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ODBIORY TECHNICZNE SZYN U PRODUCENTA 

ORAZ SZYN DŁUGICH ZGRZEWANYCH 

W ZGRZEWALNIACH W ASPEKCIE 

WYMAGA� NORM EUROPEJSKICH 

Andrzej PATER
∗

STRESZCZENIE: W referacie zostały omówione zagadnienia do-

tycz�ce wymaga� norm europejskich w zakresie odbioru szyn kole-

jowych u producenta jak równie
 odbioru szyn długich zgrzewanych 

w zgrzewalniach.  Do opracowania referatu posłu
yły warunki za-

warte w normach europejskich EN 13674 – 1 „Kolejnictwo – Tor – 

Szyna Cz�	� 1 Szyny kolejowe Vignole`a o masie 46 kg/m i powy
ej” 

oraz EN 14587 – 2 „ Tor – Zgrzewanie doczołowe iskrowe szyn”.  

TECHNICAL RECEIPTS OF RAILS AT PRODUCER AND LONG 

RAILS WELDED IN ASPECT OF EUROPEAN STANDARDS 

European standards concerning receipts of rails at producer and 

long, welded rails have been discussed in the paper. Conditions in-

cluded in European standards EN 13674 – 1, EN 14587 - 2 have 

been used for elaboration of paper. 

1. WST�P 

Integracja  z Uni� Europejsk� wymusiła na Polsce harmonizacj� prawa jako je-

den z fundamentów budowania wspólnego obszaru gospodarczego i drog� do 

osi�gni�cia wspólnoty politycznej. Jednolite prawo we wszystkich pa�stwach 

wspólnoty to równie� jeden z warunków integracji wewn�trznej. W zwi�zku 

z powy�szym akcesja Polski z Uni� Europejsk� wymusiła na Polskich Liniach 

Kolejowych dostosowanie krajowych norm prawnych do norm obowi�zuj�cych 

we wspólnocie. Norm� tak� jest PN – EN 13674 – 1 „ Kolejnictwo – Tor – Szy-

na: Cz��� 1 Szyny kolejowe Vignole`a o masie 46 kg/m i wi�kszej”. Norma ta 

posłu�yła jako jedna z wielu do opracowania „Warunków Technicznych Wyko-

nania i Odbioru Szyn Kolejowych”. 

2. ODBIORY SZYN U PRODUCENTA 
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2.1. Wymagania i gatunki stali do produkcji szyn kolejowych. 

Stal słu��c� do produkcji szyn wytwarzana jest w konwertorze tlenowym lub 

wytapiana w piecu łukowym. Musi by� ona odgazowana pró�niowo i odlewana 

w procesie ci�głego odlewania stali (COS). Je�eli stal jest wytwarzana 

w elektrycznym piecu łukowym musi zosta� poddana powtórnej rafinacji w ka-

dzi po�redniej. W przypadku przekroczenia poziomu wodoru producent jest zo-

bowi�zany poda�, jakie zostały zastosowane zabiegi w celu zmniejszenia wad 

powierzchniowych i uzyskania wła�ciwej gładko�ci powierzchni. Zgorzelina 

musi zosta� usuni�ta z gor�cego pasma. 

Do produkcji szyn nale�y u�y� stali gatunku R 260 o twardo�ci 260 – 300 HB 

oraz stali gatunku R 350 HT o twardo�ci 350 – 390 HB 

2.2. Cechowanie szyn.  

2.2.1. Znaki wypukłe ( odwalcowane ). 

Znaki wypukłe szyny musz� by� odwalcowane na jednej stronie w �rodkowej 

cz��ci szyjki ka�dej szyny minimum raz na 4 m. Musz� by� one czytelne i po-

siada� wysoko�� 20 – 25 mm oraz wypukło�� 0,8 – 1,5 mm. Znaki liniowe wy-

pukłe oznaczaj�ce gatunek stali musz� posiada� długo��: 
a/ 50 mm dla długiej kreski walcowanej, 

b/ 25 mm dla krótkiej kreski walcowanej. 

Znaki wypukłe walcowane musz� zawiera� nast�puj�ce informacje: 

a/ identyfikacj� producenta, 

b/ gatunek stali ( znak liniowy), 

c/ ostatnie dwie cyfry roku oraz miesi�c produkcji, 

d/ oznaczenie typu i profilu szyny. 

