— Kazda druzyna spawalnicza powinna by¢ wyposazona w apteczke pierwszej pomocy.

»  Srodki ochrony indywidualnej, odziez i obuwie robocze pracownicy wykonujgcy prace
spawalnicze otrzymujg zgodnie z Tabelg Norm przydziatu srodkow ochrony indywidualnej oraz
odziezy i obuwia roboczego, stanowigcg zatgcznik do Regulaminu pracy jednostki organizacyjnej
zatrudniajgcej pracownikow.

«  Zabronione jest wykonywanie prac spawalniczych bez uzywania przez pracownikow srodkow
ochrony indywidualnej oraz odziezy i obuwia roboczego.

+  Sktadowanie mieszanek termitowych i zapatow btyskawicznych.

* Porcje mieszanek termitowych i zapaty btyskawiczne nalezy przechowywac¢ w suchych
pomieszczeniach.

— Porcji termitowych nie wolno przechowywac razem z zapatami btyskawicznymi. Materiaty te
nie mogag by¢ sktadowane razem z materiatami palnymi lub utatwiajgcymi spalanie.

— Zapaty btyskawiczne nalezy przechowywac w specjalnych pudetkach, ktére nalezy
zamykac po kazdorazowym wyjeciu zapatu. Zapatdw nie wolno przechowywac¢ w ubraniu.
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« Zapalanie mieszanki i spust stopiwa.

Spawacz po zapaleniu mieszanki termitowej w tyglu powinien odsungc¢ sie od tygla na
odlegtos¢ ok. 5 m. Pozostali pracownicy przed zapaleniem mieszanki powinni odsungc sie
na odlegto$¢ ponad 5 m i pozosta¢ tam do czasu zakonczenia spustu.

Osobom postronnym nie wolno zbliza¢ sie do stanowiska spawalniczego na odlegtos¢
mniejszg niz 5 m.

Przy zblizaniu sie pojazdow szynowych lub podczas ich przejazdu po sgsiednim torze nie
wolno zapala¢ mieszanki termitowej w tyglu.

Przebieg spawania nalezy obserwowac przez okulary ochronne - spawalnicze.

Jezeli porcja mieszanki termitowej zapali sie albo nastgpi wyciek ptynnego stopiwa z
nieszczelnego tygla lub niedoktadnie uszczelnionej formy, to do gaszenia nalezy uzywaé
suchego piasku. Ze wzgledu na mozliwos¢ spowodowania eksplozji, do gaszenia nie
wolno uzywaé wody !
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ROZDZIAL Il
Kontroli wykonania i odbioru zlgczy szynowych spawanych termitem
§ 17
Kontrola robé6t spawalniczych

*  Kontroli robot spawalniczych w torach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. moze dokonywac
pracownik aktualnie zatrudniony w PKP Polskie Linie Kolejowe S.A., majgcy ukohczony kurs z
zakresu kontroli wykonania i odbioru robét spawalniczych nawierzchni kolejowej. Uprawnieni do
kontroli pracownicy to: pracownicy Zaktadow Linii Kolejowych, pracownicy nadzoru
inwestycyjnego oraz pracownicy zatrudnieni przez inzyniera kontraktu. Kontroli nie moga
przeprowadzac pracownicy firm wykonujgcych roboty spawalnicze.

*  Obowigzkiem kontrolujgcego roboty spawalnicze jest sprawdzenie prawidtowosci wykonania
robot zgodnie z niniejszg instrukcja.

W razie stwierdzenia, ze roboty prowadzone sg niezgodnie z obowigzujgcymi przepisami,
kontrolujgcy powinien natychmiast je wstrzymac, informujgc o tym zakfad pracy spawaczy oraz
wiasciwg terytorialnie jednostke PKP PLK S.A.

«  Kontroli powinna by¢ poddana kazda grupa spawalnicza przynajmniej jeden raz
w roku.

«  Kontrola rob6t powinna obejmowac:

— Kontrole wstepna.
— Kontrole w czasie spawania (kontrole miedzyoperacyjng).
— Kontrole kohcowa.
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W ramach kontroli wstepnej nalezy sprawdzié:

Posiadanie przez spawaczy kwalifikacji zgodnych z § 6 niniejszej Instrukciji.

Prawidtowos¢ przygotowania ztgcza do spawania, ze zwréceniem uwagi na podbicie toru w
miejscu robot.

Szyny i materiaty spawalnicze zgodnie z § 3 i § 7 niniejszej Instrukcji.

Stan techniczny sprzetu spawalniczego zgodnie z § 8 niniejszej Instrukciji.

Bezpieczenstwo i warunki pracy:

* Znajomosc przepisow z zakresu bhp i ochrony przeciwpozarowej przy pracach
spawalniczych wykonywanych bezposrednio w torach.

+ Wyposazenie spawaczy termitowych w odziez ochronng i sprzet ochrony osobiste;j.

Kontrola miedzyoperacyjna

Polega na biezgcej obserwacji i sprawdzeniu czy proces technologiczny spawania jest zgodny z
zastosowang metodg oraz postanowieniami niniejszej Instrukcji.

W przypadku stwierdzenia istotnych uchybien w przestrzeganiu technologii wykonania spoin
przez spawacza, nalezy odsungc go od czynnosci i skierowac¢ na egzamin sprawdzajgcy.

Kontrola koncowa

Kontrole korncowg przeprowadza sig po wstgpnym odbiorze spoiny przez spawacza
termitowego.

W zakres kontroli korncowej wchodzg czynnosci okres$lone w § 16?7, za wyjgtkiem koniecznosci
sporzgdzenia protokotu odbioru.
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§ 18
Odbior ztgcza spawanego termitem

*  Odbioru robdt spawalniczych w torach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. moze
dokonywac pracownik aktualnie zatrudniony w PKP Polskie Linie Kolejowe S.A., majgcy
ukonczony kurs z zakresu kontroli wykonania i odbioru robot spawalniczych nawierzchni
kolejowej. Uprawnieni do odbioru pracownicy to: pracownicy Zakfadéw Linii
Kolejowych, pracownicy nadzoru inwestycyjnego oraz pracownicy zatrudnieni
przez inzyniera kontraktu. Odbioru nie moga przeprowadzaé pracownicy firm
wykonujacych roboty spawalnicze; moga jedynie wspotuczestniczy¢ w odbiorze.

« Odbiorom muszg by¢ poddane wszystkie ztgcza spawane w torach, rozjazdach
| skrzyzowaniach.

» Dokonujgcy odbioru ztgcza spawanego powinien:
— Przeprowadzi¢ ogledziny.
— Wykonac¢ pomiar geometrii ztgcza.

— Dokonac¢ odpowiednich wpisow w protokole odbioru ztgczy wedtug zatgczonego
wzoru nr 1 lub nr 2, (jezeli odbior dokonuje sie po naprawie ztgcza)
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* Ogledziny:
— Ogledziny wstepne:
« Odlegtosé wykonanej spoiny od ztgcza spawanego, zgrzewanego albo ztgcza
tubkowego powinna by¢ zgodna z § 8 ust. 8 pkt. 4 niniejszej Instrukciji.

* Powierzchnia toczna i powierzchnie boczne gtowki szyny w strefie spoiny muszg
by¢ oszlifowane do profilu szyny, a pozostate oczyszczone
z resztek masy formierskiej i pozbawione nadlewow technologicznych.

« Zlgcze musi bycC trwale oznakowane (odcisk stempla) znakiem spawacza oraz
datg wykonania (miesigc i dwie ostatnie cyfry roku) w odlegtosci
200 mm od osi spoiny na zewnetrznej powierzchni bocznej gtowki szyny.

