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DOSTOSOWANIE OBOWIAZUJACYCH NA SIECI
PKP PLK S.A. GEOMETRYCZNYCH KRYTERIOW
ODBIOROWYCH ZLACZY SZYNOWYCH DO
NOWOCZESNYCH METOD POMIAROWYCH

Zdzistaw SZOKALO"

STRESZCZENIE: W referacie przedstawiono analize przydatnosci

elektronicznych urzqdzen pomiarowych stosowanych na PKP PLK

S.A. do pomiaru geometrii ziqczy szynowych w ramach odbioru

ostatecznego na liniach kolejowych o V> 160 km/h. W zwiqzku

z licznymi pracami modernizacyjnymi prowadzonymi obecnie na

wielu odcinkach linii kolejowych, w oparciu o wyniki serii pomiarow

w warunkach terenowych sformutowano uwagi dotyczqce:

- interpretacji otrzymanych wynikow pomiarowych i potrzeby ich
weryfikacji poprzez pomiar liniatem standardowym,

- modyfikacji oprogramowania elektronicznych urzqdzen pomiaro-
wych i uzupetnienia obowiqzujqcych kryteriow odbiorowych,

- przygotowania toru i ziqczy szynowych do odbioru,

- przystosowania elektronicznego sprzetu pomiarowego do pracy
w trudnych warunkach terenowych.

Doswiadczenia zdobyte przez autora opracowania na etapie pomia-

row jak i analizy wynikow pomiarowych pozwolily na wyciqgniecie

wnioskow przydatnych w dopracowaniu elektronicznego sprzetu po-

miarowego jak i kryteriow odbiorowych.

1. WSTEP

Zapewnienie bezpieczenstwa ruchu jak rowniez spokojnosci jazdy pocia-
gow dla V>160km/h wymaga stosowania podwyzszonych geometrycznych kry-
teriow odbiorowych. Niezaleznie od tego do ogoélnych kryteridw odbiorowych
opracowanych na potrzeby PKP PLK S.A. nalezy wlaczy¢ parametr zwiazany
z maksymalng dlugosciq szlifowania zlacza szynowego parametr zwiazany
z maksymalng dlugoscig szlifowania zlacza szynowego w trakcie obrobki osta-
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tecznej, jak rdwniez prostopadioscia i przekrojem poprzecznym samego ztacza
szynowego [1].

Obecnie stosowane jako prostosciomierze urzadzenia elektroniczne po-
zwalaja na pomiar plaskosci badanej powierzchni na diugosci 1000 mm
z krokiem 5mm, w pasie o szerokosci 20mm.Odchylenie potozenia punktu po-
miarowego od teoretycznego poziomu bazowego jest usrednione ponadto przez
program komputerowy. Ograniczenia wynikajace z takiej obrobki danych po-
miarowych dla celow zwiazanych z pomiarem zanizenia lub zawyzenia toku
szynowego w plaszczyznie pionowej albo zwezenia lub poszerzenia toru
w plaszczyznie poziomej powoduja, ze wyniki te musza by¢ weryfikowane po-
przez pomiar liniatem standardowym.

2. OBOWIAZUJACE NA SIECI PKP PLK S.A. GEOMETRYCZNE
KRYTERIA ODBIOROWE ZYL.ACZY SZYNOWYCH

Wszystkie ztacza szynowe wykonane w torach PKP PLK S.A. podlegaja
odbiorowi za protokotem bez wzgledu na kategori¢ linii. Pomiary geometryczne
w torach i rozjazdach kolejowych o V<160 km/h wykonywane sa standardowo
stalowym linialem o dlugosci 1000 mm z uzyciem klina pomiarowego lub
szczelinomierza. W celu zapewnienia prawidtowosci pomiaru i odczytu krawedz
pomiarowa liniatu powinna by¢ Scigta do szerokosci 1mm.

Dla szybkosci V>160 km/h stosowane sg urzadzenia elektroniczne o bazie po-
miarowej 1000 mm 1 doktadnosci odczytu 0,02 mm, z mozliwoscia wydruku
bezposredniego lub posredniego. W wyniku pomiaru otrzymuje si¢ wykresy,
ktérych przyktady przedstawiono w dalszej czg¢sci opracowania.

