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STRESZCZENIE: W referacie poruszono wybrane zagadnienia
Zwigzane z problematyk wiasciwego odbioru materiatow,
prawidlowego wykonania zabudowy rozjazdu oraz wghkan
polgczei za pomog spawania termitowego. Przytoczono przyktady
trudnasci  technicznych  wykonywania spoin  termitowych w
rozjazdach. Podkegono skutki wynikajcej z zaniechania
wykonywania robot naprawy stabilizacyjnej i szliéowa elementow
rozjazdu.
CHOSEN ISSUES CONCERNING ACCEPTANCE, WELDING
AND RAILROAD JUNCTION EXPLOITATION.
The paper raises the problems connected with theeciochoice of
materials, right realisation of building of the jotion and
realisation of connections with aluminothermic wetd Examples
of technical difficulties of making aluminothermvelds in junctions
are mentioned. The causes of omissions in executing
repair/maintenance works and grinding of elememéseanphasized.

1. WSTEP

Podnoszenie pdkosci eksploatacyjnych na kolejach konwencjonalnych
staje st mazliwe dzigki stosowaniu coraz lepszych materiatdbw, nowoczelsny
technologii, korzystania z ustug fachowych wykonéwaobot oraz nalg/tym
odbiorom technicznym na kdym etapie procesu budowlanego.

Rozjazd stanowi skomplikowarkonstrukcg, ktéra wynika ze ztoondsci
parametrow geometrycznych i statycznych, niejediioep sztywnéci
elementow oraz specyfiki materiatéw z jakich tensdeity  wykonywane.

Z technicznego punktu widzenia rozjazd jest nevicalgym i czutym
punktem w drodze kolejowej, przyspam@jm trudndci w zapewnieniu
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bezpieczéstwa poruszagych st po nim pojazdow. Zaimie od cech
konstrukcyjne rozjazdy dziglsic na odmiany. \&kéd przestanek techniczno —
technologicznych wptywagych na jego odmian jest specyfika patzen
wewnatrz rozjazdu jak i z torami na zewtrnz.

Powyzsze okolicznéci juz na etapie projektowania limitujwymagania
w stosunku do elementarnych materiatéw z jakichazit jest zbudowany, jak
tez do catych rozjazdéw. Konsekwentnie, projekt zahwdev terenie narzuca
konkretny reim technologiczny wykonania. Dalszy tryb pgsiwania
prowadzi przez procedury zatwierdssg, odbiorcze, wykonawstwo i
eksploatag mapca zapewnt bezpieczastwo ruchu pojazdow kolejowych.
Krotki opis wybranych czynrioi odbioru rozjazdu, zwrdcenie uwagi na
niektére aspekty procesu budowlanego z uwydatmerpehczen spawanych
wykonywanych w torze stanowi meritum referatu. Rt tez probkg
przedstawienia powkah pomidzy powy:szymi zagadnieniami.

2. ODBIORY ROZJAZDOW U PRODUCENTA.

PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. wygiujac jako zarzdca infrastruktury
kolejowej w Polsce [7] stawia wymagania jakiowe w catym cyklu
powstawania wyrobow stosowanych do budowy i utraymanfrastruktury
kolejowej. Zauwaamy to ju na etapie dokumentacji projektowej, jej
zatwierdzania, nanoszenia zmian oraz hadaodukcji materiatbw. W ramach
przedsgwzia¢ zapewniajcych wymagas jakos¢ stosowanych wyrobow,
dokonywane s przez upowznionych pracownikow PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. odbiory techniczne m. in. elementéwaiych rozjazdow.

Rys. 1 Odbiér rozjazdu u producenta w firmie KolTram sm.o. w Zawadzkiem



Mozna powiedzié ze proces odbioru rozjazdu polega na:

% Sprawdzeniu zgodioi przedstawionego wyrobu z zamdwieniem.

s Sprawdzeniu zgodnoi dokumentacji konstrukcyjnej, technologicznej ateriatowej z
aktualnymi wymaganiami normatywnymi, Warunkami Tieicaknymi Wykonania i
Odbioru.