— Ogledziny szczegobtowe:
. Spoina termitowa powinna tworzy¢ jednolite potgczenie spawanych koncow szyn.
- Brak wtopienia, braki metalu w spoinie w obrebie stopki i szyjki, oraz pekniecia
idgce w gfab spoiny sg wadami dyskwalifikujgcymi potgczenie.
- Pory i pecherze wychodzgce na zewngtrz spoiny, wirgcenia piaskowe
i zuzlowe sg wadami dyskwalifikujgcymi spoine, jezeli:
- w obszarze nadlewu wchodzg w przekrdj szyny i ich gtebokos¢ jest wieksza niz

3 mm
- ich catkowita powierzchnia przekracza 0,5 cm? w nadlewie stopki lub 2 cm? w
nadlewie szyjki i gtowki szyny
- Ksztatt nadlewu spoiny niezgodny z zarysem formy jest wadg dyskwalifikujgca
potgczenie,

- Braki metalu w spoinie do 1,5 cm? wystepujgce w gtdwce szyny mogqg by¢
uzupetnione przez napawanie, jednak w przypadku braku takiej mozliwosci,
ztgcze powinno byc¢ wyciete.
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 Geometria ztgcza
— Prostoliniowosc¢ ztgcza spawanego sprawdza sie przy pomocy:

» Liniatu o dtugosci 1 m oraz klinow pomiarowych lub szczelinomierza
z dokfadnoscig min. 0,05 mm w torach i rozjazdach o predkosci v < 160 km/h.

» Liniatu elektronicznego o bazie pomiaru 1 m i doktadnosci min. 0,02 mm
z mozliwoscig wydruku bezposredniego lub posredniego (wspotpraca
z komputerem) - w torach i rozjazdach o predkosciv > 160 km/h.
— Prostoliniowos¢ pionowg ztgcza nalezy sprawdzac na powierzchni tocznej gtowki szyny w
odlegtosci 20 mm od krawedzi szyny. Sposéb pomiaru prostoliniowosci pionowej przy
pomocy liniatu przedstawia rysunek 7, a dopuszczalne odchyiki tabela nr 2.

— Prostoliniowos¢ poziomg ztgcza nalezy sprawdzac na powierzchni bocznej gtowki szyny 14
mm ponizej powierzchni tocznej. Sposdb pomiaru prostoliniowosci poziomej przy pomocy
liniatu przedstawia rysunek 8, a dopuszczalne odchyiki tabela nr 3.

+  Wstepny odbiér wykonanego ztgcza po obrébce ostatecznej przeprowadza spawacz, dokonujgc
wszystkich pomiaréw i ogledzin zgodnie z § 16. Wyniki pomiaréw wpisuje do ,Rejestru
wykonanych spoin” - wzor nr 3.

+ Kazdy spawacz jest zobowigzany posiadac¢ indywidualny ,Rejestr wykonanych spoin”.

W przypadku wystgpienia wad, spawacz podejmuje decyzje o naprawie lub wycieciu ztgcza.

« Badania defektoskopowe ztgczy spawanych przeprowadza Centrum Diagnostyki, na zlecenie
wykonawcy, przed odbiorem ostatecznym, w nastepujgcych przypadkach:

« dlaV > 140km/h — badaniom defektoskopowym podlegajg wszystkie zregenerowane elementy,

« dlaV = 140km/h — decyzje co do potrzeby przeprowadzenia badan defektoskopowych podejmuje
upowazniony przedstawiciel zlecajgcego na podstawie badan wizualnych.
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»  Odbioru ostatecznego ztgcza w torze dokonuje pracownik z uprawnieniami okreslonymiw § 17
ust. 1 niniejszej Instrukcji. Wyniki ogledzin i pomiarow wraz
z datg wpisuje do protokotu odbioru i potwierdza podpisem (Wzér nr 1 lub nr 2).

+  Terminy odbioréw ostatecznych ztgczy.

«  Ztgcza wykonane w czasie wymiany nawierzchni lub ciggtej wymiany szyn powinny byc
odebrane w terminach odbioru eksploatacyjnego robét.

W pozostatych przypadkach odbidr nalezy przeprowadzi¢ w ciggu dwdéch tygodni od daty
wykonania ztgcza.

«  Odpis protokotu odbioru ztgczy stanowi zatgcznik do protokotu ostatecznego odbioru robot
nawierzchniowych.

«  Zigcze zakwalifikowane do wymiany musi by¢ usuniete z toru w trybie natychmiastowym. O
talidejI koniecznos$ci pracownik odbierajgcy spoiny powiadamia natychmiast naczelnika Sekcji
Eksploatacii.

»  Zigcze zakwalifikowane do naprawy nalezy naprawi¢ w terminie okreslonym
w protokole odbioru, jednak nie pdzniej niz 14 dni od daty odbioru.

* Po naprawie lub wymianie ztgcza nalezy dokona¢ ponownego odbioru sporzgdzajgc protokot
ponaprawczy (Wzor nr 2).

«  Kwalifikacja spoin
*  Spoina uzyskuje ocene:
— dobra, jezeli nie stwierdzono wad kwalifikujgcych spoine do naprawy lub wyciecia,
— dostateczng, jezeli stwierdzono co najmniej jedng wade kwalifikujgcg spoine do naprawy,

— niedostateczng, jezeli stwierdzono co najmniej jedng wade kwalifikujgcg spoing do
wyciecia
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Rys. 7. Schemat sprawdzania prostoliniowosci ztgcza w ptaszczyznie pionowej:
a/ wklestosc¢ (zanizenie toku), b/ wypukto$é (zawyzenie toku).
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TABELA nr 2
Dopuszczalne odchyiki prostoliniowosci pionowe;.
TUWAGA: Zalecany optymalny stan powykonawczy — wypuktosé 0,1 = 0,3

Odchytki wymiaru Af [mm]

Tory gtbwne Tory pozostate
Rodzaj wady
ijej V>160 km/h V<160 km/h
klasyfikacja
wypuktos¢ | wklestos¢ | wypuktosé | wklestosé | wypuktosé | wklestosé
Brak wady Af £0,3) Af =0 Af £0,3" Af 0,1 Af 0,5 Af 0,5
Wada wymaga
naprawy 0,3<Af =0,5 | 0<Af £0,2 | 0,3<Af 0,5 |0,1 <Af £0,3|0,5<Af £1,0|0,5<Af =0,8
Wada wymaga
wyciecia Af > 0,5 Af > 0,2 Af > 0,5 Af > 0,3 Af>1,0 Af >0,8
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Rys. 8. Schemat sprawdzania prostoliniowo$ci ztgcza w ptaszczyznie poziome;j:
a/ wypuktos¢ (zwezenie toru),

b/ wklestos¢ (poszerzenie toru).
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TABELA nr 3
Dopuszczalne odchyiki prostoliniowosci poziome;j.

Odchytki wymiaru Af [mm]
Rodzaj wady
Lp. ijej Tory gtowne Tory pozostate
klasyfikacja
wypuktosé wklestos¢ wypuktosé wklestos¢
1. Brak wady Af=0 Af<0,3 Af<0,5 Af<0,5
2. Wada wymaga 0<Af<03 | 03<Af<0,6 | 05<Af<08 | 05<Af<08
naprawy
3, Wada wymaga AF>0,3 AF>0,6 AF>0,8 AF>0.8
wycigcia
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Rys. 6. Numeracja wykonanych spoin w rozjezdzie zwyczajnym dla potrzeb
diagnostycznych i odbiorowych.

-k
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

Rys. 7. Numeracja wykonanych spoin w rozjezdzie krzyzowym podwdjnym dla
potrzeb diagnostycznych i odbiorowych.