Sposob pomiaru prostoliniowosci ztaczy szynowych w plaszczyznie pionowe;j
1 poziomej przedstawiono ponizej na Rys.11 Rys.2 [ 2]

a)
A-A Liniat L= 1000 mm

Klin pomiarowy

b) _ 2Afﬁ
- (———

Rys. 1. Pomiar prostoliniowosci zlacza szynowego w plaszczyznie pionowe;j:
a/ wklgstos¢ (zanizenie toku),
b/ wypukto$é (zawyzenie toku).
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Rys. 2. Pomiar prostoliniowosci ztacza szynowego w plaszczyznie poziome;j:
a/ wypuklo$¢ (zwezenie toru),
b/ wklegstos¢ (poszerzenie toru).
Tablica 1. Dopuszczalne odchyltki prostoliniowosci pionowej
Odchytki wymiaru A f [mm]
Rodzaj wady —
Lp 3¢ Tory glowne Tory pozostate
Klasyfikacja V>160 km/h V<160 km/h
wklgstos¢ wypuktosé wklgstos¢ wypuktosé wklgstosé wypuktosé
L. Brak wady Af=0,0 Af<0,3* Af<0,1 AF<0,3% AF<0,5 AF<0,5
o, | Wadawymaga o0 xecoo | 03<ar<0s | 0.1 <ar<os | 03<ar<05 | 0.5<af<08 | 0.5ar<10
naprawy > > > >
3. | Wadawymaga e o Af>0,5 Af>03 Af> 0,5 Af>0,8 Af> 1,0
wyciecia
Uwaga:
Zalecany optymalny stan powykonawczy — wypuktos¢ 0,1 + 0,3 mm.
Tablica 2. Dopuszczalne odchyltki prostoliniowosci poziome;.
Odchytki wymiaru Af [mm]
Rodzaj wady
ijej Tory gtéwne Tory pozostate
klasyfikacja
wypuktosé wklestosé wypuktosé wklestosé
L. Brak wady Af =00 AF <03 Af <05 Af<05
5 Wada wymaga < < < <
. naprawy 00<Af<03 [03<Af<06]| 05<Af<08 05<Af <08
3 Wada wymaga Af>03 Af>06 Af>08 Af>08
wycigeia
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3. POROWNANIE WYNIKOW POMIAROW GEOMETRYCZNYCH
SPOIN TERMITOWYCH PRZEPROWADZONYCH LINIALEM STAN-
DARDOWYM I PROSTOSCIOMIERZEM ELEKTRONICZNYM

Data pomiarow: 07 i 10 listopada 2006 roku.

Miejsce pomiarow: Linia Nr 001 Warszawa-Katowice, szlak Pty¢wia-Rogow,
Tor 1, km 86.600 — 94.500.

Pomiarom poddano spoiny termitowe w ilosci 79 szt. wykonane w ostatnim
okresie (11.10.2006r. — 26.10.2006r.) na modernizowanym odcinku linii, na
ktérej niemal bezposrednio przed pomiarami wymieniono podtorze i wstawiono
nowe szyny o profilu 60EI.

Poréwnanie otrzymanych wynikéw pomiarow przedstawiono w Tablicy 3.

Tablica 3. Pordwnanie pomiarow liniatem standardowym i prostosciomierzem elektro-
nicznym.

Liczba zlaczy i rodzaj wady
. . (szt.)
Kwalifikacja Zl:qczy Pomiar linia- | Pomiar przyrza- Opis wady
SZynowye lem standar- | dem elektronicz-
dowym nym

Spoiny bez wad kwa-

lifikujacych je do 45 20

naprawy (ocena do- -

bra)

Spoiny z wadami Wady ksztattu gtowki

kwalifikujacymi je szyny, podciecia. Ko-

22 47 . . .

do naprawy (ocena nieczna obrdobka szli-

dostateczna) fierska
Konieczne doktadne

Spoiny nie oceniane 12 12 oczyszezenie strefy
spoiny z resztek formy
przed odbiorem

Stwierdzono kwalifikujace do naprawy obnizenia spoin w plaszczyznie piono-
wej w 16 zlaczach termitowych przy pomiarze metoda tradycyjna i obnizenia
traktowane jako odchylenia ptaskosci w 63 spoinach przy pomiarze przyrzadem
elektronicznym.

Omowienie danych z Tablicy 3:

- Po analizie wykreséw stwierdzono dwukrotnie mniejszg liczbg spoin bez
wad w poroéwnaniu z pomiarem tradycyjnym,

- Stwierdzono okoto. dwukrotnie wigksza liczb¢ spoin do naprawy w porow-
naniu z pomiarem tradycyjnym,
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- Stwierdzono 12 spoin termitowych nie kwalifikujacych si¢ do oceny — nie-
dostateczne oczyszczenie spoin dla potrzeb odbioru.

Przyktadowe wykresy wydruku z prostosciomierza przedstawiono ponize;j:

Powierzchnia pomiarowa : Boczna (prosta)

1,00
0,75

0,50

0,75
-1,00
Maximum : 0,05 mm Sponia I. klasy. (v > 120 km/h)

Minimum :-0,26 mm
Wada absolutna : 0,31 mm

Wykres Nr 1. Przebieg wskazujacy na wade ustawienia konca szyny do spawania.

