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STRESZCZENIE: W referacie poruszono wybrane zagadnienia 
zwi� zane z problematyk�  w
a� ciwego odbioru materia
ów, 
prawid
owego wykonania zabudowy rozjazdu oraz wykonania 
po
� cze�  za pomoc�  spawania termitowego. Przytoczono przyk
ady 
trudno� ci technicznych wykonywania spoin termitowych w 
rozjazdach. Podkre� lono skutki wynikaj� cej z zaniechania 
wykonywania robót naprawy stabilizacyjnej i szlifowania elementów 
rozjazdu. 
CHOSEN ISSUES CONCERNING ACCEPTANCE, WELDING 

AND RAILROAD JUNCTION EXPLOITATION. 
The paper raises the problems connected with the correct choice of 
materials, right realisation of building of the junction and 
realisation of connections with aluminothermic welding. Examples 
of technical difficulties of making aluminothermic welds in junctions 
are mentioned. The causes of omissions in executing 
repair/maintenance works and grinding of elements are emphasized. 

 
 
1. WST� P 
 

Podnoszenie pr� dko� ci eksploatacyjnych na kolejach konwencjonalnych 
staje si�  mo� liwe dzi� ki stosowaniu coraz lepszych materia
ów, nowoczesnych 
technologii, korzystania z us
ug fachowych wykonawców robót oraz nale� ytym 
odbiorom technicznym na ka� dym etapie procesu budowlanego. 

Rozjazd stanowi skomplikowan�  konstrukcj� , która wynika ze z
o� ono� ci 
parametrów geometrycznych i statycznych, niejednorodnej sztywno� ci 
elementów oraz specyfiki materia
ów z jakich te elementy s�  wykonywane. 

Z technicznego punktu widzenia rozjazd jest newralgicznym i czu
ym 
punktem w drodze kolejowej, przysparzaj� cym trudno� ci w zapewnieniu 
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bezpiecze� stwa poruszaj� cych si�  po nim pojazdów. Zale� nie od cech 
konstrukcyjne rozjazdy dziel�  si�  na odmiany. W� ród przes
anek techniczno – 
technologicznych wp
ywaj� cych na jego odmian�  jest specyfika po
� cze�  
wewn� trz rozjazdu jak i z torami na zewn� trz. 

Powy� sze okoliczno� ci ju�  na etapie projektowania limituj�  wymagania 
w stosunku do elementarnych materia
ów z jakich rozjazd jest zbudowany, jak 
te�  do ca
ych rozjazdów. Konsekwentnie, projekt zabudowy w terenie narzuca 
konkretny re� im technologiczny wykonania. Dalszy tryb post� powania 
prowadzi przez procedury zatwierdzaj� ce, odbiorcze, wykonawstwo i 
eksploatacj�  maj� c�  zapewni�  bezpiecze� stwo ruchu pojazdów kolejowych. 
Krótki opis wybranych czynno� ci odbioru rozjazdu, zwrócenie uwagi na 
niektóre aspekty procesu budowlanego z uwydatnieniem po
� cze�  spawanych 
wykonywanych w torze stanowi meritum referatu. Podj� to te�  prób�  
przedstawienia powi� za�  pomi� dzy powy� szymi zagadnieniami. 
 
2. ODBIORY ROZJAZDÓW U PRODUCENTA.  
 
 PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. wyst� puj� c jako zarz� dca infrastruktury 
kolejowej w Polsce [7] stawia wymagania jako� ciowe w ca
ym cyklu 
powstawania wyrobów stosowanych do budowy i utrzymania infrastruktury 
kolejowej. Zauwa� amy to ju�  na etapie dokumentacji projektowej, jej 
zatwierdzania, nanoszenia zmian oraz bada�  i produkcji materia
ów. W ramach 
przedsi� wzi��  zapewniaj� cych wymagan�  jako��  stosowanych wyrobów, 
dokonywane s�  przez upowa� nionych pracowników PKP Polskie Linie 
Kolejowe S.A. odbiory techniczne m. in. elementów i ca
ych rozjazdów. 
 

 
 

Rys. 1. Odbiór rozjazdu u producenta w firmie KolTram sp. z o.o. w Zawadzkiem 



 

Mo� na powiedzie�  � e proces odbioru rozjazdu polega na: 

�  Sprawdzeniu zgodno� ci przedstawionego wyrobu z zamówieniem. 
�  Sprawdzeniu zgodno� ci dokumentacji konstrukcyjnej, technologicznej i materia
owej z 

aktualnymi wymaganiami normatywnymi, Warunkami Technicznymi Wykonania i 
Odbioru. 

