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arodowej sieci linii kolejowych

Pojecie Zgrzewania Szyn w Torze Zgrzewarka Dwudrogowa Wedtug Instrukcji 1d-6.

Niniejszy referat przedstawia proces zgrzewania szyn w torze kolejowym przy uzyciu dwudrogowej zgrzewarki
szynowej, zgodnie z wytycznymi zawartymi w Instrukcji 1d-6. Zgrzewanie szyn jest kluczowym procesem
technologicznym zapewniajgcym ciggtos¢ toru, co przektada sie na bezpieczenstwo i komfort jazdy, redukcje
hatasu oraz mniejsze zuzycie taboru i nawierzchni. Zgrzewanie szyn zgrzewarkami dwudrogowymi to metoda
lgczenia szyn bezposrednio w torze, poza zgrzewalnig stacjonarng. Proces ten polega na doczotowym
zgrzewaniu oporowym z wyiskrzaniem, co pozwala na uzyskanie trwatego i bezpiecznego potgczenia szyn.
Zgrzewarki dwudrogowe, bedgce pojazdami kolejowymi lub dwudrogowymi, sg wyposazone w urzgdzenia
umozliwiajgce przeprowadzenie zgrzewania szyn zgodnie z technologig opisang w Instrukcji 1d-6

1.Wprowadzenie do Instrukcji Id-6

Instrukcja 1d-6, wydana przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A., szczegotowo okresla wymagania techniczne
dotyczgce zgrzewania w torze. Zawiera ona m.in. klasyfikacje metod tgczenia szyn, wymagania dotyczgce
personelu, sprzetu, oraz procedury wykonania i kontroli jakosci ztgczy. W kontekscie zgrzewania szyn zgrzewarkg
dwudrogowa, Instrukcja Id-6 precyzuje warunki techniczne, jakie musi spetniac ten proces, aby zapewni¢ trwatosc¢

| bezpieczenstwo wykonanych potgczen. 3
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2. Zgrzewarka Dwudrogowa — Personel spawalniczy.

Zgrzewarka dwudrogowa jest specjalistycznym pojazdem kolejowym wyposazonym w urzgdzenia do
zgrzewania szyn metodg elektrooporowg. Jej podstawowg cechg jest mozliwos¢ poruszania sie zardwno po
torze kolejowym, jak i po drogach publicznych, co znaczgco utatwia transport i pozycjonowanie maszyny
w miejscu pracy. Zgrzewarki dwudrogowe muszg byC wyposazone w systemy monitorowania procesu
zgrzewania oraz zapisywania jego parametrow. Personel obstugujgcy zgrzewarki powinien posiadac
odpowiednie kwalifikacje i by¢ regularnie szkolony oraz egzaminowany. Proces zgrzewania musi podlegac
zatwierdzeniu, a firmy wykonujgce prace zgrzewalne muszg by¢ dopuszczone do pracy w torach.

Gtéwne zalety zgrzewarki dwudrogowej:

- Mobilnos¢: Szybki dojazd do miejsca zgrzewania bez koniecznosci angazowania dodatkowego
transportu kolejowego.

- Samowystarczalnos¢: Zazwyczaj wyposazona W wiasne zrodto zasilania (agregat prgdotworczy) oraz
systemy hydrauliczne i sterowania niezbedne do przeprowadzenia procesu zgrzewania.

- Precyzja: Nowoczesne zgrzewarki posiadajg zaawansowane systemy sterowania procesem zgrzewania,
Cco zapewnia wysokg jakosc¢ | powtarzalnosc¢ ztgczy.

- Efektywnosé: Mozliwos¢ szybkiego wykonania wielu zgrzein w krotkim czasie, co przyspiesza prace
utrzymaniowe i budowlane.
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§ 13 Ramowy proces zgrzewania szyn w torach

PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
3. Ramowy Proces Zgrzewania Szyn:

- Przygotowanie pojazdu/zgrzewarki do pracy:
Wydzielenie strefy roboczej, zabezpieczenie przed dostepem
0sOb nieupowaznionych i ruchem kolejowym.
Sprawdzenie stanu technicznego, uktadow i systemdéw zgrzewarki.