SCHEMAT KOLEJNOSCI NUMERACJI ODBIORU | SPAWANIA STYKOW W RKPD

W ODMIANIE CZESCIOWO SPAWANE)J

Rozjazd krzyzowy podwdiny - kolejnos¢ odbioru

Strona a/b Strona c¢/d
1
5 13
— a 9
\ #’——‘:-:-—:@
———— —

——
————
W \
c
12
4 8 16
Legenda:

@ - styk spawany termitowo (13cznie 16 sztuk)
Zapis lokalizacji: oprécz Nr rozjazdu dopisaé strony a/b 1, 2, 3 itd. ..., ¢/d 9, 10, 11 itd. ...
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narodowej sieci linii kolejowych

Wzoér nr 1

PROTOKOL Nr ......... oveeene
ODBIORU ZELACZY SZYNOWYCH SPAWANYCH TERMITEM* / ZGRZEWANYCH*
1Z ISE
Linia .ooooeeieiiiiei e Nr toru................. km od
Stacja rozjazd Nr ........ccceevennnee. typ nawierzchni
Ogodlna iloé¢ zlgczy odebranych ........ccoceveeeeenn.n. do naprawy .............. do wycigcia ..........
Lokallzacla S ';llrn Znak rostz(l:;rrzloél\:voéci Wyszezegdl-
poiny spawacza/ P nienie wad Ocena Sposob
Lp. tok w . . . . A UWAGI
km L P | roziez zgrzewa- | pionowej | poziomej ztacza usunigcia wad
’ P J cza 1A/ B/ /C,D,E/
zie
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
ZYacza wykonano w okresie od .................... do 0] 7A=Y 2
Odbioru dokonat (Imi¢ NAZWISKO, Firma):
1. Uprawniony do odbioru przedstawiciel PKP PLK
S A podpis......
2. PrzedstawiCiel WYKONAWVCY .... ...ttt ettt et e e e e e e e aaans podpis
3 PrzedstawicCiel INWEeSTOTa. ... ... et e e e podpis
Termin usuni¢cia wad .......oooiiiiiiiiiiiiiii data odbioru
Opis oznaczen wad:
A. Prostoliniowo$¢ pionowa C. Wady wykonania D. P¢knigcia spoiny
A 0,3 - wypuktosé Fa - wyciek /brak metalu/ Ea - podtuzne
v 0,2 - wklgsnigcie Fe - porowato$¢ spoiny Eb - poprzeczne
"7|__0,2 - przesunigcie /réznica poziomow Db - brak wtopienia Ec - promieniowe
powierzchni tocznej/ Fk - nadmierny nadlew
Ba - zuzel zwarty E. Wady obrobki
B. Prostoliniowo$¢ pozioma Bb - zuzel pasmowy Pt - powierzchni tocznej
< 0,3 - wypuktosé Bc - wtracenie obcego metalu /napawanie/ Pb - powierzchni bocznej
> 0,2 - wklesniecie Bd - wtracenia piaskowe Ns - nie oczyszczona spoina

L_0,3 - przesunigcie /powierzchnie boczne 8 2
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fowej sieci linii kolejowych

Wzér nr 2
ZALACZNIK DO PROTOKOLU ODBIORU Nr ............. oo
PROTOKOL PONAPRAWCZY Nr ......... feveeaaan

ODBIORU ZE.ACZY SZYNOWYCH SPAWANYCH TERMITEM* / ZGRZEWANYCH*
1Z ISE

5] o3 - R rozjazd Nr ........ccccoeieiens typ nawierzchni
Ogolna ilos¢ zlaczy odebranych ................o.o.o... do naprawy ........ceeeeenl do wycigcia
Lokalizacla Sp'c\)‘irny Znak prostz(l)ir:ii(?\;oéci W_ysz_czeg()l—
L.p tok w spawacza/ - - - - nienie wad Ocena Spos:éb UWAGI
. km LP |rozjez zgrzewa- | pionowej | poziomej ztacza usunigcia wad
dzie cza 1A/ /B/ /C,D,E/
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
Naprawe¢*/ nowe zlacza* wykonano w okresie od ............cceeenne do ...l PrzZez...c.ccovevnennnn.

Odbioru dokonat (Imi¢ NAZWISKO, Firma):
1.Uprawniony do odbioru przedstawiciel PKP PLK

podpis......
................................................................................................ podpis
AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA podpis
...................................... data odbioru
Opis oznaczen wad:
A. Prostoliniowo$¢ pionowa C. Wady wykonania D. Pgknigcia spoiny
A 0,3 - wypuklos¢ Fa - wyciek /brak metalu/ Ea - podluzne
v 0,2 - wklgénigcie Fe - porowatos¢ spoiny Eb - poprzeczne
|__0.2 - przesunigcie /réoznica poziomow Db - brak wtopienia Ec - promieniowe
powierzchni tocznej/ Fk - nadmierny nadlew
Ba - zuzel zwarty E. Wady obrébki
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7

Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

DZIENNY REJESTR WYKONANYCH ZGRZEIN, SPOIN, NAPOIN *!
Identyfikacja spawacza/operatora

(miesigc / rok) Imie i nazwisko, nr-y identyfikacyjne
Dzienn | Produkt Materiat Materiaf Lokalizacja Zastosowane | Warunki Stwierdzone Odbiér wstepny Podpis
spawalniczy | podstawowy dodatkowy (linia, km, nr naprezacze atmosferyczn | niezgodnosci | Ogledziny Wyniki operatora
: (profil szyny, | (nazwa, toru, tok, nr mechaniczne | e (temp.w (prostos¢ zewnetrzne | pomiarow (spawacza)
1.Zgrzeina, ksztaftownika | oznaczenie, | rozjazduinr / szynie. temp. | korncéw szyn, (prostoliniowo$
2.Spoina, , gatunek nr partii, spoiny w podgrzewanie | otoczenia nadmierne ¢,
3.Napoina stali, obrébka | porcji, data | rozjezdzie, szyn do temp. [OC], wiatr, ich zuzycie, przekroczenie
i metoda cieplna) produkcji) nazwa elementu [OC] opady) brak podbicia tolerancji przy
wykonania napawanego itp.) regeneracji,
itp.)
Zatwierdzit Data:......c.ccceeuuueunnnnn.. Lo Xe T I =T o7 o e

‘ “n iepotrzebne skresli¢
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Wzér nr 4
Firma (pieczec) PERSONALNY REJESTR WYKONANYCH ZGRZEIN, SPOIN, NAPOIN
w okresie | / Il *} péfrocza 201.... roku.
Staz pracy | Uprawnienia na Liczba wykonanych w tym: w tym: z Liczba
w danej metode zgrzein, spoin lub Z oceng oceng zgrzein,
Imie i nazwisko | Numer metodzie / data waznosci napoin, kolejnos¢ niedostateczng dostateczng | spoin,
operatora identyfika- zgodnie z Rejestrem napoin
|_p spawacza cyjny Dziennym uszkodzony
ch
w
eksploataciji,
dataich
wykonaniai
wykrycia
uszkodzenia
1
2
3
Zatwierdzit: Podpis i pieczec:
Y el 72 Lo 4 e I [0 | - P e

*tniepotrzebne skresli¢

1. W przypadku braku wykonan — odsuniecie od spawania do czasu zdania egzaminu dopuszczajgcego, mozliwa praca w charakterze pomocnika
spawacza.
2. Wykonania w ilo$ci 1 + 5 zlgczy w czasie pofrocza — ostrzezenie, jezeli w nastepnym péiroczu wykonania nie ulegajg zmianom, odsuniecie od
czynnosci jak w punkcie 1.
3. Oceny niedostateczne z winy spawacza — od 1 + 2 ostrzezenie, w przypadku wiekszej ilo$ci ocen niedostatecznych odsunigcie jak w p&b 1.
4. W przypadku ocen dostatecznych (zigcza do naprawy} powyzej 40% wszystkich wykonan z danego péfrocza, czynnosci jak w pkt. 1.



Spawanie szyn termitem metoda
SoWoS

Wedtug technologii firmy ELEKTRO-
THERMIT, Niemcy.
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narodowej sieci linii kolejowych

Przygotowanie i ustawienie styku szyn do spawania

Lp. Czynno$é Narzedzia Material Uwagi

1 2 3 4 5

1. | Zluzowac¢ $ruby stopowe lub usunaé przytwierdzenia Klucze, widty, Luzowanie $rub stopowych i usuwanie
sprezyste co najmniej na trzech kolejnych podktadach drazek, podno$nik przytwierdzen sprezystych wykonuje si¢ w celu
po obu stronach styku. Usuna¢ tluczen pod stykiem w szynowy wyregulowania
iloéci umozliwiajacej niezaklocong prace. i prawidtowego ustawienia koncow szyn oraz

zmniejszenia naprezen
w spoinie podczas jej stygnigcia.

2. | Pod stykiem utozy¢ blache Blacha
w celu ochrony podsypki przed zanieczyszczeniami. ($mietniczka)

3. | Przygotowa¢ kofice szyn: oczys$ci¢ powierzchnie Szczotka druciana, Tlen,
czotowe palnik propanowo- | propan-butan
i boczne z rdzy, farby, smarow tlenowy,

i brudéw na szeroko$ci formy tj. na ok. 100 mm po obu | pilnik
stronach styku oraz na gléwce szyny w strefie
przyktadania liniatu.

