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PROPOZYCJA NOWELIZACJI INSTRUKCJI Id-5 (D-7)
W SWIETLE WYMAGAN NORM EUROPEJSKICH

Jerzy CEJMER’

STRESZCZENIE: W artykule przedstawiono wymagania dla od-
bioru zkczy szynowych spawanych termitowo, przewidziane
w normie PN-EN 14730-2:2006(U). Konsekwengjrzygcia tej
normy jest potrzeba nowelizacji odpowiednich przépi kolejo-
wych. Przedstawiono propozycje zmian i uzupgtmdnstrukcji 1d-
5, w czsci dotyczcej kontroli wykonania i odbioru gtzy szyno-
wych spawanych termitem.
PROPOSITION OF 1d-5 INSTRUCTION'S AMENDMENT IN
CONNECTION WITH EUROPEAN STANDARDS REQUIRE-
MENTS.
This article describes requirements for acceptaot@aluminother-
mic welds included in PN-EN 14730-2:2006(U). Aseault of ap-
plication of that standard, there is necessity mfemdments in ade-
quate railway rules. Here are propositions of chasgnd supple-
ments in 1d-5 Instruction.

1. WSTEP

W 1998 roku zostaly wydane przez Naczelny Zdrbtrzymania Kolei
Wytyczne kontroli wykonania i odbiorugdzy szynowych spawanych termitem
nr KD-2-513-3/98. Od roku 2005 obayuje znowelizowana Instrukcja spawa-
nia szyn termitem 1d-5 (D-7). Wymagania zawarte wspomnianych Wytycz-
nych zostaly uwzglnione (z drobnymi zmianami) w Instrukcji 1d-5, gidie
w rozdziale Il tej instrukcji. W zwizku z tym Wytyczne stracity ragjbytu.
Jednak w tr&ci Zarzdzenia nr 4 Zagdu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
z dnia 10 marca 2005 roku, wprowadzago Instrukgj 1d-5, nie znalazt si
zapis odwotuyjcy Wytyczne i z formalnego punktu widzenia obgmuija one
nadal. Nowelizacja instrukcjicblzie dobg okazp do skorygowania tej sprzecz-
nosci. Konieczné¢ nowelizacji instrukcji 1d-5 wynika z przggia norm PN-
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EN 14730. W cgsci drugiej normy znajdygj sie wymagania dotycgce odbioru
zlgczy szynowych spawanych termitowo, ktorem@ sic od obowgzujacych
obecnie w PKP PLK S.A.

2. ODBIOR Zt ACZY SZYNOWYCH SPAWANYCH TERMITOWO
WEDLUG NORMY PN-EN 14730-2

Wszystkie zicza szynowe, wykonane zgodnie z ngnpowinny by ode-
brane przez przedstawiciela zgiey infrastruktury i udokumentowane. Ogob
dokonujca odbioru powinien b inspektor spawalnictwa, ktory powinien od-
by¢ odpowiedni kurs kontroli spawania termitowego, @égzamin i uzyska
dokument uprawniagy do kontroli zyczy spawanych termitowo. Kurs powi-
nien by zaaprobowany przez wiadze kolejowe. Dokumentagjaiqna zawie-
rac:

e dakt wykonania,

e dane identyfikacyjne przedsiorstwa i spawacza,

e rodzaj procesu i dostawenateriatdbw spawalniczych,

e dane dotycgce porcji termitowych (numer partii, dgprodukcji),

e profil szyny i gatunek stali szynowej,

* lokalizacg ztacza (kilometra, nazwa linii, nr toru, tok szynowy),

e warunki napgzania szyn, np. nagitacze lub podgrzewanie szyn,

» wszelkie niezgodrii z wymaganiami przed i podczas spawania, w tym
zbite, zgéete lub zwichrowane kie szyn.

