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DOSTOSOWANIE OBOWI	ZUJ	CYCH NA SIECI 
PKP PLK S.A. GEOMETRYCZNYCH KRYTERIÓW 

ODBIOROWYCH ZŁ	CZY SZYNOWYCH DO 
NOWOCZESNYCH METOD POMIAROWYCH 

Zdzisław SZOKAŁO∗∗∗∗

STRESZCZENIE: W referacie przedstawiono analiz� przydatno	ci 

elektronicznych urz�dze� pomiarowych stosowanych na PKP PLK 

S.A. do pomiaru geometrii zł�czy szynowych w ramach odbioru 

ostatecznego na liniach kolejowych o V> 160 km/h. W zwi�zku 

z licznymi pracami modernizacyjnymi prowadzonymi obecnie na 

wielu odcinkach linii kolejowych, w oparciu o wyniki serii pomiarów 

w warunkach terenowych sformułowano uwagi dotycz�ce: 

- interpretacji otrzymanych wyników pomiarowych i potrzeby ich 

weryfikacji poprzez pomiar liniałem standardowym, 

- modyfikacji oprogramowania elektronicznych urz�dze� pomiaro-

wych i uzupełnienia obowi�zuj�cych kryteriów odbiorowych, 

- przygotowania toru i zł�czy szynowych do odbioru, 

- przystosowania elektronicznego sprz�tu pomiarowego do pracy 

w trudnych warunkach terenowych. 

Do	wiadczenia zdobyte przez autora opracowania na etapie pomia-

rów jak i analizy wyników pomiarowych pozwoliły na wyci�gni�cie 

wniosków przydatnych w dopracowaniu elektronicznego sprz�tu po-

miarowego jak i kryteriów odbiorowych. 

1. WST�P 
Zapewnienie bezpiecze�stwa ruchu jak równie� spokojno�ci jazdy poci�-

gów dla V>160km/h wymaga stosowania podwy�szonych geometrycznych kry-
teriów odbiorowych. Niezale�nie od tego do ogólnych kryteriów odbiorowych 
opracowanych na potrzeby PKP PLK S.A. nale�y wł�czy� parametr zwi�zany 
z maksymaln� długo�ci� szlifowania zł�cza szynowego parametr zwi�zany 
z maksymaln� długo�ci� szlifowania zł�cza szynowego w trakcie obróbki osta-
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tecznej, jak równie� prostopadło�ci� i przekrojem poprzecznym samego zł�cza 
szynowego [1]. 

Obecnie stosowane jako prosto�ciomierze urz�dzenia elektroniczne po-
zwalaj� na pomiar płasko�ci badanej powierzchni na długo�ci 1000 mm 
z krokiem 5mm, w pasie o szeroko�ci 20mm.Odchylenie poło�enia punktu po-
miarowego od teoretycznego poziomu bazowego jest u�rednione ponadto przez 
program komputerowy. Ograniczenia wynikaj�ce z takiej obróbki danych po-
miarowych dla celów zwi�zanych z pomiarem zani�enia lub zawy�enia toku 
szynowego w płaszczy
nie pionowej albo zw��enia lub poszerzenia toru 
w płaszczy
nie poziomej powoduj�, �e wyniki te musz� by� weryfikowane po-
przez pomiar liniałem standardowym. 

2. OBOWI�ZUJ�CE NA SIECI PKP PLK S.A. GEOMETRYCZNE 
KRYTERIA ODBIOROWE ZŁ�CZY SZYNOWYCH

Wszystkie zł�cza szynowe wykonane w torach PKP PLK S.A. podlegaj�
odbiorowi za protokołem bez wzgl�du na kategori� linii. Pomiary geometryczne 
w torach i rozjazdach kolejowych o V�160 km/h wykonywane s� standardowo 
stalowym liniałem o długo�ci 1000 mm z u�yciem klina pomiarowego lub 
szczelinomierza. W celu zapewnienia prawidłowo�ci pomiaru i odczytu kraw�d

pomiarowa liniału powinna by� �ci�ta do szeroko�ci 1mm. 
Dla szybko�ci V>160 km/h stosowane s� urz�dzenia elektroniczne o bazie po-
miarowej 1000 mm i dokładno�ci odczytu 0,02 mm, z mo�liwo�ci� wydruku 
bezpo�redniego lub po�redniego. W wyniku pomiaru otrzymuje si� wykresy, 
których przykłady przedstawiono w dalszej cz��ci opracowania. 
Sposób pomiaru prostoliniowo�ci zł�czy szynowych w płaszczy
nie pionowej 
i poziomej przedstawiono poni�ej na Rys.1 i Rys.2 [ 2 ] 

20 mm
500 mm 500 mm

Liniał  L= 1000 mm

A

A

A-A

Klin pomiarowy

2  f

f

a)

b)

Rys. 1. Pomiar prostoliniowo�ci zł�cza szynowego w płaszczy
nie pionowej: 
a/ wkl�sło�� (zani�enie toku), 

   b/ wypukło�� (zawy�enie toku). 
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Rys. 2. Pomiar prostoliniowo�ci zł�cza szynowego w płaszczy
nie poziomej: 
a/ wypukło�� (zw��enie toru), 

   b/ wkl�sło�� (poszerzenie toru).