Wykonania czynnéci badania technicznego rozjazdu na stotach momtgch lub na

podrozjazdnicach polegaego na :

M kontroli cechowania materiatéw z jakich wykonanstjeozjazd,

M sprawdzeniu organoleptycznemu poszczegélnyekccrozjazdu, jego ksztattdw oraz
kompletaciji,

M sprawdzeniu poprawdoi montau poszczegdllnych elementéw sktadowych,

%}

X/
L X4

podzespotéw i catego rozjazdu lub zwrotnicy,

szczegOtowym pomiarom wymiaroOw geometrycznych posgalnych czsci i catasci
lub c=zsci rozjazdu zgodnie z kartami pomiarowymi zgodnie przyktadami
prezentowanymi narys 2, 3, 4,

skontrolowaniu przy pomocy sprawdzianow ksztattlicjgszerokdci ztobkéw w
kierownicach oraz przy pomocy linialu toru prowadize kota pojazdu w
krzyzownicy,

M sprawdzeniu dziatania zamkfi nastawczych, oporéw przestawiania oraz precyzji
dolegania iglic do opornic, iglic do ptyt oraz igldo oporek przy opornicy. Dotyczy
to rowniez innych zamontowanych wdzer jezeli wyskpuja jak np. stabilizatoréw
potozenia iglic.

sprawdzeniu doboru podrozjazdnicgé wyskpuja,

kontroli cechowania rozjazdu w formie trwatej (ngys. 6, 7).
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Rys. 2 Przykfad karty pomiarowej do odbioru techniczn&gozownicy
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Rys. 3 Przykitad karty pomiarowej do odbioru techniczn&gowownicy rozjazdu
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Rys. 6 i 7 Cechowanie rozjazdu (tabliczka znamionowa) nowegsploatowanego

Ocerg prawidiowaci wykonania dokonuje sipoprzez stwierdzenie czy uzyskane
podczas pomiaréw wadoi zawieraj si¢ w dopuszczalnych odchytkach od wymiarow
nominalnych. Miejsca gdzie to jest atisve jak np.ztobki w kierownicy czy ksztatt profilu
poprzecznego iglic jest badany przyydiu odpowiednich szablonéw. M@ wiedz o
niedoskonatéci przyrzadéw pomiarowych wyrzajacych klag doktadndci korzystamy z
legalizowanego speiu pomiarowego wytworcy.



Jezeli rezultat wszystkich waej wymienionych bada bedzie pozytywny, rozjazd
przyjmuje st za odebrany pod wzglem technicznym tzn. spetmay wymagania
normatywne okrdone Normie, w Warunkach Technicznych Wykonaniadb®@ru oraz
warunki zamowienia.

3. NIEKTORE ASPEKTY PROCESU BUDOWLANEGO

Dokonupc nawet pobignej analizy tréci Prawa geologicznego i geodezyjnego [9] oraz
Prawa budowlanego [8] dochodzimy do wnioskel,geodeta uczestniczy w procesie budowy
od pocatku do kaca. Mdéwac wprost pierwszy wychodzi w teren wytycaaj
charakterystyczne punkty zgodnie z projektem gegdgm i technicznym, nagpnie
obstuguje geodezyjnie budewostatni z niej schodzi dokorugj pomiaréw powykonawczych
wraz aktualizagl mapy zasadniczej. Nadzor i kierowanie robotamiip@em by powierzony
pracownikom o wysokich kwalifikacjach, posiaglajch stosowne uprawnienia w zakresie
samodzielnych funkcji technicznych w budownictwidlykonujpc rozpoznanie rodzaju
gruntu podtorza, jego 8naosci, uzyskujemy obraz rzeczywisty a nie teoretyczny.

Rys. 7 i 8 Obstuga geodezyjna.

Wzrastajca trwatd¢ materiatdw nawierzchniowych ktéra odbywa ¢iosztem ich
coraz wekszej masy oraz wzrost wymagav zakresie naciskdw osi wymusza ¥Ydiave
rozpoznanie podtorza i jego stabilizacfadanie to urasta do fundamentalnej koniegano
zaniechanie dzialaw tej dziedzinie z powodu bezkrytycznie nierazset@anych zasad
ekonomicznych przynosi pozorny efekt tylko w piezyim momencie. Paiejsza
eksploatacja powoduje zdecydowaneekszenie naktadéw na utrzymanie i naprawy.
Rozpoznanie gruntéw dokonane z fazie projektowegltada si podczas wykonywania
robot wzmocnieniem podtorza przez zastosowanigyoaeeregu metod i materiatéw jak np.
geowtdknin czy maty o budowie geokompozytowej. Kkmand¢ ich stosowania wymuszana
jest przez coraz powszechniejsze stosowanie dobqadvozjazdnic strunobetonowych o
wielokrotnie wikszej masie miich pierwowzory drewniane (okoto 6 krotne). Zastwanie
tego typu wzmocnie zapewnia oggniccie wymaganej normami 8osci podtorza. Nabiera
to znaczenia przy zwkszonych szybkiiach prowadzenia ruchu oraz wae trwalGci
nawierzchni kolejowej a w tym i rozjazdow. Mta by s¢ pokusé o wyliczenie czasu zwrotu
poniesionych naktadow w okresie patkowym (budowy) przy dysponowaniu rzetelnymi
danymi.