Jaka¢ zlgcza spawanego termitowo powinna lmceniona po ostatecznej
obrébce przez ogliziny. Nadlew powinien mieksztatt catkowicie odpowiada-
jacy formie i nie powinien by zdeformowany. Szyna nie powinna higszko-
dzen od wyptywapcego ptynnego metalayzla lub rozpryskéw stopiwa. Pozo-
state wymagania dotygee jakdci powierzchni zewgtrznej zhcza § pozosta-
wione w gestii wladz kolejowych.

2.1. Wymagania geometryczne dla nadlewéw

Sprawdzenie pofenia nadlewéw w ptaszczyie pionowej i poziomej
powinno obejmowé&
e prostopadié¢ pionows,
e prostopadiéc poziony,
* dopasowanie g&ci form.

Sposob oceny i warkoi dopuszczalne odchytek przedstawiono na rysun-
kach ¥4.
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Rys. 4.Przesunjcie (forma trzycgsciowa)
2.2. Dlugaé szlifowania

Obszar szyny, ktéry nie by szlifowany zostat przez nogrograniczony
w niektorych klasach jakoi ztaczy szynowych. Wymiar ten jest to disgpna
ktorej szlifowana jest powierzchnia toczna gtowkyrsy na catej jej szerokoi
oraz powierzchnia boczna gtowki szyny na calepjgsokaci (rys. 5, 6).

diugas¢ szlifowania

Rys. 5.Dtugoé¢ szlifowania na powierzchni tocznej

-

dtugas¢ szlifowania

Rys. 6.Dtugoi¢ szlifowania na powierzchni bocznej
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2.3. Wymagania dla prostoliniowdci ztacza szynowego

Prostoliniowd¢ ztacza w ptaszczinie pionowej powinna lidysprawdzana
na dtugdci 1000 mm w osi powierzchni tocznej wedtug sché&watprzedsta-
wionych na rys. 7 (atze wypukie) i rys. 8 (atze wkkste). Odchytg od pro-
stoliniowasci zfacza wypukitego oblicza siwg wzoru (1).

_ hl+h2
2

h (1)

: 1000

h ﬂ !‘ ptaskosé h‘ l h2
S S— E——

Rys. 7.Pomiar prostoliniowsci pionowej zhcza wypukiego

1000

: -

Rys. 8.Pomiar prostoliniowsci pionowej zhcza wkkstego

Nowym parametrem geometrycznym jest ptdskmierzona na diugai
szlifowania z4cza. Norma przewiduje taki pomiar tylko dlaay wypukiych.
Prostoliniowd¢ ztacza w ptaszczinie poziomej powinna ldysprawdzana
na dtugdci 1000 mm wzdta linii potozonej 14 mm poriej powierzchni tocz-
nej (rys. 9).
1000

: -

Rys. 9.Pomiar prostoliniowsci poziomej z4cza
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2.4. Kryteria odbioru

Kryteria dla oceny prostoliniovéci, ptaskdci i diugasci szlifowania zo-
staly przedstawione w tablicach 1 i1 2. Wiadze lakeg powinny wybré do sto-
sowania przedstawione w kolumnach (kategoriach}Yod@rodchytek dopusz-
czalnych, przy czym warfci z poszczegoélnych kolumn nie gma mieszé

Tablica 1. Nierbwngci w ptaszczynie pionowej [mm

Kategoria A B C D E F G H
max. 10| 10| 05 05 03 08 op o0_

wypukitosé | min. - - - - - - - 0,1

plaskaé | -0,20] -0,20] -0,20| 0,20 -0,20| -0,15] -0,10| -0,15

wklgstos¢ | max. 10| 05| 05/ 00 02 015 o0 -
gﬁ‘(;ﬂ:’rﬂgc 900 | 900| 900/ 900 600 600 600 600

Tablica 2. Nierbwngci w ptaszczynie poziomej [mm]