4, Sprawdzi¢ prostopadtos¢ powierzchni czotowej do Katownik, Dopuszczalne odchylenia od plaszczyzny

podtuznej osi szyny. szczelinomierz pionowej
i poziomej prostopadtej do osi szyny zgodnie
z § 8ust. 8 pkt. 3.

5. | W przypadku nieprostopadtosci lub uszkodzen koncow | Przenosna pita Tarcza $cierna, Szyny o zwigkszonej wytrzymato$ci nalezy
szyn (pgknigcia, rozwarstwienia, wykruszenia) obciac mechaniczna tlen, cigé pila wedlug zalecen zawartych w § 13.
je z uchwytem propan-butan
w odlegtosci 50mm od konca wady lub otworu. mocujacym do

szyny, stanowisko
do cigcia tlenem,
szablon do cigcia
palnikiem

6. | Usunaé zgorzeling po cigeiu szyn tlenem, a po cigciu Szczotka druciana, Kamienie
pita grad oraz ewentualne pozostatosci nadlewu starej przecinak, szlifierskie
spoiny. szlifierka r¢ezna,

pilnik
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i linii kolej

wych

1 2 3 5
7. | Ustawi¢ konce szyn do spawania tak, aby luz | Suwmiarka, W przypadku cigcia szyn palnikiem,
spawalniczy wynosit 24-26 mm, a konce liniat dt. 1 m, ustawienie koncoéw sprawdzi¢

szyn na dtugosci 1000 mm byty wzniesione | szablon i klin dopiero po ich wystygnigciu.

2,4-2,8 mm (2Af) nad powierzchnig toczng. | pomiarowy do
ustawienia luzu
i wzniosu, kliny
metalowe do
ustawiania wzniosu
8. | Sprawdzi¢ ustawienie koncoéw szyn w Suwmiarka,

plaszczyznie poziomej, pionowej, liniat o dt.

prostoliniowo$¢ krawedzi stopek oraz 1 m, kliny

wielko$¢ luzu spawalniczego. pomiarowe

i szablon
uniwersalny
9. | Ustawi¢ i umocowa¢ na gloéwce szyny stojak | Stojak uniwersalny, Szablon uniwersalny stuzy do
uniwersalny szablon ustalenia potozenia stojaka,

w odlegto$ci okreslonej szablonem. uniwersalny okre$lenia wielko$ci luzu
spawalniczego oraz odlegtosci
palnika od gtowki szyny i tygla od
formy.

10. | Ustawi¢ uchwyt z palnikiem w stojaku nad | Palnik do j.w.

powierzchnia toczng glowki szyny na podgrzewania,

wysokosci uchwyt palnika,

40-45 mm. szablon

uniwersalny
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1 narodowey sieci linii kolejowych

Zatozenie i uszczelnienie formy

Lp. Czynnos$é Narzedzie Materiat Uwagi
1 3 4
1 Sprawdzi¢ stan poszczeg6lnych czesci formy, Pilnik okragly Czgsci formy Do spawania w torach glownych nalezy uzywa¢ form bez
zwracajac uwagg na stan powierzchni przylegajacych zadnych uszkodzen. Formy
do szyny. z niewielkimi d i powierzchni przylegajacycl
Kanaly spustowe i otwory na nadlewy technologiczne do szyny mozna stosowa¢ do spawania torow bocznych.
muszg by¢ oczyszczone. Nalezy jednak starannie poprawi¢ uszkodzone
powierzchnie masg formierskg. Zawilgoconych form nie
nalezy uzywaé.
1 3 4
2. Sprawdzi¢ dopasowanie formy do szyny. W razie Pilnik jw. Nalezy uwazac, aby potowki formy przy docieraniu
potrzeby dopasowac przez lekkie dotarcie. zachowaly potozenie prostopadte do szyny, a gérna
powierzchnia dotartego mostka lezata poziomo
w formie.
3. Pierwsza potowke formy wlozy¢ w obejme, zatozy¢ od | Obejma, urzadzenie | Potowka formy Potozenie potowki formy powinno by¢ doktadnie
zewnatrz na szyng symetrycznie do osi luzu mocujace forme symetryczne wzgledem koncow szyn.
spawalniczego, a nastgpnie lekko dokreci¢ $rubg
dociskowa ramienia urzadzenia mocujacego.
4. Druga potéwke formy z obejma, $cisle dopasowa¢ od | Obejma, Potowka formy Polozenie potowki formy powinno by¢ doktadnie
wewnatrz do potéwki formy juz zatozonej urzadzenie symetryczne wzglgdem koncow szyn.
i lekko dokreci¢ druga $rubg dociskowa ramienia mocujace forme
urzadzenia mocujacego.
5. W jednej z potowek formy nalezy odtamac¢ scianke Miotek lub szablon
kanatu spustowego w celu umozliwienia wyptywu uniwersalny
phynnego zuzla,
6. Sprawdzi¢ dopasowanie mostka do form i potowek Pilnik Przy spawaniu szyn
formy do szyn, a pod stopka skontrolowa¢ poprawno$é w torach z przechytka
ich ustawienia. (na tukach) powierzchnig gorng mostka doprowadzi¢ do
poziomu.
7. Sruby dociskowe urzadzenia mocujacego dokreci¢ Nalezy zwraca¢ uwagg, aby przy mocowaniu potowek
lekko form nie nastapito ich przesunigcie.
i rbwnomiernie z obu stron formy, dociskajac ku gorze
obydwie obejmy formy. Sprawdzi¢ symetryczno$é
ustawienia formy wzgledem koficow szyn.
8. Ostoni¢ luz spawalniczy Przektadka
i powierzchnig toczng koficow szyn przekltadka tekturowa
tekturowa,
9. Przestrzen pomigdzy potowkami formy a szyna oraz Szpachelka waska Masa formierska | Sprawdzenie wilgotno$ci masy formierskiej nalezy

obejmami form starannie uszczelni¢ dobrze wyrobiona
masg formierska o odpowiedniej konsystencji. Masa
powinna by¢ przygotowana min. 3 godziny przed
uzyciem. Mozna stosowa¢ piasek uszczelniajacy
oferowany w sprzedazy przez

(Sktad masy: 3-4
czgdei piasku, 1
cz¢$¢ glinki
kaolinowej
mielonej,

7-8% wody
Iwagowo/).

wykona¢ przez Scisnigcie probki z niej zrobionej, ktora
powinna zachowa¢ nadany ksztalt. Masa formierska nie
powinna by¢ zbyt wilgotna tzn. nie moze pozostawia¢
wilgotnych §ladow na dtoni.
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1 2 3 4 5

10. | Pojemnik na zuzel wysuszy¢ Pojemnik Masa Miedzy forma a szyng nie moga
i zalozy¢ na forme¢ pod kanat spustowy zuzla na zuzel formierska pozostaé szczeliny.
oraz uszczelni¢ masa formierska styk pojemnika
z kanatem spustowym.

11. | Sprawdzi¢ prawidlowos$¢ uszczelnienia masa
uszczelniajgca.

12. | Usuna¢ poprzez przedmuchanie tlenem Rekojes¢ palnika do | Tlen Nalezy krotko
zanieczyszczenia (masa uszczelniajaca, piasek | podgrzewania, i intensywnie przedmucha¢ forme przez
itp.) znajdujace si¢ wewnatrz formy. weze otwory na nadlewy technologiczne.
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

Napetnienie i ustawienie tygla

Lp. Czynnosé Narzedzie Material Uwagi
1 2 3 4 5
1. | Sprawdzi¢ stan tygla, a przede wszystkim Uchwyt tygla ze Po spawaniu wnetrze tygla nalezy
stan wyktadziny tygla. Stosowana stojakiem, kazdorazowo oczyscié, a codziennie
wykltadzina i pancerz musza znajdowaé si¢ | tygiel przed wykonaniem pierwszej spoiny

w dobrym stanie — bez p¢knigé wysuszy¢ palnikiem propanowym,

i nadmiernego zuzycia. podgrzewajac go ,,migkkim”
ptomieniem od strony wewnetrznej
do uzyskania na zewnatrz pancerza
temperatury ok. 100°C.