Tablica 1. Dopuszczalne odchyłki prostoliniowo�ci pionowej  

Lp.
Rodzaj wady 

i jej 
klasyfikacja 

Odchyłki wymiaru  ∆ f  [mm] 
Tory główne  Tory pozostałe 

V>160 km/h V≤160 km/h   

wkl�sło�� wypukło�� wkl�sło�� wypukło�� wkl�sło�� wypukło��

1. Brak wady ∆f = 0,0 ∆f ≤ 0,3* ∆f ≤ 0,1 ∆f ≤ 0,3* ∆f ≤ 0,5 ∆f ≤ 0,5 

2. 
Wada wymaga 

naprawy 
0,0 <∆f ≤ 0,2 0,3<∆f ≤0,5 0,1 <∆f ≤ 0,3 0,3<∆f ≤0,5 0,5<∆f ≤0,8 0,5<∆f ≤1,0 

3. 
Wada wymaga 

wyci�cia 
∆f > 0,2 ∆f > 0,5 ∆f > 0,3 ∆f > 0,5 ∆f > 0,8 ∆f > 1,0 

Uwaga: 
Zalecany optymalny stan powykonawczy – wypukło�� 0,1 ÷ 0,3 mm. 

Tablica 2. Dopuszczalne odchyłki prostoliniowo�ci poziomej. 

Rodzaj wady 
i jej 

klasyfikacja 

Odchyłki wymiaru  ∆f  [mm] 

Tory główne  Tory pozostałe 

wypukło�� wkl�sło�� wypukło�� wkl�sło��

1. Brak wady ∆ f  =  0,0 ∆ f  ≤  0,3 ∆ f  ≤ 0,5 ∆ f  ≤  0,5 

2. 
Wada wymaga             

naprawy 0,0 < ∆ f ≤ 0,3 0,3 <∆  f  ≤ 0,6 0,5 < ∆ f  ≤ 0,8     0,5 < ∆ f  ≤ 0,8 

3. 
Wada wymaga     

wyci�cia 
∆ f  > 0,3 ∆ f  > 0,6 ∆ f  > 0,8 ∆ f  > 0,8 
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3. PORÓWNANIE WYNIKÓW POMIARÓW GEOMETRYCZNYCH 
SPOIN TERMITOWYCH PRZEPROWADZONYCH LINIAŁEM STAN-
DARDOWYM I PROSTO�CIOMIERZEM ELEKTRONICZNYM 

Data pomiarów: 07 i 10 listopada 2006 roku. 
Miejsce pomiarów: Linia Nr 001 Warszawa-Katowice, szlak Pły�wia-Rogów, 
Tor 1, km 86.600 – 94.500. 
Pomiarom poddano spoiny termitowe w ilo�ci 79 szt. wykonane w ostatnim 
okresie (11.10.2006r. – 26.10.2006r.) na modernizowanym odcinku linii, na 
której niemal bezpo�rednio przed pomiarami wymieniono podtorze i wstawiono 
nowe szyny o profilu 60E1. 

Porównanie otrzymanych wyników pomiarów przedstawiono w Tablicy 3. 

Tablica 3. Porównanie pomiarów liniałem standardowym i prosto�ciomierzem elektro-
nicznym. 

Kwalifikacja zł�czy
szynowych 

Liczba zł�czy i rodzaj wady 
(szt.) 

Pomiar linia-
łem standar-

dowym 

Pomiar przyrz�-
dem elektronicz-

nym 

Opis wady

Spoiny bez wad kwa-
lifikuj�cych je do 
naprawy (ocena do-
bra) 

45 20 _ 

Spoiny z wadami 
kwalifikuj�cymi je 
do naprawy (ocena 
dostateczna) 

22 47 

Wady kształtu główki 
szyny, podci�cia. Ko-
nieczna obróbka szli-
fierska 

Spoiny nie oceniane 12 12 

Konieczne dokładne 
oczyszczenie strefy 
spoiny z resztek formy 
przed odbiorem  

Stwierdzono kwalifikuj�ce do naprawy obni�enia spoin w płaszczy
nie piono-
wej w 16 zł�czach termitowych przy pomiarze metod� tradycyjn� i obni�enia 
traktowane jako odchylenia płasko�ci w 63 spoinach przy pomiarze przyrz�dem 
elektronicznym. 