Rys. 9 i 10 Wzmacnianie nmaosci i odwodnienia podtorza przy NG rozjazdéw

Nie jest trécia tego referatu opis procesu budowlanego, lecz tylkacenie uwagi na
fakt, ze nawet dobrze wykonany jadaowo produkt w postaci np. rozjazdu, zabudowarg be
stosowania r@mu technicznego itechnologicznego nie zapewni wyamego okresu
eksploataciji.

Po wykonaniu wiéciwej podbudowy pod rozjazdem przez co rozuméesgietnienie
normatywnych wymaga dla podtorza i realizacji zabudowy nowego rozjazolyprzez
utozenie, obsypanie z oprofilowaniem, podbiciu z regjlaa w przypadku wersji spawanej
wykonanie spoin termitowych rozjazd sprawdzadokonuac odbioru eksploatacyjnego. W
przypadku pozytywnego wyniku tego odbioru dokorakeotwarcie toru dla ruchu pagéw.

4. WYBRANE PROBLEMY SPAWANIA ROZJAZDOW

Spawanie stykow szyn w rozjazdach ma analogicemaezenie i przynosi korzgi jak
wykonywane w torze bezstykowym. Szczegdlnego zmaazeabiera w rozjazdach mocno
eksploatowanych, wbudowanych w tor bezstykowy. Jakoces techniczny (specjalny)
wymaga dodatkowych staraze strony wykonawcy i nadzoru. Spawanozna wszystkie
rodzaje rozjazdow i skrzpwan toru w wersji przeznaczonej do spawania. Przekidgjowe
[1, 2] oraz normy zwizane ze spawalnictwem doktadnie precyzugzynngci
przygotowawcze, technolagiwykonania jak i odbioru spoin termitowych. Dla ygkiadu w
trakcie przygotowa rozjazdu do spawania najedoprowadz go do widciwego potaenia
w planie i profilu. Nasipnie zapewrd wiasciwy luz spawalniczy wynoszy np. w metodzie
SoWoS 2% mm, sprawdzi iwyregulow@ potazenie iglic wzgkdem opornic oraz
skontrolow& dziatanie zamkri nastawczych. Szczegdlnie istotne jest to w zasckath
klasycznych typu Kra - wediwych na pelzanie iglic i opornic. Zastosowaniemkaicé
nastawczych typu SZS znacznie utatwia prawidiowgwignie i péniejsze aytkowanie
poniewa jedm z jego cech jest kompensowanie przestunvzdiuznych iglicy i opornicy
wynikajacych ze zmian temperaturowych.

Spawanie stykOw wewtrznych rozjazdu mma wykonyw& zgodnie z przepisami
[1] juz w temperaturze +5°C. Rozpoczynamy grad krzyzownicy i kolejno powinno b§
wykonywane w kierunku kira i pocatku rozjazdu, przy czym do spawania iglic z szynami
tacznymi wolno przysipi¢ po ostygniciu spawow poprzednich i zbadaniu paaia iglic
Spawanie gtowic rozjazdowych nalezaczyné od srodka gtowicy.

Pokczenia zewetrznych stykow rozjazddw z torem bezstykowym pgleykonywa
w temperaturze przytwierdzenia toru bezstykowegamvach temperatury neutralnej ktéra w
Polsce zawiera si w przedziale 15°€30°C. Kolejndg¢ spawania stykow rozjazdu
zwyczajnego pokazano na rysunku Nr 11.



W celu poréwnania na rysunku Nr 12 pokazano nuneerstykow sjawanych v rozjezdzie
zwyczajnym do celdéw odbiorczych i diagnostyczn:

Kolejnos¢ spawania stykéw
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Rys. 11. Kolejnas¢ wykonywania spoin

Numeracja spoin dla potrzeb odbiorowych
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Rys. 1Z. Numeracja do celéw odbiorczych

W trekcie wykonywania robét spawalniczych w rozjazdadpatyka si na ré&ne
problemy techniczne, asmd nich wynikagcych z ksztattu i wynaréw podzespotow takic
jak kierownice i krzgownice czy z rénorodndci zastosowanych materiatow. Dla przykta
w tabel podano odlegici pomkdzy krawedziami bocznymi gtowki szyny na pagku i
koncu krzyzownicy.