2. | Przy uzyciu tygla z magnezytowa Lom, mlotek, Przy stosowaniu porcji termitowych
wykltadzing zachodzi potrzeba doktadnego | szczotka do spawania szyn

usuwania zuzla stalowa 0 wyzszej wytrzymatos$ci nalezy

z powodu narastania zbyt grubej jego zuzel kazdorazowo usuna¢ ze $cian

warstwy. wykladziny tygla.

3. | Usuna¢ zuzyta tulejke spustowa Wyhbijak do tulejek Przy wymianie tulejki spustowej

z tygla przy uzyciu wybijaka.

samo-spustowych

nalezy otwor wyktadziny tygla
doktadnie i ostroznie wyczysScic.
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Dokona¢ starannego zamknigcia otworu
spustowego tygla

i wyciagna¢ pret ustalajacy

W tym celu nalezy:

1) w rurk¢ ochronng z wkiadka
magnetyczng tulejki samospustowej wlozyé
pret ustalajacy i wprowadzi¢ tulejkg do
otworu wykladziny tygla,

2) docisna¢ pret i przez lekkie uderzenie
preta dlonig dobrze osadzi¢ tulejke
samospustowg

w otworze tygla,

3) proszek uszczelniajacy

z opakowania umie$ci¢ rownomiernie
wokot rurki ochronnej.

Pret ustalajacy
tulejke
samospustowg

Proszek
uszczelniajacy
tulejke

Tulejka samospustowa

i proszek uszczelniajacy znajduja sig
w opakowaniach.

Pier$cien preta ustalajacego chroni
przed dostaniem si¢ proszku do
tulejki.

Napelni¢ ostroznie tygiel porcja termitu i
uformowag stozek.

Porcja termitu

Przygotowac zapat blyskawiczny.

Tygiel ostoni¢ pokrywa tygla
i ochroni¢ przed wilgocia.

Parasol
ochronny

Napetniony tygiel z uchwytami ustawi¢ na
stojaku uniwersalnym na wlasciwej
wysokosci i probnie przesunaé na $rodek
formy.

Dolna krawedz tygla nad gorna
krawedzig formy
20-25 mm.

Tygiel nalezy ostroznie odsuna¢ w
potozenie umozliwiajace obserwacje i

podgrzewanie koficow szyn.

Przed dokonaniem spustu zabezpieczy¢
glowki i stopki szyn z obu stron formy
ostonami blaszanymi.

Oslony
blaszane

Suchy
piasek

10.

W przypadku zastosowania tygla
jednorazowego nie wykonuje si¢ czynnosci
podanych w punktach 1-8.

Tygiel jednorazowy ustawi¢ centralnie,

bezposrednio na zamontowanych formach.

Tygiel
Jjednorazowy
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narodowej sieci linii kolejowych

Podgrzewanie koncéw szyn

Lp. Czynno$é Narzedzie Material Uwagi

1 2 3 4 5

1. | Przed zapaleniem plomienia, Palnik Tlen, propan Cis$nienie propanu i tlenu
w palniku podgrzewajacym nalezy z przewodami w czasie podgrzewania musi by¢
najpierw otworzy¢ zawor tlenu, a po ok. 3 s kontrolowane na manometrach.
zawOr propanu. Plomien palnika zapala¢ Plomien palnika nie powinien mie¢
przy zmniejszonym ci$nieniu gazow. nadmiaru tlenu.

2. | Po zapaleniu plomienia, nalezy Plomien wyregulowaé by jego jadro
wyregulowac ci$nienie robocze gazow mialo
(tabela nr 4). 15 do 20 mm.

3. | Po krotkim osuszeniu ptomieniem Odlegtos¢ dyszy palnika od
pojemnika na zuzel, palnik z uchwytem powierzchni tocznej glowki szyny
ustawi¢ centrycznie nad forma w powinna wynosi¢
urzadzeniu mocujacym i lekko dokrgci¢ 40-45 mm (tabela nr 4).
$rube ustalajgca.

4. | Sprawdza¢ czy plomien podgrzewajacy jest Prawidiowo wyregulowany plomien
prawidlowo wyregulowany i czy przekroje pali si¢ spokojnie (bez zaburzen
szyn sa rOwnomiernie podgrzewane. wewnatrz formy, a jego konce

powinny by¢ na rownej wysokosci
i wychodzi¢ na ok. 35 cm ponad
otwory nadlewowe).

5. | Kontrolowaé¢ temperatur¢ nagrzania Pirometr Temperatur¢ nagrzewania
koncow szyn. Podgrzewanie zakonczyé sprawdzi¢ za pomocg pirometru lub
wtedy, gdy powierzchnie przekroju obu wzrokowo oceniajac kolor Zarzenia.
koncow szyn osiagna temperaturg 1000°C
(z61ty kolor zarzenia)

w okreslonym czasie. Czas podgrzewania
szyn sa podane
w tabeli nr 4.
W czasie podgrzewania nalezy osuszy¢
mostek.
6. | Po zakonczeniu podgrzewania Kleszcze

i zdjgciu palnika, za pomoca szczypiec
nalezy umiesci¢ suchy mostek w gornej
czgsci formy

i docisna¢ go drazkiem drewnianym (np.
trzonkiem miotka lub przecinaka).

kowalskie, mtotek
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

Spawanie (reakcja i spust)

Lp. Czynnosé Narzedzie Material Uwagi

1 2 3 4 5

1. | Ustawi¢ napetniony tygiel nad forma (tygiel Przed zapaleniem termitu nalezy
jednorazowy — na formie) tak, aby jego jeszcze raz sprawdzi¢ uszczelnienie
wylot znalazt si¢ w osi pionowej formy — formy.
przecigcie dwoch plaszczyzn symetrii (nad
$rodkiem mostka).

2. | Porcje termitowa w tyglu nalezy zapali¢ Zapat Zapat zapali¢ od palnika
zapatem btyskawicznym. btyskawiczny i wlozy¢ w $rodek mieszanki

termitowe;j.

3. | Przy stosowaniu tulejki samospustowej, Przebieg reakcji spawacz powinien
spust ptynnego stopiwa z tygla do formy obserwowac przez okulary ochronne
nast¢puje samoczynnie. z filtrami barwnymi

wg PN-EN 169:1996
4. | Po zakonczeniu spustu nalezy tygiel usunaé¢. | Widtly lub topata — Tygiel wielokrotnego uzytku nalezy
przy usuwaniu chroni¢ przed wilgocia, szczeg6lnie
tygla jedno- w przypadku dalszego stosowania go
razowego w danym dniu.

5. | Odja¢ pojemnik na zuzel Pojemnik Po ostygnieciu zuzla oprozni¢
i odtozy¢ na suche, niepalne podtoze, w na zuzel pojemnik.
odlegtosci bezpiecznej od miejsca spawania. Z uwagi na mozliwos$¢ wystapienia

eksplozji,

zuzla nie wolno wysypywac na
wilgotne podtoze.
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j sieci linii kolejowych