1. Przygotowanie pojazdu zgrzewarki do pracy regulujg osobne przepisy a zakres
obejmuje w przypadku pojazdu kolejowego przeglad utrzymania na poziomie P1,
natomiast dla pojazdu samochodowego obstuge codzienng OC.

2. Przygotowanie gtowicy do zgrzewania

'-1P- CZY”2”°5"'= ”ngﬂa M"“;"a' U“‘Sagi Sprawdzenie uktadéw ruchomych gtowicy, stanu elektrod oraz
Wg odpowiedniego dokumentu Szezotka Odcinki W przypadku nozy ObCin?J'aCyCh Wyp*kaQ- _ o o -
producenta/dostawey, m.in. | druciana, pilnik | szyn, | diuzszego (pow. 30 Sprawdzenle automatycznego systemu rejestracji | arch|W|zac1|
sprawdzenie stanu technicznego | do metalu, olej | dni) postoju maszyny .
uktadow zgrzewarki. Sprawdzenie [szlifierka katowa.|hydrauliczny| (przeglad techniczny, procesu zgrzgwanlal _ . _
systemdw sterowania. itp. szczotka| naprawa biezaca, Przygotowanie gtowicy zgrzewajgcej | oprzyrzgdowania
1. | Sprawdzenie ukfadéw ruchomych druciana | awaryjna itp.) nalezy ; ; ; ;
glowicy, stanu elektrod oraz noza itarczado | wykona¢ prébne Zgrzewarkl do danego typu (pl’OfI|U) Szyny stall SZYNOWE].
obcinajacego wyptywke. szlifierki. | zlacze poza torem.
Spradzenie automatycznego Sprawdzenie kompletnosci sprzetu: zgrzewarki mobilnej, narzedzi
systemu rejestracji i archiwizacji terialow i
procesu zgrzewania. materiatow Itp.
Przygotowanie gowicy Elektrody, noz Mozliwe stosowanie
zgrzewajacej wraz obcinajacy urzadzenia do
2. |z oprzyrzadowaniem odpowiednio | wyplywke kontrolowanego
dla typu (profilu) szyny i gatunku | o odpowiednim chiodzenia.
stali szynowe. profilu. >
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RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN
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3. Przygotowanie szyn do zqrzewania

Lp. Czynnosc Narzedzia | Material Uwagi
1 2 3 4 5
Zluzowac $ruby stopowe lub | Klucze, widly, Luzowanie rub
usunac przytwierdzenia sprezyste | dragki, stopowych i usuwanie
na cale] diugosei szyny podnosniki przytwierdzen
przewidzianej do zgrzewania torowe, sprezystych wykonuje
Z uwzglednieniem charakterystyki | urzadzenia do sie w cely
maszyny. Usunat przekladki | mechanicznego wyregulowania
1.1 podszynowe. W przypadku | mocowania | prawidiowego
potrzeby unies¢ na rolki, przytwierdzen ustawienia koncow
szyn, rolki itp. szyn, umozliwienia
swobodnego przesuwu
0raz zmnigjszenia
naprezen w ziaczu
podczas stygniecia.
Przyqotowat konce szyn: oczyscic|  Szczotka Gazy W miejscach
powierzehnie czolowe i boczne z | druciana, pilnik, | techniczne | doprowadzenia pradu
) rdzy, farby, smardw itp. na glowee |szifierka katowa| szczotka nalezy szlifowac szyne
| szyny wstrefie przykfadania linialu| ~ palnk | drucianai | do metalicznego
pomiarowego oraz w migjscach tarczado | polysku. Przy
doprowadzenia pradu (na diugosci szlfierki, | usuwaniu cech

-Przygotowanie szyn do zgrzewania:
Luzowanie srub stopowych lub przytwierdzen sprezystych na catej
dtugosci szyny zgrzewane.
Usungc¢ przektadki podszynowe — w razie potrzeby uniesc¢ na rolki.
Przygotowac konce szyn: oczysci¢ powierzchnie czotowe i boczne
z rdzy, farby, smarow i zanieczyszczen na gtbwce szyny oraz
w miejscach doprowadzenia prgdu — styku elektrod na szyjce
szyny (na dtugosci przytozenia elektrod).



PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.
Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN

W TORACH PKP PLK S. A., ZGODNIE Z Id-6”

przylozenia elektrod do szyny). wypuktych nie wolno
Zeszlifowaé catkowicie cachy zmienic profilu
wypukle w strefie zgrzewania. poprzecznego szyny.
Przy technologii indukcyjne] Uwagal
postepowanie zgodne z Czynnosci wykonywaé
zaleceniami producenta/dostawcy. tak, aby nie skaleczy¢
szyny!
Sprawdzi¢ prostopadtos¢  |Katownik, klin do Szyny przeznaczone do
powierzchni czotowej do podtuznej| pomiaru ew. Zgrzewania powinny
| poprzeczngj osi szyny. szezelinomierz. mie¢ plaszczyzne
czolowa docieta
z dopuszczaing
tolerancja wynoszaca
0,6 mm w kazdej osi.
Przy szynach
starouzytecznych
dopuszczalna
tolerancja wynosi
T mm.
W przypadku przekroczenia | Przenosna pita | Tarczado |  Szyny obrabiane
nieprostopadiosci lub uszkodzen | mechaniczna z | ciecia stali, | cieplnie nalezy ciaé
koAcdw szyn (pekniecia, uchwytem gazy wediug zalecen
rozwarstwienia, wykruszenia) | mocujacym do | techniczne | zawartych w § 11.
obciaé je w odlegtosci min. 50 mm szyny, Uwagal
" | odkoncawady. W przypadku | stanowisko do Ciecie palnikiem tylko
nieprostopadlosci koncow szyn | ciecia szyny w sytuacji jednostkowej
przeprowadzié reczne wyiskrzanie | palnikiem, - np. awarii pity!
poczatkowe. szablon do ciecia
palnikiem.

Zeszlifowac¢ catkowicie cechy wypukle w strefie zgrzewania (jesli
wystapia).

Sprawdzi¢ prostopadtosé powierzchni czotowej do podtuznej oraz
poprzecznej osi szyny.

W razie stwierdzenia nieprawidtowosci prostopadtosci lub
uszkodzen koncow szyn (pekniecia, rozwarstwienia, wykruszenia
nalezy je obcig¢ w odlegtosci min. 50 mm od konca wady.

UWAGA!
W przypadku stwierdzenia nieprostopadtosci koncow szyn —
operator/zgrzewacz moze przeprowadziC reczne wyiskrzanie

poczgtkowe, ktore moze zniwelowaC drobne nierownosci koncow
szyn.
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konee szyn na dhugosei 1000 mm
ze Wzniosem 2,0+ 3 5 mm] (24)
W plaszczyinie poziome]

Af=0,0 mm.

Usunat zgorzeling pocieciuszyn |  Szezotka | Szczotka |Powierzehnie czolowe
palnikiem, a po cieciu kg usungé |  druciana, | drucianai | szyn po cieciy
orat, przecinak, | tarczado |palnikiem oczyseic do
szlfierka katowa,| szifierki. |metalicznego potysku,
pilnik, aby nie pozostawiat
miejs
niedoczyszezonych po
cieciu palnikiem,
Sprawdzic ustawienie koncow szyn| - Suwmiarka, W przypadk ciecia
wplaszezyznie pionowej  {linialy o dl. 1000 szyn palnikiem,
| poziome]. Dodatkowo nalezy | 11500 mm, ustawienie koncow
sprawozic czy nie wystepuje | szablon i ki sprawdzic dopiero po
niedopuszczalng wygiecie szynku|  pomiarowy ichwystygnieciu.
. | dotowi. W plaszezyznie pionowe] | do ustawienia
(na powierzehni toczng]) ustawic | wzniosu,

W przypadku ciecia szyn palnikiem, nalezy usungc zgorzeline
a po cieciu pitg nalezy usungc grat.

Sprawdzi¢ ustawienie koncow szyn w ptaszczyznie pionowej

| poziome].

Powierzchnie czotowe szyn po cieciu oczysci¢ do metalicznego
potysku (bardzo wazne po cieciu palnikiem).

UWAGA!
Nalezy sprawdzic¢ czy nie wystepuje NIEDOPUSZCZALNE
wygiecie szyn ku dotowi!
W ptaszczyznie pionowej — powierzchnia toczna, ustawi¢ konce szyn
na dtugosci 1000 mm ze wzniosem: 2,0 — 3,5 mm (2Af).
W ptaszczyznie poziomej — 0,0 mm (Af).