Tabela 1 Zestawienie niektorych wymiarow w wybranych ktawnicach

Rodzajtyp R skos Krzyzownice wartas¢ kata
typ aoocz*) [mm] |0 koi B [mm]
Rz 49 500 1:12 |[skladana/kut-zgrzew.[308,4 294,6 4°45'49"1
Rz 49 300 1:9 kutc-zgrzewana 385 404,5 6°20'24",6!
Rz 49 190 1:9/1:7 Kutc-zgrzewana 269,4 404,4 6°20'24",69 / 7°35'40";
Rz 60 12001:18,5 |kuto-zgrzewana 402 315,3 3°05'38",6
Rz 60 500 1:12 |skiadan 308,4 294,6 4°45'49"1
Rz 60 300 1:9 kutc-zgrzew/mangan] 385 404,5 6°20'24",6'
Rz 60 190 1:9 kutc-zgrzewana 269,4 404,4 6°20'24",6!
Rkpd 60 190 1:9 269,4 404,4 6°20'24",6'
*) odlegiai¢ pomigdzy wewrgtrznymi bocznymi krawdziami szyr **) odlegtéi¢ pomigdzy zewrtrznymi bocznym
krawgdziami szyn i naley ja pomniejszy dla 49E1 o 2x67=134 mm a dla 60E1 o 2x72=144




Wiedzc, ze skos rozjazdu przektadg fiezpdrednio na skos krzpwnicy i analizugc
dane zawarte w tabeli widae, problemy wykonania spoiny wypuja w krzyzownicach
rozjazdow o promieniach R=500 i R= 1200 m. Im skixkszy i rOwnoczénie kat mniejszy,
tym odlegtéci pomidzy szynami mniejsze. Stanowi to utrudnienie w zehiu form, wyciu
obcinarki wyptywow oraz szlifierki. Naky zwrock uwag na r@ne punkty odniesienia
pomiaru rozstawu k@ow krzyzownic. Skutkuje to w rzeczywistoi zwezeniem jej rozstawu
0 wartg¢ podwojnej szerokai gtowki szyny.

Rys 18.Przykiad utrudnionego postugiwanig sbcinarly

Analizujac odlegi@¢ styku spawanego od koa listwy kierownicy w rozjazdach o
promieniu R=500 m widzimyze analogicznie jak w krzgpwnicy zawzone jest pole
manewru sprgem spawalniczym. Padajac tym tropem, dokona¢ poréwnania wymiarow
w rozjazdach produkowanych kilka lat temu i obecsti@ierdzamy pogorszenie warunkow
wykonywania spoiny termitowej. Odlegtbte zmniejszono z wartai ~936 mm do 158 mm.
Zupelnie sytuacja staje e¢siniezrozumiata w przypadku rozjazdu Rkpd, gdzietwigs
kierownicy jest diasza od szyny co zilustrowano na rysunku nr 21 i\®8igpny wniosek
jaki sig nasuwa w tym przypadku prowadzi do deméatev nowej kierownicy jej listwy na
czas spawania.
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Rys 18.Plan krzy.ownicy z kierownicami rozjazdu R=500 starej konktji
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Rys 19 i 20Plan krzyownicy z kierownicami rozjazdu R=500 nowej konstjilk
z pokazaniem zwymiarowanego szczegotideokierownicy

Rys 21.Widok na kace kierownic rozjazdu Rkpd w wersjigziowo spawanej



Kolejna sprawa na kton naley zwr& uwag jest materiat z jakiegoaswykonane
poszczegdlne podzespoly rozjazdu. Tak dla przyktaduopornice stosowane sbecnie
rowniez szyny gatunku stali R350HT a w torze najczej R260. Jest to tylko wybrany
wariant z catego szeregu stosowanych.

Po zakdczeniu spawania nale sprawdzt prawidiowdci dziatania zwrotnic
i zamknkg¢ nastawczych. Spawacz obauany jest do wykonania odbioru wghego
wykonanego zicza. Odbioru ostatecznego dokonuje uprawniony pvaito PKP Polskich
Linii Kolejowych S.A.