Zdjecie formy i obrobka zlgcza

Lp. Czynno§¢ Narzedzie Material Uwagi
1 2 3 4 5
1 Po zakonfczeniu spustu nalezy odczeka¢ minimum 3,5 | Eom, miot,
min. topata, szczotka
w celu zakrzepnigcia metalu. Nastepnie zdjaé stalowa,
ostroznie obejmy z formy i usuna¢ gorng czes¢ formy | brzeszczoty
ponad gtowka szyny.
2. Nadlewy spoiny na glowce szyny oczysci¢ z resztek | Szczotka
piasku i zuzla. stalowa
3. | Nadlewy z obszaru glowki szyny usuna¢ za pomocg | Obcinarka hydrauliczna Podczas obrobki spoiny uwazaé, aby nie
hydraulicznej obcinarki. do obcinania nadlewu, spowodowa¢ wbicia resztek formy w goracy
przecinak kowalski, metal.
miot
3 kg, szczotka stalowa,
tom
1 2 3 4 5
4. Przeprowadzi¢ szlifowanie zgrubne. Szlifierka Unika¢ karbow
i nierdwnosci. Pozostawi¢ nadlew 0,5-1 mm.
5. | Pionowe nadlewy na stopce szyny pozostawi¢ do Miot, blacha — Po obrébee zgrubnej na goraco, ztacze
ostygnigcia. Po ostygnigciu odtamac uderzajac $mictniczka spawane musi by¢ chronione przed szybkim
miotkiem w kierunku glowki szyny. chiodzeniem (przed deszczem
i wiatrem). Jest to szczegdlnie wazne dla
szyn o podwyzszonej wytrzymato$ci.
6. Po ostygnigciu spoiny do temperatury otoczenia Miotek,
wyjaé kliny ustalajace i przytwierdzi¢ szyng. tom
7. Pozostale resztki formy i stopiwa ostroznie usungé ze | Przecinak, Niedopuszczalne jest tworzenie karbow.
spoiny przy uzyciu tgpego przecinaka. miotek, szczotka
stalowa
8. Dokladnie oszlifowaé powierzchnig toczna Szlifierka, Podczas szlifowania uzywaé okularow
i powierzchnie boczne gtowki ztgcza linial pomi 'y ochronnych.
o dhugosci 1m,
szczelinomierz
9. | Sprawdzi¢ prostoliniowos¢ ztacza. Liniat pomiarowy o Dopuszczalne odchytki prostoliniowosci
dhugosci 1m, przyja¢ zgodnie z warunkami kontroli
szczelinomierz wykonania
i odbioru ztaczy spawanych termitem.
10. | Nazewngtrznej powierzchni bocznej glowki w Szczotka druciana, Przed oznakowaniem spoiny oczysci¢
odlegto$ci okoto 200 mm od osi spoiny wybi¢ numerator, miejsce znakowania.
numeratorem znak spawacza oraz miesigc i dwie miotek
ostatnie cyfry roku wykonania spoiny. (np. S909 07
04)




Parametry spawania szyn te
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PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

TABELAnNr4

Dobor materialow, sprzetu i parametrow spawania w zaleznosci od gatunku stali i typu szyny
UWAGI:

1. Luz spawalniczy 24 — 26 mm

2. Palnik typu 55.502 (SkV) ma prostokgtng gtowice z 32 otworami

Szyna Parametry spawania
Typ Gat. wy Ozna | Typ pal Tempe Wyso
stali trzy Twar cze nika Luz Wznios Czas ratura Cis Cis Kos¢ Czas Czas
ma dos¢ nie spawal | spawal wstep wstep | nienie | nienie pal zdje obcie
tos¢ HB porgji niczy niczy nego nego tlenu pro nika cia cia
R, [mm] 2Af podgrze pod [MPa] | panu nad obejm nad
[MPa} [mm] wania grze [atm] | [MPa] | gtow | [min] | lewéw
[kG/mm?] [s] wania [atm] kg [min]
rc szyny
[mm]
49
49E1 R260 880 260 90 55.502 24-26 2,4-2,8 6-7 1000 0,30 0,15 40-45 3,5 5,0
Sow 3,0 1,5
60
60E1 R260 880 260 90 55.502 24-26 2,4-2,8 7-8 1000 0,30 0,15 40-45 3,5 5,0
Sow 8-9" 3,0 1,5
49
49E1 R260 880 260 90 65.504 24-26 2,4-2,8 6-7 1000 0,45 0,10 40-45 3,5 5,0
SoWw 4,5 1,0
60E1 R260 880 260 60
90 65.504 24-26 2,4-2,8 7-8 1000 0,45 0,10 40-45 3,5 5,0
Sow 8-9 4,5 1,0
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Spawanie szyn termitem metoda
SoWoS-P

Wedtug technologii firmy Grupa
Delachaux firma Railtech Deutschland.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Przygotowanie i ustawienie styku szyn do spawania

Lp. Czynno$é Narzedzia Material Uwagi

1 2 B 4 5

1. | Zluzowaé $ruby stopowe lub usunaé Klucze, widty, Luzowanie $rub stopowych i
przytwierdzenia spr¢zyste co najmniej na drazek, podnosnik usuwanie przytwierdzen
trzech kolejnych podktadach po obu szynowy sprezystych wykonuje si¢ w celu
stronach styku. Usung¢ thuczen pod wyregulowania
stykiem w ilo§ci umozliwiajacej i prawidlowego ustawienia
niezaklocong pracg. koncow szyn oraz zmniejszenia

naprezen
w spoinie podczas jej stygnigcia.

2. | Pod stykiem ulozy¢ blachg Blacha
w celu ochrony podsypki przed ($mietniczka)
zanieczyszczeniami.

3. | Przygotowa¢ kofice szyn: oczysci¢ Szczotka Tlen,
powierzchnie czolowe druciana, propan-butan
i boczne z rdzy, farby, smaréw palnik
i brudow na szerokosci formy tj. na ok. propanowo-

tlenowy,
100 mm po obu stronach styku oraz na pilnik
glowce szyny w strefie przykladania
linialu.

4. | Sprawdzi¢ prostopadto$¢ powierzchni Katownik, Dopuszczalne odchylenia od

czotowej do podluznej osi szyny. szczelinomierz plaszczyzny pionowej
i poziomej prostopadtej do osi
szyny zgodnie
z § 8 ust. 8 pkt. 3.

5. | W przypadku nieprostopadtosci lub Przeno$na pita Tarcza $cierna, Szyny o zwigkszonej
uszkodzen koncow szyn (pekniecia, mechaniczna tlen, wytrzymato$ci nalezy cia¢ pita
rozwarstwienia, wykruszenia) obciac je w | Z uchwytem propan-butan wedlug zalecen zawartych w § 13.
odlegtosci 50mm od kofica wady lub mocujgcym do
otworu. szyny, stanowisko

do cigcia tlenem,
szablon do cigcia
palnikiem

6. | Usuna¢ zgorzeling po cigciu szyn tlenem, | Szczotka Kamienie
a po cigciu pita grad oraz ewentualne drUCiE_‘”av szlifierskie
pozostatoéci nadlewu starej spoiny. pr;ECInak,

szlifierka rgczna,
pilnik
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1 2 3 5
7. | Ustawi¢ kotice szyn do spawania tak, aby | Suwmiarka, W przypadku cigcia szyn
luz spawalniczy wynosit 24-26 mm, a liniat dt. 1 m, palnikiem, ustawienie koncow
konce szyn na dtugosci 1000 mm byty szablon i klin sprawdzi¢ dopiero po ich
wzniesione 2,6 + 3,6 mm (2Af) nad pomiarowy do wystygnieciu.
powierzchnig toczna. ustawienia luzu
i wzniosu, kliny
metalowe do
ustawiania
wzniosu
8. | Sprawdzi¢ ustawienie koficow szyn w Suwmiarka,
plaszczyznie poziomej, pionowe;j, liniat o dt.
prostoliniowo$¢ krawedzi stopek oraz 1 m,_kliny
wielko$¢ luzu spawalniczego. pomlarowe
i szablon
uniwersalny
9. [ Ustawi¢ i umocowa¢ na gtéwce szyny Stojak Szablon uniwersalny stuzy do
stojak uniwersalny uniwersalny, ustalenia poloZenia stojaka,
w odlegtosci okreslonej szablonem. szablon okres$lenia wielkosci luzu
uniwersalny spawalniczego oraz odlegtosci
palnika od gtowki szyny i tygla od
formy.
10. | Ustawi¢ uchwyt z palnikiem w stojaku nad | Palnik do jow.
powierzchnig toczng gtowki szyny na podgrzewania,
wysokosci uchwyt palnika,
40-45 mm. szablon
uniwersalny
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Zatozenie i uszczelnienie formy

Lp. Czynno$é Narzedzie Material Uwagi

1 2 3 4 5

1. | Sprawdzi¢ stan poszczegolnych czgsci Pilnik okragly Czgsci formy Do spawania w torach glownych
formy, zwracajac uwagg na stan nalezy uzywa¢ form bez zadnych
powierzchni przylégajqcych do szyny. uszkodzer. Formy
Kanaty SPUStowe Potwory na nadlewy z niewielkimi uszkodzeniami
technologiczne musza by¢ oczyszczone. powierzehni przylegajacych do

szyny mozna stosowa¢ do spawania
torow bocznych. Nalezy jednak
starannie poprawi¢ uszkodzone
powierzchnie masa formierska.
Zawilgoconych form nie nalezy
uzywac.