Omówienie danych z Tablicy 3: 

- Po analizie wykresów stwierdzono dwukrotnie mniejsz� liczb� spoin bez 
wad w porównaniu z pomiarem tradycyjnym, 

- Stwierdzono około. dwukrotnie wi�ksz� liczb� spoin do naprawy w porów-
naniu z pomiarem tradycyjnym, 
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- Stwierdzono 12 spoin termitowych nie kwalifikuj�cych si� do oceny – nie-
dostateczne oczyszczenie spoin dla potrzeb odbioru.

Przykładowe wykresy wydruku z prosto�ciomierza przedstawiono poni�ej: 

Wykres Nr 1. Przebieg wskazuj�cy na wad� ustawienia ko�ca szyny do spawania. 

Wykres Nr 2. Przebieg charakterystyczny dla prawidłowo ustawionych ko�-
ców szyn do spawania i wła�ciwej obróbki szlifierskiej. 
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Wykres Nr 3. Przebieg wskazuj�cy na wady ustawienia ko�ców szyn do spawania. 

4. PROSTO�CIOMIERZ ELEKTRONICZNY JAKO PRZYRZ�D DO 
POMIARÓW GEOMETRYCZNYCH ZŁ�CZY SZYNOWYCH DLA 
SZYBKO�CI V>160 km/h 

1. Jak potwierdzaj� obserwacje i pomiary porównawcze przy obecnym oprogra-
mowaniu urz�dze� elektronicznych konieczna jest weryfikacja tych wyników 
pomiarów liniałem standardowym .Mo�e si� bowiem zdarzy�, �e w strefie po-
miaru mog� znajdowa� si� miejsca o parametrach nie mieszcz�cych si� w obsza-
rze tolerancji dla dobrego zł�cza i nale�ałoby zakwalifikowa� je do naprawy lub 
nawet wyci�cia. 

2. Pomiary wykonywane na nowych zł�czach szynowych ze wzgl�du na nie-
obrobione jeszcze powierzchnie przez obr�cz koła oraz niedokładno�ci obróbki 
szlifierskiej i u�rednianie wyników pomiarów (punkt na wykresie jest �redni�
z odchyle� od teoretycznego poziomu „0” w danej odległo�ci od osi spoiny na 
szeroko�ci 20 mm) pozwalaj� na ocen� jako�ci obróbki szlifierskiej w strefie 
pomiaru. W warunkach odbioru zł�czy szynowych nale�ałoby wprowadzi� do-
datkowy parametr podaj�cy maksymaln� wielko�� tego �redniego odchylenia.  

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

1. Ze wzgl�du na sposób pomiaru obecnie stosowany prosto�ciomierz elek-
troniczny nie pozwala na pomiar geometrii zł�cza szynowego rozumia-
nego jako pomiar wzajemnego poło�enia wzgl�dem siebie poł�czonych 
ko�ców szyn w płaszczy
nie pionowej i poziomej. Wskazane jest podj�-
cie prób z urz�dzeniem laserowym. 

2. Uzyskane wyniki pomiarów pozwalaj� na okre�lenie poło�enia punktu 
pomiarowego le��cego na powierzchni mierzonej wzgl�dem teoretycznej 
linii ł�cz�cej punkty podparcia liniału w pasie o szeroko�ci 20 mm. Pa-
rametr ten bez weryfikacji w postaci pomiaru liniałem standardowym nie 
jest jednoznaczny. Ponadto konieczna jest umiej�tno�� prawidłowej in-
terpretacji wyników przez odbiorc�. 

3. Do�wiadczenia wykazuj�, �e tak dokładny odbiór zł�czy szynowych 
bezpo�rednio po wymianie podtorza i nawierzchni kolejowej oraz na 
nowo wykonanych zł�czach szynowych jest niewskazany poniewa� tor 
jest wówczas jeszcze niestabilny i obserwujemy pojawianie si� po pew-
nym czasie nowych zani�e� szczególnie w płaszczy
nie pionowej 
.Nale�ałoby okre�li� procedur� potwierdzaj�c� �e nowo zabudowany tor 
nie b�dzie ju� osiadał i dopiero wtedy przeprowadzi� pomiary prosto-
�ciomierzem elektronicznym i ostateczn� obróbk� szlifiersk�. 

4. Konieczne jest szczególne zwrócenie uwagi wykonawcom robót spawal-
niczych na zachowanie dodatnich parametrów w płaszczy
nie pionowej 
po obróbce szlifierskiej.  

5. Ze wzgl�du na okres niezb�dny na ustabilizowanie si� podtorza celowe 
byłoby przesuni�cie w czasie terminu odbioru ostatecznego zł�czy szy-
nowych na całkowicie modernizowanych odcinkach linii. 

Niezb�dny jest zakup na sie� PKP PLK S.A. sprz�tu elektronicznego, który 
spełni nasze oczekiwania techniczne w omawianym zakresie. Docelowo taki 
sprz�t i przeszkoleni do jego obsługi odbiorcy robót spawalniczych powinni 
znajdowa� si� w ka�dym zakładzie.
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