2.2.2. Znaki wkl�słe ( na gor�co). 

Po przeciwnej stronie cech wypukłych ka�da szyna musi by� oznaczona za po-

moc� liczbowego i literowego systemu kodu naniesionego na gor�co, mecha-

nicznie w �rodku szyjki szyny. Szyny o długo�ci wi�kszej ni� 30 m powinny by�
cechowane nie rzadziej, ni� co 20 m. Litery i cyfry powinny posiada� wysoko��
16 mm i musz� by� pochylone pod k�tem 10

o 
od pionu. Nanoszone znaki wkl�-

słe powinny posiada� gł�bok�c 0,5 – 1,5 mm. 

Znaki wkl�słe umo�liwiaj� identyfikacj�: 
a/ numeru wytopu, z którego została odwalcowana szyna, 

b/ poło�enia szyny w k�sisku, 

c/ numeru �yły i poło�enia k�siska w �yle. 
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2.3. Badania Laboratoryjne. 

Badania odbiorcze – laboratoryjne przeprowadzane s� u producenta w trakcie 

procesu produkcyjnego z okre�lon� cz�stotliwo�ci�. Ich wyniki musz� mie�ci�
si� w warto�ciach granicznych. Warto�ci te podane s� w „Warunkach Technicz-

nych Wykonania  

i Odbioru”. Po przeprowadzeniu bada� laboratoryjnych składu chemicznego 

musz� zosta� wykonane pomiary twardo�ci według metody Brinella. Wyniki 

przeprowadzonych bada� musz� by� zgodne z norm� EN ISO 10003 – 1 lub 

norm� PN – EN ISO 6506 – 1. Próbki do bada� pobierane s� losowo z szyn od-

walcowanych z k�sisk po za stref� mieszania pomi�dzy wytopami podczas od-

lewania sekwencji. Przed dokonaniem pomiaru musi zosta� zdj�ta warstwa ma-

teriału o grubo�ci 0,5 mm z powierzchni tocznej szyny. Badania te przeprowa-

dza producent w obecno�ci upowa�nionego przedstawiciela u�ytkownika szyn. 

2.4. Dopuszczalne tolerancje wymiarowe. 

Wymiary profilu szyn musz� by� zgodne z tolerancjami zawartymi w „Warun-

kach Technicznych Wykonania i Odbioru”. Ich pomiar odbywa si� u producenta 

w trakcie odbioru za pomoc� specjalnych szablonów. 

Pomiar płasko�ci w płaszczy
nie pionowej przeprowadzana jest na powierzchni 

tocznej główki szyny przy u�yciu urz�dzenia laserowego z wył�czeniem ko�ców 

o długo�ci 2 m. Płasko�� ko�ców sprawdzana jest przy u�yciu liniału. 

Płasko�� w płaszczy
nie poziomej przeprowadzana jest na powierzchni bocznej 

główki szyny w linii poło�onej 5 – 10 mm poni�ej kraw�dzi jezdnej przy u�yciu 

urz�dzenia laserowego z wył�czeniem ko�ców szyn na długo�ci 2 m. W tym 

przypadku płasko�� ko�ców szyn mierzona jest równi� przy u�yciu liniału. 

2.5. Jako	
 wewn�trzna szyny. 

Wszystkie szyny musz� by� badane ultrad
wi�kowo w sposób ci�gły dla zapew-

nienia nieobecno�ci wad wewn�trznych. System badawczy musi umo�liwia� w 

sposób ci�gły monitorowanie i rejestrowanie wyników pomiaru. 

Zastosowana metoda ultrad
wi�kowa do badania przekroju poprzecznego szyny 

musi umo�liwia� badanie: 

a/ minimum 70% główki szyny, 

b/ minimum 60% szyjki szyny. 

Główka szyny musi by� badana ultrad
wi�kowo z obydwu stron powierzchni 

bocznej od strony tocznej szyny. 

2.6. Jako	
 powierzchni szyny. 
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Powierzchnia szyny musi by� wolna od szkodliwych wad zgodnie z norm� PN – 

EN 10163 – 1:1991 takich jak: 