1 2 3 4 5

2. | Sprawdzi¢ dopasowanie formy do szyny. Pilnik jow. Nalezy uwazac, aby potowki formy
W razie potrzeby dopasowac przez lekkie przy docieraniu zachowaty
dotarcie. potozenie prostopadte do szyny, a

gorna powierzchnia dotartego
mostka lezata poziomo
w formie.

3. | Pierwsza potowke formy whozy¢ w Obejma, Potowka formy Potozenie potdwki formy powinno
obejmg, zatozy¢ od zewnatrz na szyng urzadzenie by¢ doktadnie symetryczne
symetrycznie do osi luzu spawalniczego, a | mocujace forme wzgledem koncow szyn.
nastgpnie lekko dokrgci¢ $rubg dociskowa
ramienia urzadzenia mocujacego.

4. | Druga potowke formy z obejma, $cisle Obejma, Potdéwka formy Potozenie poldwki formy powinno
dopasowa¢ od wewnatrz do potowki formy | urzadzenie by¢ doktadnie symetryczne
juz zalozonej mocujgce forme wzglgdem koncow szyn.

i lekko dokrgci¢ druga srubg dociskowa
ramienia urzadzenia mocujacego.
5. | W jednej z potéwek formy nalezy odtama¢ | Mtotek lub szablon

$cianke kanatu spustowego w celu
umozliwienia wyptywu plynnego zuzla.

uniwersalny
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6. | Sprawdzi¢ dopasowanie mostka do form i Pilnik Przy spawaniu szyn
potowek formy do szyn, a pod stopka w torach z przechytka
skontrolowa¢ poprawno$¢ ich ustawienia. (na tukach) powierzchni¢ gorna
mostka doprowadzi¢ do poziomu.
7. | Sruby dociskowe urzadzenia mocujacego Nalezy zwraca¢ uwage, aby przy
dokrecié lekko mocowaniu potowek form nie
i rownomiernie z obu stron formy, nastapito ich przesunigcie.

dociskajac ku gorze obydwie obejmy formy.
Sprawdzi¢ symetryczno$¢ ustawienia formy
wzgledem koncow szyn.

8. | Ostoni¢ luz spawalniczy Przektadka
i powierzchnig toczng koncow szyn tekturowa
przektadka tekturowa.

9. | Przestrzen pomigdzy potowkami formy a Szpachelka waska | Masa formierska Sprawdzenie wilgotnosci masy
szyng oraz obejmami form starannie (Sktad masy: 3-4 formierskiej nalezy wykona¢ przez
uszczelni¢ dobrze wyrobiong masa czesci piasku, 1 Scisnigcie probki z niej zrobionej,
formierska o odpowiedniej konsystencji. cze$¢ glinki ktora powinna zachowa¢ nadany
Masa powinna by¢ przygotowana min. 3 kaolinowej ksztatt. Masa formierska nie powinna
godziny przed uzyciem. Mozna stosowaé mielonej, by¢ zbyt wilgotna tzn. nie moze
piasek uszczelniajacy oferowany w 7-8% wody pozostawia¢ wilgotnych $ladow na
sprzedazy przez producenta. /wagowo/). dloni.
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1 2 3 4 5
10. | Pojemnik na zuzel wysuszy¢ Pojemnik Masa Miedzy formg a szyng nie mogg
i zatozy¢ na forme pod kanat spustowy zuzla | na zuzel formierska pozostaé szczeliny.

oraz uszczelni¢ masa formierska styk
pojemnika z kanatem spustowym.

11. | Sprawdzi¢ prawidlowos¢ uszczelnienia masa

uszczelniajaca.
12. | Usuna¢ poprzez przedmuchanie tlenem Rekojes¢ palnika Tlen Nalezy krotko
zanieczyszczenia (masa uszczelniajaca, do podgrzewania, i intensywnie przedmucha¢ forme

piasek itp.) znajdujace si¢ wewnatrz formy. weze przez otwory na nadlewy

technologiczne.
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Napetnienie (dotyczy tygla wielokrotnego uzycia) i ustawienie tygla

Lp. Czynno$¢ Narzedzie Material Uwagi
1 2 3 4 5
1. | Sprawdzi¢ stan tygla, a przede wszystkim Uchwyt tygla ze Po spawaniu wngtrze tygla nalezy
stan wykladziny tygla. Stosowana stoj_akiem, kazdorazowo oczy$cié, a codziennie
wyktadzina i pancerz musza znajdowac si¢ tygiel przed wykonaniem pierwszej spoiny

w dobrym stanie — bez peknigé wysuszy¢ palnikiem propanowym,

i nadmiernego zuzycia. podgrzewajac go ,,miekkim”
ptomieniem od strony wewnetrzne;j
do uzyskania na zewnatrz pancerza
temperatury ok. 100°C.

2. | Przy uzyciu tygla z magnezytowa Lom, miotek, Przy stosowaniu porcji termitowych
wykladzing zachodzi potrzeba doktadnego | SZ€Zotka do spawania szyn

usuwania zuzla stalowa 0 wyzszej wytrzymatosci nalezy

z powodu narastania zbyt grubej jego zuzel kazdorazowo usung¢ ze $cian

warstwy. wyktadziny tygla.

3. | Usung¢ zuzyta tulejke spustowa Wybijak do tulejek Przy wymianie tulejki spustowej

z tygla przy uzyciu wybijaka.

samo-spustowych

nalezy otwor wyktadziny tygla
doktadnie i ostroznie wyczyscic.
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Dokona¢ starannego zamknigcia otworu
spustowego tygla

i wyciagna¢ pret ustalajacy

W tym celu nalezy:

1) w rurke ochronng z wkladka
magnetyczng tulejki samospustowej
wlozy¢ pret ustalajacy i wprowadzié
tulejk¢ do otworu wykladziny tygla,

2) docisna¢ pret i przez lekkie uderzenie
preta dlonig dobrze osadzi¢ tulejke
Samospustowg

w otworze tygla,

3) proszek uszczelniajacy

z opakowania umiesci¢ rownomiernie
wokot rurki ochronnej.

Pret ustalajacy
tulejke
samospustowg

Proszek
uszczelniajacy
tulejke

Tulejka samospustowa

i proszek uszczelniajacy znajduja
sig

w opakowaniach.

Pierscien preta ustalajacego chroni
przed dostaniem si¢ proszku do
tulejki.

Napeti¢ ostroznie tygiel porcja termitu i
uformowa¢ stozek.

Porcja termitu
(wedlug tabeli nr
4)

Przygotowac zapat blyskawiczny.

Tygiel ostoni¢ pokrywa tygla
i ochroni¢ przed wilgocia.

Parasol
ochronny

Napetniony tygiel z uchwytami ustawi¢
na stojaku uniwersalnym na wiasciwej
wysokosci i probnie przesuna¢ na $rodek
formy.

Dolna krawedz tygla nad gorna
krawedzig formy
20-25 mm.

Tygiel nalezy ostroznie odsuna¢ w
potozenie umozliwiajgce obserwacje i
podgrzewanie koncow szyn.

Przed dokonaniem spustu zabezpieczy¢
glowki i stopki szyn z obu stron formy
ostonami blaszanymi.

Ostony
blaszane

Suchy
piasek

10.

W przypadku zastosowania tygla
jednorazowego nie wykonuje si¢
czynnosci podanych w punktach 1-8.
Tygiel jednorazowy ustawi¢ centralnie,
bezposrednio na zamontowanych
formach.

Tygiel
jednorazowy
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Podgrzewanie koncéw szyn

Lp. Czynno$é Narzedzie Material Uwagi

1 2 3 4 5

1. | Przed zapaleniem plomienia, Palnik Tlen, propan Cisnienie propanu i tlenu
w palniku podgrzewajacym nalezy najpierw | z przewodami w czasie podgrzewania musi by¢
otworzy¢ zawor tlenu, a po ok. 3 s zawor kontrolowane na manometrach.
propanu. Plomien palnika zapala¢ przy Plomien palnika nie powinien mie¢
zmniejszonym ci$nieniu gazow. nadmiaru tlenu.