NIE WYSTEPUJE tzw. LUZ SPAWALNICZY jak przy spawaniu
termitowym!
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4. Ustawienie glowicy zagrzewajacej

Lp. Czynnosc Narzedzia | Material Uwagi
1 2 3 4 5
Zalozenie glowicy na szyny Glovica Jetelinozobcngaey - Ustawienie gtowicy zgrzewajgcej:
zgodnie z dokumentacly | zgrzewajaca, Wyplywke nie jest Zatozenie gtowicy na szyny nastepuje poprzez opuszczenie ,ramy”
eksploatacyjng producenta glowicy, noz obeinajacy czescia integrang zgodnie z technologig producenta gtowicy.
Wyplywke. glowicy, nalezy go

zalozy¢ przed UWAGA!

| Zé:zﬁﬁgﬁfpgm W przypadku, gdy n6z obcinajgcy nie jest czescig integralng gtowicy
o)legat cala (nie jest za_budowan.y w srodku), nalezy go koniecznie zatozy¢ przed
poierzehnia do opuszczeniem gtowicy.
002YSZCZ0NE] Elektrody powinny przylegac¢ catg powierzchnig do oczyszczonej
povierzehni szyn, powierzchni szyjki szyny.
Sterowanie z pulpity
Glovicy. Po opuszczeniu gtowicy zgrzewajgcej nalezy ponownie sprawdzic
! L J 4 g ustawienie koncow szyn (prostoliniowosS¢ w 0si pionowej i poziomej
Sprawdzenie Ustawienia koncow Steovaniezpupltt 5,5 WZnios).
2. | szyn (wzniosu | iniowosci w os] glowicy.

poziome] | pionowe)).
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5. Zgrzewanie wg nastawionego (ustalonego) programu

Lp. Czynnosé Narzedzia Materiat Uwagi
1 2 3 4 5
Zgrzewanie wg nastawionego Urzadzenie Kontrola wzrokowa
programu zgodnie z dokumentacjg|  stuzace do procesu zgrzewania
eksploatacyjng producenta glowicy| kontrolowanego i obserwacja monitora.
odpowiednio dla gatunku stali chtodzenia
szynowej i typu (profilu) szyny. sprezonym
Operacje procesu przy zgrzewaniu| powietrzem.
1 | oporowym doczolowym iskrowym:
' -podgrzewanie wstepne
(automatyczne lub reczne),
-wyiskrzanie,
-speczanie,
-obciecie wyplywki,
-obrébka cieplna (w zaleznosci od
gatunku stali szynowej).
Rozwarcie szczek i uniesienie Glowica moze byé
glowicy. uniesiona do géry
dopiero po petnym
2 rozsunieciu szczgk,
aby nie nastapito
poderwanie szyny
i zgiecie zlacza.
Zdjecie noza obcinajacego Néz sktadany Jezeli ndz obcinajacy
wyptywke — patrz uwagi. obcinajacy nie jest czescig
wyplywke. integralna gtowicy, po
3 uniesieniu gtowicy
' nalezy go
zdemontowaé
i odpowiednio

zabezpieczyé przed

- Zgrzewanie wg nastawionego (ustalonego) programu:

Nastepuje rozpoczecie procesu zgrzewania — zgodnie z ustawionym

programem odpowiednio do typu i profilu szyny - wg producenta.

- podgrzewanie wstepne (wyiskrzanie, usuniecie zanieczyszczen,
wyroéwnanie koncow szyn).

- nagrzewanie pragdem elektrycznym koncow szyn pod wptywem
prgdu lub metodg indukcji elektromagnetyczne,.
W efekcie w miejscu styku konce szyn topig sie, nastepuje
docisk i trwate potgczenie.

- speczanie (znacznie zwiekszony docisk i predkos¢ przesuwu
elektrod gtowicy zgrzewajgcej w momencie, gdy nagrzewanie
w procesie wyiskrzania lub ciepto generowane podczas indukcji
elektromagnetycznej sprawia, ze na powierzchniach stykowych
powstaje warstwa ciektego metalu,

- obciecie wyptywki za pomocg nozy.