�  Wykonania czynno� ci badania technicznego rozjazdu na sto
ach monta� owych lub na 
podrozjazdnicach polegaj� cego na : 
�  kontroli cechowania materia
ów z jakich wykonany jest rozjazd, 
�  sprawdzeniu organoleptycznemu poszczególnych cz�� ci rozjazdu, jego kszta
tów oraz 

kompletacji, 
�  sprawdzeniu poprawno� ci monta� u poszczególnych elementów sk
adowych, 

podzespo
ów i ca
ego rozjazdu lub zwrotnicy, 
�  szczegó
owym pomiarom wymiarów geometrycznych poszczególnych cz�� ci i ca
o� ci 

lub cz�� ci rozjazdu zgodnie z kartami pomiarowymi zgodnie z przyk
adami 
prezentowanymi na rys 2, 3, 4, 

�  skontrolowaniu przy pomocy sprawdzianów kszta
tu iglic, szeroko� ci � 
obków w 
kierownicach oraz przy pomocy linia
u toru prowadzenia ko
a pojazdu w 
krzy� ownicy, 

�  sprawdzeniu dzia
ania zamkni��  nastawczych, oporów przestawiania oraz precyzji 
dolegania iglic do opornic, iglic do p
yt oraz iglic do opórek przy opornicy. Dotyczy 
to równie�  innych zamontowanych urz� dze�  je� eli wyst� puj�  jak np. stabilizatorów 
po
o� enia iglic. 

�  sprawdzeniu doboru podrozjazdnic je� eli wyst� puj� , 
�  kontroli cechowania rozjazdu w formie trwa
ej (np.: rys. 6, 7). 

 

 
 

Rys. 2. Przyk
ad karty pomiarowej do odbioru technicznego krzy� ownicy 
 



 
 

Rys. 3. Przyk
ad karty pomiarowej do odbioru technicznego kierownicy rozjazdu 
 

 
 

Rys. 4. Przyk
ad karty pomiarowej do odbioru technicznego zwrotnicy rozjazdu 
 

  
 

Rys. 6 i 7. Cechowanie rozjazdu (tabliczka znamionowa) nowego i eksploatowanego 
 

 Ocen�  prawid
owo� ci wykonania dokonuje si�  poprzez stwierdzenie czy uzyskane 
podczas pomiarów warto� ci zawieraj�  si�  w dopuszczalnych odchy
kach od wymiarów 
nominalnych. Miejsca gdzie to jest mo� liwe jak np. � 
obki w kierownicy czy kszta
t profilu 
poprzecznego iglic jest badany przy u� yciu odpowiednich szablonów. Maj� c wiedz�  o 
niedoskona
o� ci przyrz� dów pomiarowych wyra� aj� cych klas�  dok
adno� ci korzystamy z 
legalizowanego sprz� tu pomiarowego wytwórcy. 



 Je� eli rezultat wszystkich wy� ej wymienionych bada�  b� dzie pozytywny, rozjazd 
przyjmuje si�  za odebrany pod wzgl� dem technicznym tzn. spe
niaj� cy wymagania 
normatywne okre� lone Normie, w Warunkach Technicznych Wykonania i Odbioru oraz 
warunki zamówienia. 
 
3. NIEKTÓRE ASPEKTY PROCESU BUDOWLANEGO 
 
 Dokonuj� c nawet pobie� nej analizy tre� ci Prawa geologicznego i geodezyjnego [9] oraz 
Prawa budowlanego [8] dochodzimy do wniosku, � e geodeta uczestniczy w procesie budowy 
od pocz� tku do ko� ca. Mówi� c wprost pierwszy wychodzi w teren wytyczaj� c 
charakterystyczne punkty zgodnie z projektem geodezyjnym i technicznym, nast� pnie 
obs
uguje geodezyjnie budow�  i ostatni z niej schodzi dokonuj� c pomiarów powykonawczych 
wraz aktualizacj�  mapy zasadniczej. Nadzór i kierowanie robotami powinien by�  powierzony 
pracownikom o wysokich kwalifikacjach, posiadaj� cych stosowne uprawnienia w zakresie 
samodzielnych funkcji technicznych w budownictwie. Wykonuj� c rozpoznanie rodzaju 
gruntu podtorza, jego no� no� ci, uzyskujemy obraz rzeczywisty a nie teoretyczny. 
 