a/ p�cherze – powierzchniowe usytuowane p�cherze gazowe, cz�sto otwiera-

j�ce si� podczas walcowania na gor�co, 

b/ łuski – drobne nieregularne rozrzucone nieci�gło�ci powierzchni; s� one 

wydłu�one w kierunku walcowania, a ich zaleganie zale�y od stopnia prze-

robu; w niektórych miejscach ł�cz� si� one z materiałem podstawowym, 

c/ p�kni�cia – w�skie liniowe nieci�gło�ci powierzchni wyrobu; p�kni�cia 

spowodowane s� głównie napr��eniem materiału, które powstaje cz�sto 

podczas chłodzenia wyrobu, 

d/ zawalcowana zgorzelina i w�ery – �lady na walcowanej powierzchni 

o ró�nym kształcie, grubo�ci i cz�stotliwo�ci wyst�powania; zawalcowana 

zgorzelina jest nieodł�cznym efektem zgorzelinowania powierzchni wsadu 

przed walcowaniem na gor�co lub przetwarzaniem albo podczas nich, 

e/ zawalcowania liniowe – zawalcowania powstaj�ce głównie wskutek nało-

�enia i wydłu�enia nieci�gło�ci powierzchni półwyrobu podczas walcowa-

nia, 

f/ nalepienia – cz��ciowo zwi�zane z materiałem podstawowym, 

g/ zarysowania – mechaniczne uszkodzenia powierzchni, 

h/ wgnioty i odciski od walca – s� one normalnym naturalnym skutkiem zu-

�ycia si� walców, 

Dopuszcza si� wady powierzchni powstałe na gor�co i rysy pochodz�ce z wal-

cowania takie jak opisane, powy�ej je�eli ich gł�boko�� nie przekracza: 

a/ 0,35 mm dla powierzchni tocznej i dolnej powierzchni stopki, 

b/ 0,50 mm dla pozostałej powierzchni szyny. 

Wady mechaniczne podłu�ne lub poprzeczne na powierzchni szyny powstałe na 

zimno dopuszcza si� o gł�boko�ci nie wi�kszej ni�: 
a/ 0,30 mm dla powierzchni tocznej szyny i dolnej powierzchni stopki, 

b/ 0,50 mm dla pozostałych miejsc na szynie. 

Producent zobowi�zany jest do wystawienia dla ka�dej partii wyrobów �wiadec-

twa odbioru oraz deklaracj� zgodno�ci zgodnie z norm� PN – EN 45014: 2000 
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3. ODBIORY SZYN DŁUGICH ZGRZEWANYCH W ZGRZEWAL-

NIACH. 

3.1. Wymagania techniczne procesu zgrzewania. 

Prace zwi�zane ze zgrzewaniem szyn wykonywane s� przy u�yciu zgrzewarki 

doczołowo iskrowej. Szyny w zgrzewarce musz� by� zabezpieczone przy u�yciu 

zacisków. Kształt i powierzchnia zacisków nie mo�e po uchwyceniu powodo-

wa� uszkodzenia szyn, które mogłyby spowodowa� p�kanie ich podczas eksplo-

atacji. Przednia powierzchnia zgrzewanego obszaru musi by� równomiernie 

przesuwana prostopadle do powierzchni tocznej podczas całego cyklu robocze-

go. Cały proces zgrzewania nie mo�e by� przerywany. 

Zgrzewarka musi by� wyposa�ona w monitorowany system zarz�dzania proce-

sem. Na monitorze wy�wietlane powinny by�: 
a/ szczegółowe informacje dotycz�ce identyfikacji i ustawie� programu 

zgrzewania, 

b/ nat��enie pr�du dla zgrzewania, 

c/ siła nacisku dla sp�czania materiału, 

d/ przemieszczeni, 

e/ czas trwania procesu zgrzewania. 

Parametry te musz� by� rejestrowane. 

Wysoko�� uskoku mi�dzy szynami w obszarze spoiny dla szyn po zgrzewaniu 

nie mo�e przekracza�: 
a/ pionowo na wzdłu�nej centralnej osi powierzchni tocznej – 0,5 mm, 

b/ poziomo na wyrównanej powierzchni lub kraw�dzi 14 mm poni�ej po-

wierzchni tocznej – 0,5 mm, 

c/ poziomo na obu kraw�dziach stopki szyny – 2 mm. 

Kontrola tych parametrów dokonywana jest przyrz�dem pomiarowym. 

W przypadku nadmiernej wypukło�ci spoina wyrównywana jest automatycznie. 

Temperatura w trakcie tego procesu musi by� wy�sza ni� 500
o 

C w centrum 

szyjki szyny. Usuwanie nadmiernej wypukło�ci nie mo�e spowodowa� �adnego 

mechanicznego lub termicznego uszkodzenia szyny. Wygładzenie spoiny po 

usuni�ciu nadmiernej wypukło�ci nie mo�e spowodowa� uszkodzenia szyny lub 

spoiny, ani te� zmniejszenia wymiarów do warto�ci mniejszych ni� oryginalny 

profil szyny. 