Po zakonczeniu procesu nastepuje rozwarcie szczek, zwolnienie

szyn i uniesienie ramy z gtowicg oraz ewentualne zdjecie noza

obcinajgcego. Po czym operator odsuwa gtowice z nad potgczenia. 10
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mozliwoscia
uszkodzenia lub
wypadku, a nastepnie

przygotowac do
ponownego uzycia.
4 Odsuniecie gtowicy znad Pulpit Uwaga na zachowanie
' pofaczenia. sterowniczy. skrajni.
6. Obrobka ztacza zgrzewanego
Lp. Czynnosc Narzedzia | Material Uwagi
1 2 3 4 5
1. Zdjecie obciete] wyptywki Drazek
Wstepna ocena ziacza: Ogledziny wzrokowe
- ogledziny zewnetrzne, Zlacza, sprawdzenie
- sprawdzenie wykresu Sladu po obcieciu
Z rejestratora parametrow. wyplywki, sprawdzenie
czy w migjscu styku
elekirod glowicy z
powierzchniami szyjki
5 szyny nie wystepuja

przebarwienia lub
wypalenia $wiadczace
0 wystapieniu
migjscowego tuku
elekirycznego,
odczytanie oceny
Z rejestratora
parametrow.

- Obrobka ztgcza zgrzewanego.
Operator wykonuje wstepne ogledziny wzrokowe, sprawdza
prawidtowos¢ obciecia wyptywki, czy w miejscu styku elektrod
gtowicy z powierzchnig szyjki nie wystepujg przebarwienia lub
wypalenia, Swiadczgce o wystgpieniu miejscowego
tuku elektrycznego.
Zgrzewacz musi rowniez sprawdzi¢ prawidtowos¢ wykonanego
wykresu z rejestratora parametrow i odczyta¢ ogolng ocene
wykonanego zigcza.

UWAGA!
Przycinanie nadmiaru wyptywki nie moze spowodowac
jakichkolwiek mechanicznych lub termicznych uszkodzen
powierzchni szyn, a powierzchnia ciecia powinna by¢ wolna od
widocznych wad.
Nalezy zwroci¢ uwage na jakos¢ przyciecia na spodzie stopki
szyny. Wyptywka powinna by¢ wolna od zadzioréw, karbow,
szczelin lub uszkodzen szyn. 1
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Unikat karbow

Przeprowadzi¢ szlifowanie  |Szifierka tokowal tarcza do
Zgrubne. | katowa, szifierki | nierownosci.
przecinak. Pozostawi¢ nadlew
Kaptur ochronny. 0,6+1 mm.
Ekrany Po obrdbee zgrubnej
chroniace przed na goraco ziacze
wiatrem, ew. koc zgrzewane musi by¢
gasniczy. chronione
przed szybkim
chiodzeniem (przed
deszczem i wiatrem).
Po ostygnieciu zgrzeiny do Miotek, tom, Grupa powinna by¢
temperatury otoczenia, wyjac kliny |szlifierka tokowa, Wyposazona w
ustalajace (jezeli zachodzita  |katowa, szczotka zapasowe elementy
potrzeha uzycia) i przytwierdzié stalowa, mocowania, ktére w
szZyne. urzadzenia razie koniecznosci
mechaniczne. nalezy uzupeinic.
Dokladnie oszlifowaé powierzehnig | Szlifierka, liniat Podczas szlifowania
toczng | powierzchnie boczne | pomiarowy o nalezy obowiazkowo
glowki zlacza szynowego. dtugosei 1000 uzywac okulardw
mm, ochronnych. Zabrania

szezelinomierz.

sie szlifowania
Wwyplywki na szyjce

| stopce.
Sprawdzi¢ prostoliniowos¢ ztacza, | Liniat stalowy Dopuszczalne odchylki
" | uskok zgrzeiny oraz nadmiar 0 dlugosci prostoliniowosci

Sprawdzic¢ prostoliniowosc¢ ztgcza, uskok zgrzeiny oraz nadmiar
wyptywki.

- Przeprowadzi¢ szlifowanie zgrubne.
Unika¢ karbow i nierownosci. Pozostawi¢ nadlew 0,6+1 mm.

Po obrébce zgrubnej na gorgco ztgcze zgrzewane musi byc

chronione przed szybkim chtodzeniem (przed deszczem i wiatrem).
Po ostygnieciu zgrzeiny do temperatury otoczenia, wyjgc kliny
ustalajgce (jezeli zachodzi potrzeba uzycia) i przytwierdzi¢ szyne.