  
 

Rys. 7 i 8. Obs
uga geodezyjna. 

 Wzrastaj� ca trwa
o��  materia
ów nawierzchniowych która odbywa si�  kosztem ich 
coraz wi� kszej masy oraz wzrost wymaga�  w zakresie nacisków osi wymusza w
a� ciwe 
rozpoznanie podtorza i jego stabilizacj� . Zadanie to urasta do fundamentalnej konieczno� ci i 
zaniechanie dzia
a�  w tej dziedzinie z powodu bezkrytycznie nieraz stosowanych zasad 
ekonomicznych przynosi pozorny efekt tylko w pierwszym momencie. Pó� niejsza 
eksploatacja powoduje zdecydowane zwi� kszenie nak
adów na utrzymanie i naprawy. 
Rozpoznanie gruntów dokonane z fazie projektowej przek
ada si�  podczas wykonywania 
robót wzmocnieniem podtorza przez zastosowanie ca
ego szeregu metod i materia
ów jak np. 
geow
óknin czy maty o budowie geokompozytowej. Konieczno��  ich stosowania wymuszana 
jest przez coraz powszechniejsze stosowanie doborów podrozjazdnic strunobetonowych o 
wielokrotnie wi� kszej masie ni�  ich pierwowzory drewniane (oko
o 6 krotne). Zastosowanie 
tego typu wzmocnie�  zapewnia osi� gni� cie wymaganej normami no� no� ci podtorza. Nabiera 
to znaczenia przy zwi� kszonych szybko� ciach prowadzenia ruchu oraz wzro� cie trwa
o� ci 
nawierzchni kolejowej a w tym i rozjazdów. Mo� na by si�  pokusi�  o wyliczenie czasu zwrotu 
poniesionych nak
adów w okresie pocz� tkowym (budowy) przy dysponowaniu rzetelnymi 
danymi. 
 



  
 

Rys. 9 i 10. Wzmacnianie no� no� ci i odwodnienia podtorza przy NG rozjazdów 
 
 Nie jest tre� ci�  tego referatu opis procesu budowlanego, lecz tylko zwrócenie uwagi na 
fakt, � e nawet dobrze wykonany jako� ciowo produkt w postaci np. rozjazdu, zabudowany bez 
stosowania re� imu technicznego i technologicznego nie zapewni wymaganego okresu 
eksploatacji. 

Po wykonaniu w
a� ciwej podbudowy pod rozjazdem przez co rozumie si�  spe
nienie 
normatywnych wymaga�  dla podtorza i realizacji zabudowy nowego rozjazdu poprzez 
u
o� enie, obsypanie z oprofilowaniem, podbiciu z regulacj� , a w przypadku wersji spawanej 
wykonanie spoin termitowych rozjazd sprawdza si�  dokonuj� c odbioru eksploatacyjnego. W 
przypadku pozytywnego wyniku tego odbioru dokonuje si�  otwarcie toru dla ruchu poci� gów. 
 
4. WYBRANE PROBLEMY SPAWANIA ROZJAZDÓW  
 
 Spawanie styków szyn w rozjazdach ma analogiczne znaczenie i przynosi korzy� ci jak 
wykonywane w torze bezstykowym. Szczególnego znaczenia nabiera w rozjazdach mocno 
eksploatowanych, wbudowanych w tor bezstykowy. Jako proces techniczny (specjalny) 
wymaga dodatkowych stara�  ze strony wykonawcy i nadzoru. Spawa�  mo� na wszystkie 
rodzaje rozjazdów i skrzy� owa�  toru w wersji przeznaczonej do spawania. Przepisy kolejowe 
[1, 2] oraz normy zwi� zane ze spawalnictwem dok
adnie precyzuj�  czynno� ci 
przygotowawcze, technologi�  wykonania jak i odbioru spoin termitowych. Dla przyk
adu w 
trakcie przygotowa�  rozjazdu do spawania nale� y doprowadzi�  go do w
a� ciwego po
o� enia 
w planie i profilu. Nast� pnie zapewni�  w
a� ciwy luz spawalniczy wynosz� cy np. w metodzie 
SoWoS 24+2

0 mm, sprawdzi�  i wyregulowa�  po
o� enie iglic wzgl� dem opornic oraz 
skontrolowa�  dzia
anie zamkni��  nastawczych. Szczególnie istotne jest to w zamkni� ciach 
klasycznych typu Kra - wra� liwych na pe
zanie iglic i opornic. Zastosowanie zamkni��  
nastawczych typu SZS znacznie u
atwia prawid
owe ustawienie i pó� niejsze u� ytkowanie 
poniewa�  jedn�  z jego cech jest kompensowanie przesuni��  wzd
u� nych iglicy i opornicy 
wynikaj� cych ze zmian temperaturowych. 