Kategoria W X Y Z
wklestosé 0,3 0,3 0,5 0,5
wypukiosé 0,0 0,0 0,5 0,5

max. dtugé¢ szlifowania 500 nielimitowana 500 nielimitowana

3. PROPOZYCJE ZMIAN | KOMENTARZ

W celu dostosowania Instrukcji 1d-5 do wymagaormy PN-EN 14730-
2:2006(U) naleatoby wprowadz do niej nastpujace zagadnienia:

e pomiary parametrow geometrycznych nadlewoéw zgodnie
z przedstawionymi w p. 2.1 schematami i kryteriami;

e pomiary dtugéci szlifowania na powierzchni tocznej i bocznej dge ze
schematami przedstawionymi w p. 2.2. i kryteriartalaic 1 i 2 (p. 2.4);

e pomiary ptaskéci ziaczy szynowych na diugoi szlifowania zgodnie
zp.2.3;

e zmiany wartéci dopuszczalnych odchytek od prostoliniceio
w ptaszczynie poziomej i pionowej zgodnie z tablicami 1 i®2 2.4)

Wprowadzenie do Instrukcji Id-5 sprawdzania paraévetgeometrycz-
nych nadlewéw spowoduje konieczdoprzyjecia odpowiednich naezlzi po-
miarowych do wykonania tych pomiaréw.

Celem ograniczenia diuga szlifowania jest niedopuszczenie
do nadmiernej deformacji profilu szyny w ebie zhcza podczas préb ,wypro-
stowania” wadliwych pajczen.

W przypadku pomiaru prostoliniosa ztacza w ptaszczinie pionowej,

z normy nie wynika, czy chodzi o powierzchmdczry szyny, czy O rzeczywist
powierzchng¢ toczry odwzorowan sladem kota na gtowce. Pomiar wzdtinii
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odlegtej 0 20 mm od kraydzi szyny, zgodnie z Instrukcjd-5, wydaje si by¢
bardziej odpowiedni.

Sposob pomiaru prostolinioéa ziacza wypukiego wedlug schematu
przedstawionego w normie jestsddrudny technicznie. Sposob pomiaru pezyj
ty w PKP PLK S.A. jest prawidiowy i nie ma potrzelego zmiany. Nateatoby
raczej doprowadzi do wprowadzenia odpowiedniej poprawki w normieoeur
pejskiej.

Obecnie obowizujace odchyiki dopuszczalne od prostolinigeno
w ptaszczynie pionowej dla toréw gtéwnych o gatkosci wickszej ni 160
km/h odpowiadaj kategorii ,H” przy zat@geniu,ze do oceny przyjmie si,zale-
cany optymalny stan powykonawczy”, czyli wypwdd,1+-0,3 mm. Dla toréw
gtéwnych o pedkosci do 160 km/h najbkisze g kategorie ,F” i ,G". Przygcie
jednej z nich jest sprawdyskusji. W przypadku pozostatych toréw odchyiki
podane w Id-5 doktadnie odpowiagi&ategorii ,C”.

Odchyitki dopuszczalne od prostolinio$edo w ptaszczynie poziomej dla
torow gtownych wedtlug Id-5 odpowiadaj kategorii ,W” w normie.
W przypadku toréw pozostatyctedizie to kategoria ,Y” lub ,Z” w zalenosci
od tego, czy przyty zostanie wymoég dotygzy ograniczenia diugai szlifo-
wania.

Pewne kontrowersje mie wzbudzt pomiar ptaskéci ztacza. Pomiar ten
ma za zadanie wykéybledy w obrébce samej spoiny orazdy w szlifowaniu.
Klasycznym przyktadem nie by wykres prostoliniowéci ziacza, przedsta-
wiony na rys. 10.

Powier zehnia dnermna rharza srymowego spavanego termiiows
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Rys. 10.Interpretacja ptaskai ztacza

Nalezatoby te rozpatrzé potrzelg pomiaru ptaskeri ztgcza wkkstego,
ktorego nie przewiduje norma. Oczywaie pomiar taki za pomadiniatu spa-
walniczego jest nieniiwy, jednak prostomierze elektronicznegdgce na wy-
posaeniu Centrum Diagnostyki i Geodezji oraz CNTK, palay na ocen
ptaskaci ziagczy wklestych. Te kweste, jak rownie sposdb pomiaru
I interpretacji ptaskeci ztacza propony jako temat do dyskusji w czasie trwa-
nia konferencji.