- Przeprowadzic¢ szlifowanie wykanczajgce (ostateczne).
Szlifowac¢ powierzchnie toczng i powierzchnie boczne
gtowki ztgcza szynowego.
Sprawdzic¢ prostoliniowosc¢ ztgcza.

UWAGA!
Zabrania sie szlifowania wyptywki na szyjce i stopce.
Pomiar uskoku nalezy wykonac po ostygnieciu ztgcza oraz przed

rozpoczeciem jego szlifowania. 12
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(np. Z XK XK XX)
Dokona odpowiednich wpisow
W rejestrze dziennym.

Wyptywki 1000 mm, przyjaé zgodnie z
szczelinomierz, tabelami niniejszych
szablon do wytyeznych. Pomiar
pomiary uskoku uskoku nalezy
zgrzeiny, wykonat po
suwmiarka ostygnieciu zfacza
2 glehokosciomie oraz przed
rzem, fozpoczeciem jego
szlifowania.
Na zewnetrznej powierzehni Szezotka | Tarcza | Przed oznakowaniem
boczng] glowki w odleglosci okolo | druciana,  |drucianado| zgrzeiny oczyseic
200 mm od zgrzeiny wybi¢ trwale | numerator (min. | sziifierk. | miejsce znakowania.
| czytelnie numeratorem znak | rozmiar czcionki
Zgrzewacza oraz miesiac | 7 mm), miotek,
"1 dwucyfrowo | dwie ostatnie cyfry [szlifierka katowa.
roku wykonania zgrzeiny

7. Zakonczenie robot lub przystapienie do wykonania nastepnego potaczenia wymaga

uporzadkowania migjsca robot pracy zgrzewarki

Na zewnetrznej powierzchni bocznej gtowki w odlegtosci okoto

200 mm od zgrzeiny wybic trwale i czytelnie numeratorem znak
zgrzewacza oraz miesigc dwucyfrowo i dwie ostatnie cyfry roku
wykonania zgrzeiny.

Dokonac¢ odpowiednich wpisow w rejestrze dziennym.

Zakres dopuszczalnych temperatur szyn przeznaczonych do
zgrzewania wynosi od -10°C do +40°C, przy czym:

Zgrzewanie moze sie odbywac przy temperaturze w szynie nie
wyzszej niz +40 C i nie nizszej niz +5 C (warunki podstawowe).
Przy temperaturze ponizej +5°C do -10°C nalezy dodatkowo
wstepnie podgrza¢ konce szyn do temperatury +20°C na dtugosci
2 m (warunki specjalne).

Zabrania sie zgrzewaé w temperaturze szyny ponizej -10°C.

13
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11.6. Pomiar uskoku zgrzeiny:
11.6.1. Warto§¢ uskoku miedzy szynami w obszarze zgrzeiny powinna

odpowiadaé wielkosciom zawartym w Tabeli nr 3.

4. Pomiar uskoku zgrzeiny:
Wartosc¢ uskoku miedzy szynami w obszarze zgrzeiny
powinna odpowiadac wielkosciom zawartym w Tabeli.
Kontrole nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu przyrzadu
Umiejscowienie uskoku na zgrzeinie szyn Wielkos$¢ max. [mm] pomiarowego (szablonu).

Pionowo na wzdtuznej centralnej osi powierzchni tocznej 0,5
Poziomo na wyréwnanej powierzchni lub krawedzi

11.6.2. Kontrole nalezy przeprowadzié przy uzyciu przyrzadu pomiarowego
(szablonu) pokazanego na Rys. 6.

Tabela 3. Maksymalne wielkosci uskoku zgrzeiny

A ) . 0,5
14 mm ponizej powierzchni toczne]
Poziomo na obu krawedziach stopki szyny 2,0
a8}
c
o ¢
QJ - ®
% 80
110
130

Rys. 6. Szablon do pomiaru uskoku na zgrzeinie 14



PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.
Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