Spawanie styków wewn� trznych rozjazdu mo� na wykonywa�  zgodnie z przepisami 
[1] ju�  w temperaturze +5°C. Rozpoczynamy prac�  od krzy� ownicy i kolejno powinno by�  
wykonywane w kierunku ko� ca i pocz� tku rozjazdu, przy czym do spawania iglic z szynami 

� cznymi wolno przyst� pi�  po ostygni� ciu spawów poprzednich i zbadaniu po
o� enia iglic 
Spawanie g
owic rozjazdowych nale� y zaczyna�  od � rodka g
owicy. 

Po
� czenia zewn� trznych styków rozjazdów z torem bezstykowym nale� y wykonywa�  
w temperaturze przytwierdzenia toru bezstykowego w ramach temperatury neutralnej która w 
Polsce zawiera si�  w przedziale 15°Ç30°C. Kolejno��  spawania styków rozjazdu 
zwyczajnego pokazano na rysunku Nr 11. 



W celu porównania na rysunku Nr 12 pokazano numeracje styków sp
zwyczajnym do celów odbiorczych i diagnostycznych.
 

Rys. 11

 
Rys. 12

 W trakcie wykonywania robót spawalniczych w rozjazdach napotyka si
problemy techniczne, a w� ród nich wynikaj
jak kierownice i krzy� ownice czy z ró
w tabeli podano odleg
o� ci pomi
ko� cu krzy� ownicy. 
 

Tabela 1. Zestawienie niektórych wymiarów w wybranych krzy
Rodzaj typ R skos krzy

typ
Rz 49 500 1:12 sk
adana/kuto
Rz 49 300 1:9 kuto
Rz 49 190 1:9/1:7,5 kuto
Rz 60 1200 1:18,5 kuto
Rz 60 500 1:12 sk
adana
Rz 60 300 1:9 kuto
Rz 60 190 1:9 kuto
Rkpd 60 190 1:9  
*)  odleg
o��  pomi� dzy wewn� trznymi bocznymi kraw
kraw� dziami szyn i  nale� y j�  pomniejszy

W celu porównania na rysunku Nr 12 pokazano numeracje styków spawanych w
czajnym do celów odbiorczych i diagnostycznych. 

 
Rys. 11. Kolejno��  wykonywania spoin 

 

Rys. 12. Numeracja do celów odbiorczych 
 

kcie wykonywania robót spawalniczych w rozjazdach napotyka si
� ród nich wynikaj� cych z kszta
tu i wymiarów podzespo
ów takich 

ownice czy z ró� norodno� ci zastosowanych materia
ów. Dla przyk
adu 
� ci pomi� dzy kraw� dziami bocznymi g
ówki szyny na pocz

Zestawienie niektórych wymiarów w wybranych krzy� ownicach.
krzy� ownice warto��  k� ta
typ a pocz.

*) [mm] b ko� . 
**) [mm] 

sk
adana/kuto-zgrzew. 308,4 294,6 4°45'49'',11
kuto-zgrzewana 385 404,5 6°20'24'',69
kuto-zgrzewana 269,4 404,4 6°20'24'',69 / 7°35'40'',72
kuto-zgrzewana 402 315,3 3°05'38'',61
sk
adana 308,4 294,6 4°45'49'',11
kuto-zgrzew/mangan. 385 404,5 6°20'24'',69
kuto-zgrzewana 269,4 404,4 6°20'24'',69

269,4 404,4 6°20'24'',69
� trznymi bocznymi kraw� dziami szyn, **)  odleg
o��  pomi� dzy zewn� trznymi bocznymi 
 pomniejszy�  dla 49E1 o 2x67=134 mm a dla 60E1 o 2x72=144 mm. 

wanych w rozje� dzie 

 