Zgrzewarka doczołowo iskrowa musi posiada� zatwierdzone procedury. Proce-

dura opracowana jest niezale�nie dla poszczególnych zgrzewarek poprzez te-

stowanie próbek spoin. Wykonywane s� one dla szyn o profilu 60E1 i typu R 

260. Do przeprowadzenia procesu zatwierdzenia procedury musi by� przedsta-

wionych 10 próbek spoin w stanie po zgrzewaniu. W trakcie procesu opracowa-

nia procedury wykonywane s� testy akceptacyjne. 
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W skład testów akceptacyjnych wchodz�: 
a/ inspekcja wizualna maj�ca na celu wykrycie wad zgrzewania, wyrówna-

nia, �ladów uszkodze� na skutek zacisków lub wad wyko�czenia profilu, takich 

jak rozerwania, szczeliny, p�kni�cia, zniekształcenia na skutek wysokiej tempe-

ratury szczególnie w obszarach styku z elektrodami,

b/ sprawdzenie wyrównania i wypukło�ci spoiny, 

c/ uskok na spoinie, 

d/ kontrola penetracji cz�stek magnetycznych lub barwnika. 

Po przeprowadzonej inspekcji wizualnej wszystkie spoiny w stanie po zgrzewa-

niu musz� by� poddane kontroli penetracji cz�stek magnetycznych zgodnie z 

norm� EN 1290 lub kontroli penetracji barwnika zgodnie z norm� EN 571 – 1. 

W nast�pnej kolejno�ci 10 spoin po zgrzewaniu, które spełniaj� powy�sze wy-

magania zostanie poddanych próbie zginania. Ka�da próba zginania musi by�
kontynuowana a� do przełamania lub zostanie uko�czona po osi�gni�ciu mak-

symalnej siły nacisku u�ywanej prasy. Warunkiem jest osi�gni�cie minimalnych 

warto�ci testowych. Przykładowo dla szyny o profilu 60E1 typu R 260 minimal-

ne ugi�cie wynosi 20 mm, a minimalna siła nacisku podczas próby zginania dla 

zatwierdzenia procedury i produkcji to 1600 kN. 

Z dziesi�ciu testowanych spoin, dziewi�� powinno by� zgodnych z wymagania-

mi, a jedna powinna spełnia� 95% tych wymaga�. 
Po przeprowadzeniu prób na zginanie cztery spoiny w stanie po wyko�czeniu 

musz� zosta� poddane badaniom w makro i mikro skali. 

Po zako�czeniu bada� w makro i mikro skali dwa pionowe przekroje szyn ze 

spoin� musz� by� poddane próbie twardo�ci. Zmiana twardo�ci w strefie oddzia-

ływania wysokiej temperatury ka�dej z dwóch spoin powinna zosta� zmierzona 

za pomoc� próby Vickersa zgodnie z norm� EN ISO 6507 – 1 przy zastosowaniu 

nast�puj�cych parametrów: 

a/ HV 30, 

b/ punkty badania twardo�ci powinny by� uło�one w jednej linii od 3 do 5 

mm poni�ej powierzchni tocznej na wzdłu�nej osi pionowej szyny- odst�py 

mi�dzy punktami centralnymi powinny wynosi� 2 mm, 

c/ zakres pomiaru twardo�ci powinien obejmowa� obszar od spoiny do punk-

tów po obu stronach spoiny w odległo�ci minimum 20 mm. 

Minimalne i maksymalne warto�ci uzyskane podczas próby powinny wynosi�: 
a/ twardo�� minimalna niemniejsza ni� P – 30 HV30, 

b/ twardo�� maksymalna nie wi�ksza ni� P + 60 HV30. 

P – jest przeci�tn� twardo�ci� szyny zmierzon� w zakresie pomiaru twardo�ci 

Po przeprowadzeniu całego procesu opracowania procedury sporz�dzany jest 

raport zawieraj�cy wyniki testów. 
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3.2 Wymagania podczas wykonywania zgrzewania. 

Szyny przygotowane do zgrzewania musz� posiada� ko�ce ci�te przy pomocy 

piły, a ich prostok�tno�� nie mo�e przekracza� 2 mm. Wszystkie szyny maj� by�
zgrzewane ze znakami po tej samej stronie ze wzgl�du na wyst�powanie asyme-

trii. 

Program i parametry zgrzewania musz� by� zgodne z zatwierdzonymi procedu-

rami. 

Spoina podczas produkcji musi by� oznakowana w sposób umo�liwiaj�cy iden-

tyfikacj�. 
Wszystkie spoiny i szyny musz� by� poddane kontroli wizualnej w celu wykry-

cia wad zgrzewania, wyrównania, �ladów uszkodze� pochodz�cych od zacisków 

lub wad wyko�czenia profilu takich jak rozerwania, szczeliny, p�kni�cia, uszko-

dzenia, nizgodno�c kształtu, zniekształcenia na skutek wysokiej temperatury w 

szczególno�ci w obszarach styku z elektrodami. 

