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RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN  

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

Pojęcie Zgrzewania Szyn w Torze Zgrzewarką Dwudrogową Według Instrukcji Id-6.

Niniejszy referat przedstawia proces zgrzewania szyn w torze kolejowym przy użyciu dwudrogowej zgrzewarki 

szynowej, zgodnie z wytycznymi zawartymi w Instrukcji Id-6. Zgrzewanie szyn jest kluczowym procesem 

technologicznym zapewniającym ciągłość toru, co przekłada się na bezpieczeństwo i komfort jazdy, redukcję 

hałasu oraz mniejsze zużycie taboru i nawierzchni. Zgrzewanie szyn zgrzewarkami dwudrogowymi to metoda 

łączenia szyn bezpośrednio w torze, poza zgrzewalnią stacjonarną. Proces ten polega na doczołowym 

zgrzewaniu oporowym z wyiskrzaniem, co pozwala na uzyskanie trwałego i bezpiecznego połączenia szyn. 

Zgrzewarki dwudrogowe, będące pojazdami kolejowymi lub dwudrogowymi, są wyposażone w urządzenia 

umożliwiające przeprowadzenie zgrzewania szyn zgodnie z technologią opisaną w Instrukcji Id-6

1.Wprowadzenie do Instrukcji Id-6

Instrukcja Id-6, wydana przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A., szczegółowo określa wymagania techniczne 

dotyczące zgrzewania w torze. Zawiera ona m.in. klasyfikację metod łączenia szyn, wymagania dotyczące 

personelu, sprzętu, oraz procedury wykonania i kontroli jakości złączy. W kontekście zgrzewania szyn zgrzewarką 

dwudrogową, Instrukcja Id-6 precyzuje warunki techniczne, jakie musi spełniać ten proces, aby zapewnić trwałość 

i bezpieczeństwo wykonanych połączeń.
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2. Zgrzewarka Dwudrogowa – Personel spawalniczy.

Zgrzewarka dwudrogowa jest specjalistycznym pojazdem kolejowym wyposażonym w urządzenia do 

zgrzewania szyn metodą elektrooporową. Jej podstawową cechą jest możliwość poruszania się zarówno po 

torze kolejowym, jak i po drogach publicznych, co znacząco ułatwia transport i pozycjonowanie maszyny          

w miejscu pracy. Zgrzewarki dwudrogowe muszą być wyposażone w systemy monitorowania procesu 

zgrzewania oraz zapisywania jego parametrów. Personel obsługujący zgrzewarki powinien posiadać 

odpowiednie kwalifikacje i być regularnie szkolony oraz egzaminowany. Proces zgrzewania musi podlegać 

zatwierdzeniu, a firmy wykonujące prace zgrzewalne muszą być dopuszczone do pracy w torach. 

Główne zalety zgrzewarki dwudrogowej:

- Mobilność: Szybki dojazd do miejsca zgrzewania bez konieczności angażowania dodatkowego                   

 transportu kolejowego.

- Samowystarczalność: Zazwyczaj wyposażona w własne źródło zasilania (agregat prądotwórczy) oraz    

  systemy hydrauliczne i sterowania niezbędne do przeprowadzenia procesu zgrzewania.

- Precyzja: Nowoczesne zgrzewarki posiadają zaawansowane systemy sterowania procesem zgrzewania,         

  co zapewnia  wysoką jakość i powtarzalność złączy.

- Efektywność: Możliwość szybkiego wykonania wielu zgrzein w krótkim czasie, co przyspiesza prace 

  utrzymaniowe i budowlane. 

RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN  
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3. Ramowy Proces Zgrzewania  Szyn: 

 -  Przygotowanie pojazdu/zgrzewarki do pracy:

    Wydzielenie strefy roboczej, zabezpieczenie przed dostępem     

    osób nieupoważnionych i ruchem kolejowym.

    Sprawdzenie stanu technicznego, układów i systemów zgrzewarki.

    Sprawdzenie  układów ruchomych głowicy, stanu elektrod oraz  

    noży obcinających wypływkę.

    Sprawdzenie automatycznego systemu rejestracji i archiwizacji

    procesu zgrzewania

    Przygotowanie głowicy zgrzewającej i oprzyrządowania  

    zgrzewarki do danego typu (profilu) szyny stali szynowej.

Sprawdzenie kompletności sprzętu: zgrzewarki mobilnej, narzędzi    

materiałów itp.

RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN  

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



66

-Przygotowanie szyn do zgrzewania:

    Luzowanie śrub stopowych lub przytwierdzeń sprężystych na całej 

    długości szyny zgrzewanej.

    Usunąć przekładki podszynowe – w razie potrzeby unieść na rolki.

    Przygotować końce szyn: oczyścić powierzchnie czołowe i boczne

    z rdzy, farby, smarów i zanieczyszczeń na główce szyny oraz        

    w miejscach doprowadzenia prądu – styku elektrod na szyjce 

    szyny (na długości przyłożenia elektrod).

    

RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN  

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



77

Zeszlifować całkowicie cechy wypukle w strefie zgrzewania (jeśli   

    wystąpią).