 

kcie wykonywania robót spawalniczych w rozjazdach napotyka si�  na ró� ne 
rów podzespo
ów takich 

stosowanych materia
ów. Dla przyk
adu 
dziami bocznymi g
ówki szyny na pocz� tku i 

ownicach. 
�� � ta 

4°45'49'',11 
6°20'24'',69 
6°20'24'',69 / 7°35'40'',72 
3°05'38'',61 
4°45'49'',11 
6°20'24'',69 
6°20'24'',69 
6°20'24'',69 

� trznymi bocznymi 



 

 Wiedz� c, � e skos rozjazdu przek
ada si�  bezpo� rednio na skos krzy� ownicy i analizuj� c 
dane zawarte w tabeli wida�  � e, problemy wykonania spoiny wyst� puj�  w krzy� ownicach 
rozjazdów o promieniach R=500 i R= 1200 m. Im skos wi� kszy i równocze� nie k� t mniejszy, 
tym odleg
o� ci pomi� dzy szynami mniejsze. Stanowi to utrudnienie w za
o� eniu form, u� yciu 
obcinarki wyp
ywów oraz szlifierki. Nale� y zwróci�  uwag�  na ró� ne punkty odniesienia 
pomiaru rozstawu ko� ców krzy� ownic. Skutkuje to w rzeczywisto� ci zw�� eniem jej rozstawu 
o warto��  podwójnej szeroko� ci g
ówki szyny. 
 

   
 

Rys. 13, 14 i 15. Pomiar rozstawu szyn w krzy� ownicy rozjazdu R=500 

   
 

Rys 16 i 17. Pomiar rozstawu szyn w krzy� ownicy rozjazdu R=1200 
 

 
 

Rys 18. Przyk
ad utrudnionego pos
ugiwania si�  obcinark�   
 

 Analizuj� c odleg
o��  styku spawanego od ko� ca listwy kierownicy w rozjazdach o 
promieniu R=500 m widzimy � e analogicznie jak w krzy� ownicy zaw�� one jest pole 
manewru sprz� tem spawalniczym. Pod�� aj� c tym tropem, dokonuj� c porównania wymiarów 
w rozjazdach produkowanych kilka lat temu i obecnie stwierdzamy pogorszenie warunków 
wykonywania spoiny termitowej. Odleg
o��  t�  zmniejszono z warto� ci ~936 mm do 158 mm. 
Zupe
nie sytuacja staje si�  niezrozumia
a w przypadku rozjazdu Rkpd, gdzie listwa 
kierownicy jest d
u� sza od szyny co zilustrowano na rysunku nr 21 i 22. Wst� pny wniosek 
jaki si�  nasuwa w tym przypadku prowadzi do demonta� u w nowej kierownicy jej listwy na 
czas spawania. 
 



 
 

Rys 18. Plan krzy� ownicy z kierownicami rozjazdu R=500 starej konstrukcji 
 

  
 

Rys 19 i 20. Plan krzy� ownicy z kierownicami rozjazdu R=500 nowej konstrukcji 
z pokazaniem zwymiarowanego szczegó
u ko� ca kierownicy 

 

  
 

Rys 21. Widok na ko� ce kierownic rozjazdu Rkpd w wersji cz�� ciowo spawanej 



 

 Kolejn�  spraw�  na któr�  nale� y zwró�  uwag�  jest materia
 z jakiego s�  wykonane 
poszczególne podzespo
y rozjazdu. Tak dla przyk
adu na opornice stosowane s�  obecnie 
równie�  szyny gatunku stali R350HT a w torze najcz�� ciej R260. Jest to tylko wybrany 
wariant z ca
ego szeregu stosowanych. 
 Po zako� czeniu spawania nale� y sprawdzi�  prawid
owo� ci dzia
ania zwrotnic 
i zamkni��  nastawczych. Spawacz obowi� zany jest do wykonania odbioru wst� pnego 
wykonanego z
� cza. Odbioru ostatecznego dokonuje uprawniony pracownik PKP Polskich 
Linii Kolejowych S.A. 
 