Spoina z uskokiem przekraczaj�cym maksymalne dopuszczalne wymiary omó-

wione w pkt 3.1 musi by� usuni�ta. Polega to na wyci�ciu wadliwej spoiny w 

odległo�ci po 100 mm z ka�dej strony. 

W przypadku powstania wypukło�ci na główce szyny wi�kszej ni� 0,5 mm musi 

zosta� ona zeszlifowana z zachowaniem prawidłowego wymiaru profilu. 

Tolerancja prostoliniowo�ci wykonanych spoin wynosi dla pionowej i poziomej 

powierzchni tocznej + 0,3 mm, natomiast długo�� odcinka szlifowanego mo�e 

wynosi maksymalnie 400 mm po obu stronach spoiny. 

Prostoliniowo�� w płaszczy
nie pionowej na powierzchni tocznej mierzona jest 

na wzdłu�nej centralnej osi szyny w obszarze spoiny wzgl�dem punktów odnie-

sienia 500 mm po ka�dej stronie spoiny. 

Prostoliniowo�� w płaszczy
nie poziomej w obszarze spoiny na główce szyny 

mierzona jest ok. 14 mm poni�ej powierzchni tocznej i wzgl�dem punktów od-

niesienia 500 mm od osi centralnej spoiny po ka�dej ze stron. 

3.3. Próby techniczne spoiny na zginanie. 

Spoina próbna musi zosta� wykonana lub wybrana w trakcie produkcji, 

co najmniej raz w ci�gu tygodnia podczas eksploatacji zgrzewarki, niezale�nie 

od wydajno�ci produkcyjnej. Wszystkie spoiny próbne testowane 

s� w temperaturze otoczenia. Spoiny próbne wybierane s� z linii produkcyjnej 

lub mog� by� wykonane przy u�yciu krótkich odcinków testowych. 

Po za standardowymi wymaganiami prób zginania, wymagane jest przeprowa-

dzenie tych prób: 

a/ bezpo�rednio po usuni�ciu usterki zgrzewarki, 

b/ bezpo�rednio po przegl�dzie zgrzewarki lub wykonaniu prac innych ni�
rutynowa konserwacja, 
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c/ przy ka�dej zmianie uzgodnionej procedury, je�eli nie była ona wykony-

wana przez  4 poprzednie tygodnie. 

Próby zginania nale�y dokona� zgodnie z wcze�niej omówionymi warunkami. 

Po dokonaniu próby zginania nale�y dokona� interpretacji wyników. Je�eli spo-

ina nie została przełamana przy obci��eniu minimalnym okre�lonym dla testu 

produkcyjnego, mo�emy uzna�, �e jest zgodna ze standardem. Natomiast, je�eli 

spoina nie wytrzyma minimalnego obci��enia okre�lonego dla testu produkcyj-

nego lub minimalnej warto�ci ugi�cia nale�y podj�� nast�puj�ce działania: 

a/ je�eli próba zginania zako�czona niepowodzeniem została przeprowadzo-

na na pocz�tku sekwencji spoina wykonana bezpo�rednio po niej zostanie 

usuni�ta w celu przeprowadzenia dodatkowej próby zginania. Cykl ten na-

le�y powtórzy� a� do chwili, kiedy wynik próby b�dzie pozytywny, 

b/ je�eli próba zako�czona niepowodzeniem została przeprowadzona w �rod-

ku sekwencji, spoina wykonana bezpo�rednio przed i po tej próbie zosta-

nie usuni�ta w celu wykonania dodatkowej próby. Cykl ten nale�y powtó-

rzy a� do uzyskania wyniku pomy�lnego 

4.  PODSUMOWANIE 

Celem powy�szego opracowania jest zwrócenie uwagi jak wa�ne jest 

dokonanie prawidłowego, rzetelnego odbioru produktu, jakimi s� szyny kolejo-

we. Na jak wiele zagadnie� nale�y zwróci uwag� w trakcie procesu odbiorowe-

go zarówno u producenta, czyli w hucie, jak równie� podczas odbioru szyn dłu-

gich zgrzewanych w zgrzewalniach. W opracowaniu tym przedstawiona została 

tylko cze�� jak�e wa�nych zagadnie�, na jakie odbieraj�cy przedstawiciel u�yt-

kownika w tym przypadku przedstawiciel Polskich Linii Kolejowych musi 

zwróci� uwag� dla wła�ciwe długotrwałej i bezpiecznej eksploatacji szyn w 

transporcie kolejowym. 
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