5. ROZJAZD W WARUNKACH EKSPLOATACJI

Nastpuje wstpny okres eksploatacji, ktory powinien potén@o czasu przewiezienia.
cigzaru brutto w ildci minimum 0,6 Tg [2; 4]. W okresie tym zaczymgpowstawa
nieuniknione odksztalcenia zaréwno catego rozjaadtui materiatu z jakiego wykonane s
poszczegdlne elementy. Po tym okresie koniecznyst j@ykonanie tzw. remontu
stabilizacyjnego. Ma on na celu niedopuszczenieatimiernej i bardzo szybko pegtijacej
degradacji rozjazdu. W jego ramach nglevykona dokreceniesrub i wkretdw, regulacg
rozjazdu w planie i profilu, ewentualne regulacpmkni¢ i korekty szerokéci toréw oraz
ztobkoéw. Bezwzgidnie naley wykona szlifowanie szyn w rozjelzie, a szczegdlnie
szlifowanie powierzchni tocznych na keoyvnicy (szyny skrzydiowe, dziobowe i dziobie) a
takze iglic [5;6]. Kaicowym efektem po okresie stabilizacji jest udokutoemnie
wszystkich parametrow rozjazdu w ramach odbiorbckavego. Niestety, praktyka wskazuje,
ze odbiory dokonywaneasna podstawie pomiaréw wcaeejszych, a w wielu wypadkach
zaniechano wykonywania remontu stabilizacyjnego.adRecia jest szlifowanie szyn
i usuwanie powstagych sptywow powstagych w tym pierwszym okresie eksploatacji ze
wzgledu na wystpowanie warstwy odegglenia ulegajcej zawalcowaniu przez obrze kot
przejezdzajacych pojazdéw. Zabiegi szlifowania nayepowtarzé okresowo w zabenosci od
oceny dokonywanej podczas technicznych bhadejazdow. Zapobiega to wyluszczeniom
i wykruszeniom [6].

Nie przywazuje st nalezytej wagi do spraw szlifowania zarbwno po naprawach
gtdbwnych rozjazddéw jak i robotach poleg@ajych na regeneracji exi stalowych. Mentalnie
uwaza sk te roboty za zéne obcizenie kosztami, przyjmag ekonom¢ na dzé a nie z
uwzgkdnieniem ponoszonych kosztéw w perspektywie cz&gystarczytoby wprowadzi
odpowiedni zapis uwzetiniapcy obowhzek remontu stabilizacyjnego do umow. Podczas
kontroli w Zaktadach Linii Kolejowych nak@toby zwrécEé uwag na przestrzeganie
zawartych postanowte instrukcji konserwacji i eksploatacji rozjazdow] [Braz innych
przepiséw z tym zwizanych. Bagatelizowanie problemu i powodowanie ‘\amiegszego
zuzycia rozjazdu, prowadzi w efekcie do tworzenia mesadnionych kosztéw.

6. WNIOSKI

W referacie poruszono tylko nieliczne przyktady wpsijacych problemow
zwigzanych z odbiorami, zabudaw eksploatag rozjazdéw. Wybor jest subiektywny a
kazdy punk mae stanowt tres¢ samodzielnego referatu.

Jednak ju z powy:szego materiatu nasuviggic przedstawione pongj wnioski:

1. Dla zapienienia wikxiwej trwatasci rozjazdu nalgy bezwzgédnie przeprowadzaremont
stabilizacyjny whczapc w czynndéci obowhzkowe szlifowanie elementow rozjazdu a
szczegolnie krzxownic i zwrotnic.



2. W trakcie technicznych baflaozjazdéw diagnéci obowizkowo powinni ustosunkowa
sic do wystpujacych splywéw. Przy wartgiach wykraczajcych poza zalecenia
producentow traktowasptywy materiatowe jako powiae usterki, a brak reakcji pionéw
techniczno-eksploatacyjnych na szczeblu zaktadui lialezatoby traktowa jako
zawinione zwgkszenie kosztow utrzymania.

3. Proponuje s podgcie wspdolnych dziata pomkdzy PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Biurem Drég Kolejowych, Centrum Diagnostyki i GeafileNydziatem Spawalnictwa,
Odbiorow | Badéa Materialtowych a Zaktadami produkigymi rozjazdy do
przeanalizowania konstrukcji odmian spawanych mifjav pod wzgidem poprawy
warunkéw technicznych wykonywania spoin termitowych
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