5. ROZJAZD W WARUNKACH EKSPLOATACJI 
 

Nast� puje wst� pny okres eksploatacji, który powinien potrwa�  do czasu przewiezienia. 
ci�� aru brutto w ilo� ci minimum 0,6 Tg [2; 4]. W okresie tym zaczynaj�  powstawa�  
nieuniknione odkszta
cenia zarówno ca
ego rozjazdu jak i materia
u z jakiego wykonane s�  
poszczególne elementy. Po tym okresie koniecznym jest wykonanie tzw. remontu 
stabilizacyjnego. Ma on na celu niedopuszczenie do nadmiernej i bardzo szybko post� puj� cej 
degradacji rozjazdu. W jego ramach nale� y wykona�  dokr� cenie � rub i wkr� tów, regulacj�  
rozjazdu w planie i profilu, ewentualne regulacje zamkni��  i korekty szeroko� ci torów oraz 
� 
obków. Bezwzgl� dnie nale� y wykona�  szlifowanie szyn w rozje� dzie, a szczególnie 
szlifowanie powierzchni tocznych na krzy� ownicy (szyny skrzyd
owe, dziobowe i dziobie) a 
tak� e iglic [5; 6]. Ko� cowym efektem po okresie stabilizacji jest udokumentowanie 
wszystkich parametrów rozjazdu w ramach odbioru ko� cowego. Niestety, praktyka wskazuje, 
� e odbiory dokonywane s�  na podstawie pomiarów wcze� niejszych, a w wielu wypadkach 
zaniechano wykonywania remontu stabilizacyjnego. Rzadko� ci�  jest szlifowanie szyn 
i usuwanie powstaj� cych sp
ywów powstaj� cych w tym pierwszym okresie eksploatacji ze 
wzgl� du na wyst� powanie warstwy odw� glenia ulegaj� cej zawalcowaniu przez obrze� e kó
 
przeje� d� aj� cych pojazdów. Zabiegi szlifowania nale� y powtarza�  okresowo w zale� no� ci od 
oceny dokonywanej podczas technicznych bada�  rozjazdów. Zapobiega to wy
uszczeniom 
i wykruszeniom [6]. 

Nie przywi� zuje si�  nale� ytej wagi do spraw szlifowania zarówno po naprawach 
g
ównych rozjazdów jak i robotach polegaj� cych na regeneracji cz�� ci stalowych. Mentalnie 
uwa� a si�  te roboty za zb� dne obci�� enie kosztami, przyjmuj� c ekonomi�  na dzi�  a nie z 
uwzgl� dnieniem ponoszonych kosztów w perspektywie czasu. Wystarczy
oby wprowadzi�  
odpowiedni zapis uwzgl� dniaj� cy obowi� zek remontu stabilizacyjnego do umów. Podczas 
kontroli w Zak
adach Linii Kolejowych nale� a
oby zwróci�  uwag�  na przestrzeganie 
zawartych postanowie�  instrukcji konserwacji i eksploatacji rozjazdów [5] oraz innych 
przepisów z tym zwi� zanych. Bagatelizowanie problemu i powodowanie wcze� niejszego 
zu� ycia rozjazdu, prowadzi w efekcie do tworzenia nieuzasadnionych kosztów. 
 
6. WNIOSKI 
 

W referacie poruszono tylko nieliczne przyk
ady wyst� puj� cych problemów 
zwi� zanych z odbiorami, zabudow�  i eksploatacj�  rozjazdów. Wybór jest subiektywny a 
ka� dy punk mo� e stanowi�  tre��  samodzielnego referatu. 

Jednak ju�  z powy� szego materia
u nasuwaj�  si�  przedstawione poni� ej wnioski: 
 

1. Dla zapienienia w
a� ciwej trwa
o� ci rozjazdu nale� y bezwzgl� dnie przeprowadza�  remont 
stabilizacyjny w
� czaj� c w czynno� ci obowi� zkowe szlifowanie elementów rozjazdu a 
szczególnie krzy� ownic i zwrotnic. 



2. W trakcie technicznych bada�  rozjazdów diagno� ci obowi� zkowo powinni ustosunkowa�  
si�  do wyst� puj� cych sp
ywów. Przy warto� ciach wykraczaj� cych poza zalecenia 
producentów traktowa�  sp
ywy materia
owe jako powa� ne usterki, a brak reakcji pionów 
techniczno-eksploatacyjnych na szczeblu zak
adu linii nale� a
oby traktowa�  jako 
zawinione zwi� kszenie kosztów utrzymania. 

3. Proponuje si�  podj� cie wspólnych dzia
a�  pomi� dzy PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. 
Biurem Dróg Kolejowych, Centrum Diagnostyki i Geodezji Wydzia
em Spawalnictwa, 
Odbiorów i Bada�  Materia
owych a Zak
adami produkuj� cymi rozjazdy do 
przeanalizowania konstrukcji odmian spawanych rozjazdów pod wzgl� dem poprawy 
warunków technicznych wykonywania spoin termitowych. 
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