Tabeli nr 4. Wielko$¢ dopuszczalnej wyptywki

Miejsce wyptywKi po przycieciu na Dopuszczalna
Strefa - . .
okoto zgrzeiny wartos¢ w mm
1 Toczne i boczne powierzchnie gtowki 2,5
1+ Dolna powierzchnia gtéwki 3
2 Powierzchnia szyjki szyny 25
Wszystkie powierzchnie stopki od dolnych
3 : . 2,0
krawedzi zaokraglajacych

R ——

i \Ié
| et ®
gJ w,\
i ||
Q«"‘a
. L@
|3
/
7
15 @
7
o
1 e
7 /
] W 7
K W
_;-}"¢/ X"“'—L—;
. == f"‘hq-;}q - @
ﬁrﬁ = — =

Rys. 7. Strefy pomiaru wielkosci wyptywki

RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN

W TORACH PKP PLK S. A., ZGODNIE Z Id-6”

5. Wielkos¢ dopuszczalne] wyptywki:
Usuwanie wyptywKi nie powinno powodowac¢ zadnego
termicznego lub mechanicznego uszkodzenia szyn.
Na powierzchni obcietej wyptywki nie powinny by¢ widoczne
zadne pekniecia, Obciecie wyptywki nie powinno powodowac
uszkodzenia szyny lub zgrzeiny albo zmniejszenia wymiarow
do wartosci mniejszych niz w macierzystym profilu szyny,
Wielkos¢ wyptywki powinna odpowiada¢ wartosciom

podanym w Tabeli i by¢ mierzona w miejscach pokazanych
na Rysunku.

15
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RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN

W TORACH PKP PLK S. A., ZGODNIE Z Id-6”

FirmMA ccsssssassssssssssssssssssassnasaanannss

(pieczecd)

L R ]

(miesiac / rok)

DZIENNY REJESTR WYKONANYCH ZGRZEIN

Zalacznik nr 3

I T

(imie i nazwisko, nr-y identyfikacyjne)

Odbidr wstepny
Obrabka Warunki Stwierdzone Ogledziny
Matarial = Wyniki pomiarow
Produkt - P cieplna — atmosferyczne | nieprawidlowosci | zewnetrzne/ :
odgrzewanie o ' rostoliniowosci,
spawalniczy: po.cla.mwo'.w e | Lokelizacja y do t dotyczy szyn | (lemp. w szynie. | (prostosé koncow Pomiar " K Podpis
Data (profil szyny, numer [hinia, km, nip S&yn do @mp t przekroczenie
Zgrzeina ksztaltownika glowicy toru. tok *c R350HT temp. otoczenia | szyn, nadmierne uskoku/ toleranciji itp spawacza/operatora
gatunek stali, ' ' Lel ['c), wiatr, ich zuzycie, brak Pomiar
. Dpndv} Dﬂdblﬂlﬂ itp.) pl‘l::flll.l-"PDrT‘rIEII' Pion Poziom
wyphywki
Zatwierdzit: Data: Podpis i pieczedé
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

6. Dzienny Rejestr Wykonanych Zgrzein:
Dokument stworzony w oparciu o Rejestr Wykonanych Spoin (1d-5), ale rézni sie kilkoma kolumnami:
- 4: Typ i numer gtowicy,
- 6: Podgrzewanie szyn do temp. [°C],
- 7. Obrobka cieplna — dotyczy szyn R350HT ,
- 9: Stwierdzone nieprawidtowosci (prostos¢ koncow szyn, nadmierne ich zuzycie, brak podbicia itp.)

-10:0gledziny zewnetrzne/ Pomiar uskoku/ Pomiar profilu/Pomiar wyptywki.

17
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PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Zatacznik nr 1
PROTOKOL NR .
ODBIORU ZLACZY SZYNOWYCH ZGRZEWANYCH ZG RZEWARKAMI TOROWYMI

O — ISE 5. Protokot Odbioru Ztgczy Szynowych Zgrzewanych

oo oveen Zgrzewarkami Torowymi.

e e Dokument réwniez stworzony w oparciu o Protokét odbioru
e e el 0 O Tl B spoin (Id-5), ale ro6zni sig kilkoma kolumnami:
- 4: Typ i nr gtowicy,
- 8: Ocena wyptywki,

"49E‘I!—S49.ﬂ B0E1/UICE0 - ] - 9: OCena profilu.