2. | Po zapaleniu plomienia, nalezy wyregulowac Plomien wyregulowac by jego jadro
ci$nienie robocze gazow {tabela-Rr4)- miato

15 do 20 mm.

3. | Po krotkim osuszeniu plomieniem pojemnika Odlegtos¢ dyszy palnika od
na zuzel, palnik z uchwytem ustawi¢ powierzchni tocznej glowki szyny
centrycznie nad forma w urzadzeniu powinna wynosi¢
mocujacym i lekko dokreci¢ $rube ustalajaca. 40-45 mm (tabela nr 4).

4. | Sprawdza¢ czy plomien podgrzewajacy jest Prawidlowo wyregulowany plomien
prawidlowo wyregulowany i czy przekroje pali si¢ spokojnie (bez zaburzen
szyn sa rownomiernie podgrzewane. wewnatrz formy, a jego konce

powinny by¢ na réwnej wysokosci
i wychodzi¢ na ok. 35 cm ponad
otwory nadlewowe).

5. | Kontrolowa¢ temperaturg nagrzania koficow | Pirometr Temperatur¢ nagrzewania sprawdzi¢
szyn. Podgrzewanie zakonczy¢ wtedy, gdy za pomocg pirometru lub wzrokowo
po.wierzchnie przekroju obu kf)ﬁcéw szyn oceniajac kolor zarzenia.
osiagng temperaturg 1000°C (z6ity kolor
Zarzenia)

w okre$lonym czasie. Czas podgrzewania
szyn sa podane
w tabeli nr 4.
W czasie podgrzewania nalezy osuszy¢
mostek.
6. | Po zakoficzeniu podgrzewania Kleszcze kowalskie,

i zdjgciu palnika, za pomocg szczypiec nalezy
umiesci¢ suchy mostek w gornej czgéci
formy

i docisna¢ go drazkiem drewnianym (np.
trzonkiem miotka lub przecinaka).

miotek
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Spawanie (reakcja i spust)

Lp. Czynno$é Narzedzie Material Uwagi

1 2 3 4 5

1. | Ustawi¢ napetiony tygiel nad forma (tygiel Przed zapaleniem termitu nalezy
jednorazowy — na formie) tak, aby jego jeszcze raz sprawdzi¢ uszczelnienie
wylot znalazt si¢ w osi pionowej formy — formy.
przecigcie dwoch plaszczyzn symetrii (nad
srodkiem mostka).

2. | Porcje termitowa w tyglu nalezy zapalié Zapat Zapat zapali¢ od palnika
zapalem btyskawicznym. blyskawiczny 1 wlozy¢ w $rodek mieszanki

termitowe;j.

3. | Przy stosowaniu tulejki samospustowej, Przebieg reakcji spawacz powinien
spust ptynnego stopiwa z tygla do formy obserwowac przez okulary ochronne
nastepuje samoczynnie. z filtrami barwnymi

wg PN-EN 169:1996
4. | Po zakonczeniu spustu nalezy tygiel usunaé. | Widtly lub topata — Tygiel wielokrotnego uzytku nalezy
przy usuwaniu chroni¢ przed wilgocia, szczego6lnie
tygla jedno- w przypadku dalszego stosowania go
razowego w danym dniu.

5. | Odja¢ pojemnik na zuzel Pojemnik Po ostygnieciu zuzla oproznié

i odlozy¢ na suche, niepalne podtoze, w na zuzel pojemnik.

odlegtosci bezpiecznej od miejsca spawania.

Z uwagi na mozliwos$¢ wystapienia
eksplozji,

zuzla nie wolno wysypywac na
wilgotne podloze.
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Zdjecie formy i obrobka zlgcza

Lp. Czynno§¢ Narzedzie Material Uwagi

1 2 3 4 5

1. | Po zakonczeniu spustu nalezy odczekaé Lom, miot,
minimum 3,5 min. topata, szczotka
w celu zakrzepnigcia metalu. Nastgpnie stalowa,

. .. . . . | brzeszczoty
zdjac ostroznie obejmy z formy i usunaé
gorng cz¢s¢ formy ponad glowka szyny.

2. | Nadlewy spoiny na glowce szyny Szczotka
oczyscié z resztek piasku i zuZla. stalowa

3. | Nadlewy z obszaru gtéwki szyny usung¢ | Obcinarka Podczas obrobki spoiny uwazac,
za pomocg hydraulicznej obcinarki. hyd_rauli_czna do aby nie spowodowac wbicia

obcinania resztek formy w goracy metal.
nadlewu,
przecinak
kowalski, miot
3 kg, szczotka
stalowa, fom
1 2 3 4 5
4. | Przeprowadzi¢ szlifowanie zgrubne. Szlifierka Unika¢ karbow
i nierownosci. Pozostawi¢ nadlew
0,5-1 mm.

5. | Pionowe nadlewy na stopce szyny Milot, blacha — Po obrobce zgrubnej na goraco,
pozostawi¢ do ostygnigcia. Po ostygnigciu | $mietniczka zlacze spawane musi by¢
odtamac¢ uderzajac mtotkiem w kierunku chronione przed szybkim
glowki szyny. chtodzeniem (przed deszczem

i wiatrem). Jest to szczegolnie
wazne dla szyn o podwyzszonej
wytrzymatosci.

6. | Po ostygnieciu spoiny do temperatury Miotek,

tom

otoczenia wyja¢ kliny ustalajace i
przytwierdzi¢ szyng.
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7. | Pozostale resztki formy i stopiwa ostroznie | Przecinak, Niedopuszczalne jest tworzenie
usung¢ ze spoiny przy uzyciu tepego miotek, szczotka karbow.
przecinaka. stalowa
8. | Doktadnie oszlifowa¢ powierzchni¢ toczng | Szlifierka, Podczas szlifowania uzywac
i powierzchnie boczne gtowki ztacza liniat pomiarowy okularéw ochronnych.
Szynowego. o dlugosci 1m,
szczelinomierz
9. | Sprawdzi¢ prostoliniowos$¢ ztacza. Liniat pomiarowy o Dopuszczalne odchytki
dlugosci Im, prostoliniowo$ci przyjac¢ zgodnie z
szczelinomierz warunkami kontroli wykonania
i odbioru zlgczy spawanych
termitem.
10. | Na zewnetrznej powierzchni bocznej glowki | Szczotka druciana, Przed oznakowaniem spoiny

w odlegtosci okoto 200 mm od osi spoiny
wybi¢ numeratorem znak spawacza oraz
miesigc i dwie ostatnie cyfry roku
wykonania spoiny. (np. S909 07 04)

numerator,
miotek

oczys$ci¢ miejsce znakowania.
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TABELAnNr5

Dobor materialow, sprzetu i parametrow spawania w zaleznosci od gatunku stali i typu szyny
UWAGI:

1. Luz spawalniczy 24 — 26 mm

2. Palnik typu 470003 ma prostokatng gtowice z 32 otworami.

3. Palnik typu 470002 ma prostokagtng gtowice z 22 otworami.

Szyna Parametry spawania
Typ Gat. wy Ozna Typ pal Tempe Wyso
stali t:: Twar cze nika Luz Wznios Czas ’::::lm Cis Cis Ko:f Czas Czas
o dos¢ nie spawal spawal wstep P nienie nienie P! zdje obcie
tos¢ orcji . . nego nika . ;
HB porgj Niczy Niczy nego tlenu pro cia cia
R, pod nad N
[mm] 24f podgrze [MPa] panu p obejm nad
[MPa} . grze gtow . .
[mm] Wania 5 [atm] [MPa] [min] lewow
[kG/mm?] Is] Wania [atm] kg [min]
rec szyny
[mm]
49E1 R260 880 260 49L 470003 24-26 2,6-3,6 6-7 1000 0,30 0,15 40-45 3,5 50
R260 3,0 1,5
60E1 R260 880 260 60L 470003 24-26 2,6-3,6 7-8 1000 0,30 0,15 40-45 3,5 50
R260 3,0 1,5
49E1 R260 880 260 49L 470002 24-26 2,6-3,6 4 1000 0,45 0,10 40-45 3,5 5,0
R260 4,5 1,0
60E1 R260 880 260 60L 470002 24-26 2,6-3,6 5 1000 0,45 0,10 40-45 3,5 5,0
R260 4,5 1,0
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