    Sprawdzić prostopadłość powierzchni czołowej do podłużnej oraz  

    poprzecznej osi szyny. 

    W razie stwierdzenia nieprawidłowości prostopadłości lub  

    uszkodzeń końców szyn (pęknięcia, rozwarstwienia, wykruszenia 

    należy je obciąć w odległości min. 50 mm od końca  wady.

    

    UWAGA!

W przypadku stwierdzenia nieprostopadłości końców szyn – 

operator/zgrzewacz może przeprowadzić ręczne wyiskrzanie 

początkowe, które może zniwelować drobne nierówności końców 

szyn.
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W przypadku cięcia szyn palnikiem, należy usunąć zgorzelinę 

   a po cięciu piłą należy usunąć grat.

   Sprawdzić ustawienie końców szyn w płaszczyźnie pionowej               

   i poziomej.

   Powierzchnie czołowe szyn po cięciu oczyścić do metalicznego 

   połysku (bardzo ważne po cięciu palnikiem).

 UWAGA! 

   Należy sprawdzić czy nie występuję NIEDOPUSZCZALNE 

   wygięcie szyn ku dołowi!

   W płaszczyźnie pionowej – powierzchnia toczna, ustawić końce szyn 

   na długości 1000 mm ze wzniosem: 2,0 – 3,5 mm (2Δf).

   W płaszczyźnie poziomej – 0,0 mm (Δf).

    

    NIE WYSTEPUJĘ tzw. LUZ SPAWALNICZY jak przy spawaniu 

    termitowym!   
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- Ustawienie głowicy zgrzewającej:

    Założenie głowicy na szyny następuję poprzez opuszczenie „ramy”        

    zgodnie z technologią producenta głowicy. 

    

 UWAGA!

   W przypadku, gdy nóż obcinający nie jest częścią integralną głowicy   

   (nie jest zabudowany w środku), należy go koniecznie założyć przed   

   opuszczeniem głowicy.

   Elektrody powinny przylegać całą powierzchnią do oczyszczonej   

   powierzchni szyjki szyny.

   

   Po opuszczeniu głowicy zgrzewającej należy ponownie sprawdzić 

   ustawienie końców szyn (prostoliniowość w osi pionowej i poziomej 

   oraz wznios).

    

RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN  

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



1010

- Zgrzewanie wg nastawionego (ustalonego) programu:

  Następuję rozpoczęcie procesu zgrzewania – zgodnie z ustawionym  

  programem odpowiednio do typu i profilu szyny - wg producenta.

   - podgrzewanie wstępne (wyiskrzanie, usuniecie zanieczyszczeń, 

      wyrównanie końców szyn).

   - nagrzewanie prądem elektrycznym końców szyn pod wpływem 

      prądu lub metodą indukcji elektromagnetycznej.

      W efekcie w miejscu styku końce szyn topią się, następuję     

      docisk i trwałe połączenie. 

   - spęczanie (znacznie zwiększony docisk i prędkość przesuwu 

      elektrod głowicy zgrzewającej w momencie, gdy nagrzewanie 

      w procesie wyiskrzania lub ciepło generowane podczas indukcji 

      elektromagnetycznej sprawia, że na powierzchniach stykowych 

      powstaje warstwa ciekłego metalu,  

    - obcięcie wypływki za pomocą noży. 

  Po zakończeniu procesu następuję rozwarcie szczęk, zwolnienie   

  szyn i uniesienie ramy z głowicą oraz ewentualne zdjęcie noża 

  obcinającego. Po czym operator odsuwa głowicę z nad połączenia.
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- Obróbka złącza zgrzewanego.

    Operator wykonuję wstępne oględziny wzrokowe, sprawdza  

    prawidłowość obcięcia wypływki, czy w miejscu styku elektrod   

    głowicy z powierzchnią szyjki nie występują przebarwienia lub 

    wypalenia, świadczące o wystąpieniu miejscowego   

    łuku elektrycznego.

    Zgrzewacz musi również sprawdzić prawidłowość wykonanego  

    wykresu z rejestratora parametrów i odczytać ogólną ocenę 

    wykonanego złącza.   

 UWAGA!

    Przycinanie nadmiaru wypływki nie może spowodować  

    jakichkolwiek mechanicznych lub termicznych uszkodzeń 

    powierzchni szyn, a powierzchnia cięcia powinna być wolna od 

    widocznych wad. 

    Należy zwrócić uwagę na jakość przycięcia na spodzie stopki 

    szyny. Wypływka powinna być wolna od zadziorów, karbów,  

    szczelin lub uszkodzeń szyn. 
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Sprawdzić prostoliniowość złącza, uskok zgrzeiny oraz nadmiar

  wypływki. 

- Przeprowadzić szlifowanie zgrubne.

  Unikać karbów i nierówności. Pozostawić nadlew 0,6÷1 mm. 

  Po obróbce zgrubnej na gorąco złącze zgrzewane musi być 

  chronione przed szybkim chłodzeniem (przed deszczem i wiatrem). 