Odbioru dokonat (imie, nazwisko, fi )
1. Uprawniony do odbioru przedstawiciel PP P LK S A, e et aaea e aaens
................................................................................................. POAPIS et

________________________________________________________________________________________________________________ Dodatkowo dokument rézni sie rodzajem
e N Wyszczegolnienia Wad (kolumna 10), oraz
Opisem oznaczen i wad (na dole Protokotu).

Termin usuniecia wad

Opis oznaczen i wad:

A_  Pomiar, prostoliniowosé pionowa: C. Wad rykonania: D. Pekniecia zgrzeiny:

N 0,5 — wypukiosé Db — brak przetopu (4017) Ea — podiuzne (1017)

WV 0,5 — wklestose Fk — nadmierna wyphywka (5027) Eb — poprzeczne (1027)
Pe — przebarwienia w misjscu przylegania Ec — promieniowe (103™)

elektrod (6107)

Sc — niewtasciwe oszifowanie miejsc
przylegania szczek (6067)

Um — uszkodzenia mechaniczne od szczek

—]__ 0.5 pomiar. przesunigcie/réznica

pozioméw powierzchni tocznej

L1 2/2/1 — pomiar, wielkos¢ wyphywki

- przesunigcie /powierzchnie boczne
wewnetrzne w réznych plaszczyznach

B. Pomiar, prostoliniowosé pozioma: E. Wady obrébki:

< 0,5 — wypuklosé Pt — powierzchnia toczna

> 0.5 wklgslosé Pb — powierzchnia boczna

Nw — nie obcieta wyphywka
3 PR - profil poprzeczny gtéwki

Wp - weigcie obcigtej zgrzeiny ponizej
zarysu profilu szyny (606°) 18
“"wg PN EN ISO 6520 — 2
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Zarzgdca narodow:

ej sieci linii kolejowych

Znaczenie Przestrzegania Instrukcji 1d-6

Sciste przestrzeganie wytycznych zawartych w Instrukgji 1d-6 podczas procesu zgrzewania szyn
zgrzewarkg dwudrogowg jest kluczowe dla zapewnienia:

- Bezpieczenstwa ruchu kolejowego: Wytrzymate i prawidtowo wykonane ztgcza szyn eliminujg ryzyko
pekniec.

- Trwalosci toru: Wysokiej jakosci zgrzewy przyczyniajg sie do wydtuzenia zywotnosci nawierzchni
kolejowe,j.

- Komfortu jazdy: Ciagty tor bez stykdw mechanicznych redukuje drgania i hatas.

- Efektywnosci utrzymania: Mniejsza liczba uszkodzen ztgczy spawalniczych/zgrzewanych obniza
koszty utrzymania toru.

19
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Zarzadca narodowej sieci linii kolejowych

Podsumowanie

Zgrzewanie szyn w torze zgrzewarkg dwudrogowg jest nowoczesng i efektywng metoda tgczenia szyn, pod
warunkiem scistego przestrzegania wymagan technicznych i proceduralnych okreslonych w Instrukcji 1d-6.
Prawidtowo przeprowadzony proces zgrzewania przez wykwalifikowany personel, przy uzyciu sprawnego

sprzetu, gwarantuje wysokg jakos¢ ztgczy, co ma fundamentalne znaczenie dla bezpieczenstwa, trwatosci

| komfortu eksploataciji infrastruktury kolejowe,;.
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linii kolejowych

Literatura

Instrukcja Zgrzewania Szyn Zgrzewarkami Torowymi poza Zgrzewalnig: Id - 6

. PN-EN 14587-2 Kolejnictwo - Tor - Zgrzewanie iskrowe szyn - Czesc¢ 2: Zgrzewanie nowych szyn

S A

ze stali gatunku R220, R260, R260Mn i R350HT zgrzewarkami torowymi poza zgrzewalnig.
PN-EN 13674 -1 Kolejnictwo - Tor - Szyna - Czes¢ 1: Szyny kolejowe Vignole'a o masie

46 kg/m | wiekszej.

BN-81/4101-02 Spawalnictwo. Wytyczne przygotowania czesci do zgrzewania iskrowego.
Instrukcja spawania szyn termitem: 1d-5.

Instrukcja o dokonywaniu pomiarow, badan i oceny stanu toréow: Id-14.

Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Szyn Kolejowych — Wymagania i badania: Id- 106.
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Dziekujemy za uwage
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