Powierzchnia pomiarowa : Toczna
L S e .
0,75 |---emeeeees T e

O o

0,25 |-romes e

0,00

N7y ) S i

1 | S— T—

V) E— SS— :

= s ) e, SR

Maximum : 0,03 mm Sponia l. klasy. (v > 120 km/h)
Minimum :-0,08 mm
Wada absolutna : 0,11 mm

Wykres Nr 2. Przebieg charakterystyczny dla prawidtowo ustawionych kon-
cow szyn do spawania i wlasciwej obrobki szlifierskie;j.
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Powierzchnia pomiarowa : Boczna (prosta)
0,50
0,25

0,00

0,25

-0,50

0,75 |-

4,00 Lo I A N N T o] A N R |

Maximum : 0,45 mm Sponia l. klasy. (v > 120 km/h)
Minimum :-0,25 mm
Wada absolutna : 0,40 mm

Wykres Nr 3. Przebieg wskazujacy na wady ustawienia koncow szyn do spawania.

4. PROSTOSCIOMIERZ ELEKTRONICZNY JAKO PRZYRZAD DO
POMIAROW GEOMETRYCZNYCH ZEACZY SZYNOWYCH DLA
SZYBKOSCI V>160 km/h

1. Jak potwierdzaja obserwacje 1 pomiary porownawcze przy obecnym oprogra-
mowaniu urzadzen elektronicznych konieczna jest weryfikacja tych wynikow
pomiarow liniatem standardowym .Moze si¢ bowiem zdarzy¢, ze w strefie po-
miaru mogg znajdowac si¢ miejsca o parametrach nie mieszczacych si¢ w obsza-
rze tolerancji dla dobrego ztacza i nalezaloby zakwalifikowaé je do naprawy lub
nawet wycigcia.

2. Pomiary wykonywane na nowych ztaczach szynowych ze wzglgdu na nie-
obrobione jeszcze powierzchnie przez obrecz kota oraz niedoktadnosci obrébki
szlifierskiej i usrednianie wynikow pomiaréw (punkt na wykresie jest srednia
z odchylen od teoretycznego poziomu ,,0” w danej odlegtosci od osi spoiny na
szerokosci 20 mm) pozwalaja na oceng jako$ci obrobki szlifierskiej w strefie
pomiaru. W warunkach odbioru ztaczy szynowych nalezatoby wprowadzi¢ do-
datkowy parametr podajacy maksymalna wielkos¢ tego sredniego odchylenia.

3. Obecnie stosowany sprzet elektroniczny nie jest odporny na trudne warunki
terenowe (opady deszczu, niska temperatura) co utrudnia wykonywanie pomia-
réw w zaplanowanych terminach odbiorowych.
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5. WNIOSKI

1.

Ze wzgledu na sposdb pomiaru obecnie stosowany prostosciomierz elek-
troniczny nie pozwala na pomiar geometrii ztacza szynowego rozumia-
nego jako pomiar wzajemnego potozenia wzglgdem siebie potaczonych
koncow szyn w plaszczyznie pionowej 1 poziomej. Wskazane jest podje-
cie prob z urzadzeniem laserowym.

Uzyskane wyniki pomiaréw pozwalaja na okreslenie potozenia punktu
pomiarowego lezacego na powierzchni mierzonej wzglgdem teoretycznej
linii taczacej punkty podparcia liniatu w pasie o szerokosci 20 mm. Pa-
rametr ten bez weryfikacji w postaci pomiaru liniatlem standardowym nie
jest jednoznaczny. Ponadto konieczna jest umiejgtno$¢ prawidlowej in-
terpretacji wynikow przez odbiorce.

Doswiadczenia wykazuja, ze tak dokladny odbidr ztaczy szynowych
bezposrednio po wymianie podtorza i nawierzchni kolejowej oraz na
nowo wykonanych ztaczach szynowych jest niewskazany poniewaz tor
jest wowczas jeszcze niestabilny 1 obserwujemy pojawianie si¢ po pew-
nym czasie nowych zanizen szczegdlnie w plaszczyZnie pionowej
.Nalezatoby okresli¢ procedur¢ potwierdzajacq ze nowo zabudowany tor
nie bedzie juz osiadat i dopiero wtedy przeprowadzi¢ pomiary prosto-
$ciomierzem elektronicznym i ostateczng obrobke szlifierska.

Konieczne jest szczegolne zwrocenie uwagi wykonawcom robot spawal-
niczych na zachowanie dodatnich parametréw w plaszczyznie pionowej
po obrobce szlifierskiej.

Ze wzgledu na okres niezbedny na ustabilizowanie si¢ podtorza celowe
bytoby przesunigcie w czasie terminu odbioru ostatecznego zlaczy szy-
nowych na catkowicie modernizowanych odcinkach linii.

Niezbedny jest zakup na sie¢ PKP PLK S.A. sprzgtu elektronicznego, ktory
spetni nasze oczekiwania techniczne w omawianym zakresie. Docelowo taki
sprzet 1 przeszkoleni do jego obslugi odbiorcy robot spawalniczych powinni
znajdowac si¢ w kazdym zakladzie.
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