  Po ostygnięciu zgrzeiny do temperatury otoczenia, wyjąć kliny 

  ustalające (jeżeli zachodzi potrzeba użycia) i przytwierdzić szynę.

- Przeprowadzić szlifowanie wykańczające (ostateczne).

  Szlifować powierzchnię toczną i powierzchnie boczne  

  główki złącza szynowego.

  Sprawdzić prostoliniowość złącza.

 UWAGA!

   Zabrania się szlifowania wypływki na szyjce i stopce. 

   Pomiar uskoku należy wykonać po ostygnięciu złącza oraz przed  

   rozpoczęciem jego szlifowania.
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  Na zewnętrznej powierzchni bocznej główki w odległości około  

  200 mm od zgrzeiny wybić trwale i czytelnie numeratorem znak    

  zgrzewacza oraz miesiąc dwucyfrowo i dwie ostatnie cyfry roku 

  wykonania zgrzeiny. 

  Dokonać odpowiednich wpisów w rejestrze dziennym.

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

Zgrzewanie może się odbywać przy temperaturze w szynie nie 

wyższej niż +40 C i nie niższej niż +5 C (warunki podstawowe). 

Przy temperaturze poniżej +5°C do -10°C należy dodatkowo 

wstępnie podgrzać końce szyn do temperatury +20°C na długości 

2 m (warunki specjalne). 

Zabrania się zgrzewać w temperaturze szyny poniżej -10°C. 
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4. Pomiar uskoku zgrzeiny: 

    Wartość uskoku między szynami w obszarze zgrzeiny 

    powinna odpowiadać wielkościom zawartym w Tabeli.    

    Kontrolę należy przeprowadzić przy użyciu przyrządu 
    pomiarowego (szablonu).
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5. Wielkość dopuszczalnej wypływki: 

    Usuwanie wypływki nie powinno powodować żadnego  

    termicznego lub mechanicznego uszkodzenia szyn.  

    Na powierzchni obciętej wypływki nie powinny być widoczne 

    żadne pęknięcia, Obcięcie wypływki nie powinno powodować 

    uszkodzenia szyny lub zgrzeiny albo zmniejszenia wymiarów  

    do wartości mniejszych niż w macierzystym profilu szyny, 

    Wielkość wypływki powinna odpowiadać wartościom 

    podanym w Tabeli  i być mierzona w miejscach pokazanych  

    na Rysunku.

  

RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN  

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



1616

RAMOWY PROCES ZGRZEWANIA SZYN  

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



1717

6. Dzienny Rejestr Wykonanych Zgrzein: 

    Dokument stworzony w oparciu o Rejestr Wykonanych Spoin (Id-5), ale różni się kilkoma kolumnami:

    - 4: Typ i numer głowicy,

    - 6: Podgrzewanie szyn do temp. [°C],

    - 7: Obróbka cieplna – dotyczy szyn R350HT ,

    - 9: Stwierdzone nieprawidłowości (prostość końców szyn, nadmierne ich zużycie, brak podbicia itp.)       

    -10:Oględziny zewnętrzne/ Pomiar uskoku/ Pomiar profilu/Pomiar wypływki.
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5. Protokół Odbioru Złączy Szynowych Zgrzewanych  

    Zgrzewarkami Torowymi.

    Dokument również stworzony w oparciu o Protokół odbioru  

      spoin (Id-5), ale różni się kilkoma kolumnami:

      - 4: Typ i nr głowicy,

      - 8: Ocena wypływki,

      - 9: Ocena profilu.

 

     Dodatkowo dokument różni się  rodzajem 

     Wyszczególnienia Wad  (kolumna 10), oraz

    Opisem oznaczeń i wad (na dole Protokołu).   
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Znaczenie Przestrzegania Instrukcji Id-6

Ścisłe przestrzeganie wytycznych zawartych w Instrukcji Id-6 podczas procesu zgrzewania szyn 

zgrzewarką dwudrogową jest kluczowe dla zapewnienia:

- Bezpieczeństwa ruchu kolejowego: Wytrzymałe i prawidłowo wykonane złącza szyn eliminują ryzyko  

pęknięć.

- Trwałości toru: Wysokiej jakości zgrzewy przyczyniają się do wydłużenia żywotności nawierzchni 

kolejowej.

- Komfortu jazdy: Ciągły tor bez styków mechanicznych redukuje drgania i hałas.

- Efektywności utrzymania: Mniejsza liczba uszkodzeń złączy spawalniczych/zgrzewanych obniża 

koszty utrzymania toru.



2020

Podsumowanie

Zgrzewanie szyn w torze zgrzewarką dwudrogową jest nowoczesną i efektywną metodą łączenia szyn, pod 

warunkiem ścisłego przestrzegania wymagań technicznych i proceduralnych określonych w Instrukcji Id-6. 

Prawidłowo przeprowadzony proces zgrzewania przez wykwalifikowany personel, przy użyciu sprawnego 

sprzętu, gwarantuje wysoką jakość złączy, co ma fundamentalne znaczenie dla bezpieczeństwa, trwałości        

i komfortu eksploatacji infrastruktury kolejowej.
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Dziękujemy za uwagę 
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