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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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i linii kolejowych

Metody wykonywania spoin
termitowych zgodnie
Zz obowigzujgcymi przepisamiw
nawierzchni torowej
PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Postep w rozwoju Infrastruktury kolejowej, rozwoj sieci szybkich potaczen kolejowych ma duzy
wptyw na  wdrazanie innowacyjnych metod spawalniczych co jest Scisle zwigzane
z przestrzeganie formalnych wymogoéw polegajacych na uzyskaniu stosownych dopuszczen,
szkoleniu personelu spawalniczego, nadzoru technicznego, przystosowaniem osprzetu oraz
zmiany materiatéw spawalniczych.

Metody oraz proces technologiczny wykonywania spoin termitowych zawarte sg w Instrukcji
spawania szyn termitem Id-5. Warunki techniczne wykonywania spoin termitowych w torach
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. zawarte sg w Standardach technicznych dla modernizacji lub
budowy linii kolejowych do predkosci = 250 km/h.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

W celu minimalizacji wystagpienia btedow oraz zapewnienia ciggtej
rejestracji procesu spawalniczego, jako podstawowg metode taczenia
szyn w torach nalezy stosowac zgrzewanie elektryczne — oporowe,

z zastrzezeniem:
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Zt ACZA SZYNOWE W TORZE BEZSTYKOWYM

Predkosé [km/h]

S |8 | 8
= ©
Technologia wykonania zlacza S " - -z -
Wi = = = =
v v Wi W
(=3 =
= S o~ ]
- — -
Zgrzewanie elekiryczne - oporowe TAK
Spawanie termitowe z diugim czasem tor TAK TAK 1.2 MIE
podgrzewania = 3 minut
(np. SoWoS, SoWoS-P) potaczenia tordw TAK MIE
Spawanie termitowe z krotkim czasem tor TAK TAK 1.2
podgrzewania = 3 minut
{np. SKV, SKV Elite) polaczenia tordw TAK
Spawanie termitowe z szerckim luzem
i TAK MIE
{diugikrotki czas podgrzewania)
Spawanie lukiem elektrycznym elektrodaddrutem proszkowym | TAK ¥ MIE
Spoiny przejsciowe (np. B0E1/49E1) TAK MIE

Uwagi:

1) Dopuszczone do stosowania tylko w pracach utrzyrmaniowych.

2} Dopuszczone do stosowania w przypadkach wskazanych w ust. 5.

3) Dopuszczone wcelu usuniecia nieciagiosci w zlaczach klasycznych. Kaidorazowo wymaga

dodatkowego zabezpieczenia ubkami craz badania defektoskopowego.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

REAKCJI TERMITOWE]J:

tlenkdéw zelaza + aluminium + dodatki stopowe > zelazo +
tlenek aluminium + ciepto




el
PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

METODA SoWoS, SoWoS-P
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

METODA SoWoS, SoWoS-P




ol
PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

SoWoS SoWoS 120 SoWo —"P R-350HT SoWoS-P R260
=% o= _ = 7 e e 4 \
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Forma spawaniado metoda SoWoS - P
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Oznaczenie etykiety: .2 Oznaczenie etykiety:

1. Porcja -oznaczenie,
czasu grzania

1. Profilszyn /60 E1 /,

2. Wytrzymatosé na
rozcigganie /90/,/120/

2. Gatunek stali

3. Metoda spawania,
3. metoda spawania profile szyny

/60 E1/, . Numer katalogowy

. Numery partii

4
5
6. Numer tygla
7. Data produkcji
8

. Wlepki do rejestru
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

METODA SKYV, SKV Elite
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

METODA SKV, SKV Elite
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

=
B

2
3
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Formy SP Metoda SkV S (SP)

Komplet form do metody SkV dla szyny 60E1
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych




o
PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Metoda spawania termitowego szyn z zastosowaniem szerokiego luzu
ELEKTROTHERMIT; PANDROL
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Metoda spawania termitowego szyn z szerokim luzem SoWoS L75 ; SkV Elite L75

PROCES TECHNOLOGICZNY SoWoS L75;
Parametry podgrzewania SoWoS L75 / jak przy
metodzie SoWoS -palnik 32 — otworowy/:
czas podgrzewania 5- 6 min,

-cisnienie O, 0,30 MPa,

cisnienie C;Hz 0,15 MPa.

PROCES TECHNOLOGICZNY SkV Elite L75;
Parametry podgrzewania SkV-L75 /jak przy
metodzie SkV palnik 32 - otworowy/:

czas podgrzewania 49E1 -1,5 % 0,5 min,

60E1-2,0 £ 0,5 min,

-cisnienie O, 0,50 MPa,

-cisnienie C;Hg 0,15 MPa.

- luz spawalniczy 65-75mm

CECHA CHARAKTERYSTYCZNA DLA
METOD: SoWoS L75;

Porcja dodatkowa dla danego profilu
szyny, gatunku stali szynowej i metody
spawania oznaczonanr 1112,

Dla metody SkV Elite L75-oznaczenie
porcji dodatkowej—nr 712
-stosowanie form i obejm o szerokosci
do zwiekszonego luzu spawalniczego
Zakres stosowania:

-przy wymianie czesci rozjazdowych
-przy naprawie peknietych szyn

-przy wycieciu wadliwych spoin
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Metoda spawania termitowego szyn z szerokim luzem SoWoS-P L70 ; SkV-S(SP)70
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Formy szeroki luz
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych




e
PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

4

)

" 4

&

szyne przejsciowa - szyna
o profilu 60E1(60E2)
przekuta do profilu 49E1
potaczona za pomoca
zgrzeiny (wykonanej
zgrzewarka stacjonarna)
z szyna o profilu 49E1

spoine termitowa
przejSciowa
49E1/60E1

Na dtugosci szyny
przejsciowej lub w
odlegtosci co najmniej
12 m od osi spoiny
przejsciowej nie
powinna nastepowac
zmiana typu
podktadow
(strunobetonowe,
drewniane).

Wykonywanie
spoin termitowych
przejsciowych na
tukach poziomych
i krzywych
przejsciowych,
poza potaczeniami
tordow, nie jest
dopuszczalne.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Metoda spawania termitowego szyn z przejsciowych 60E1/49E1
ELEKTROTHERMIT; PANDROL
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

METODA SPAWANIA SZYN PRZEJSCIOWYCH FIRMY ELEKTROTHERMIT SoWoS 150/PR, SoWoS-P/P

OPERACJE PROCESU
TECHNOLOGICZNEGO: SoW-5L 50/PR;
SoWoS P/P: CECHA CHARAKTERYSTYCZNA DLA METOD
- ustawienie koncoéw szyn, SoW-5 L50/PR, SoWoS-P/P:
- zatozenie formiich uszczelnienie, koniecznos¢ podgrzewania koncéw szyn
- wstepne podgrzewanie/palnik 32 —otworowy do temperatury 1000°C,
- ciSnienie tlenu O,-SoW-5 L50/PR-0,40 MPa, - ocena stopnia nagrzania : wzrokowa
- ciSnienie tlenu O, - SoWoS P/P 0,30 MP /nalezy okresli¢ kolor na podstawie barwy
- ciSnienie propanu C;H; - 0,15 MPa, zarzenia - z6tty kolor/
- czas podgrzewania koncow szyn 49E1,60E1 -réznica w porcji termitu
6=7min. - ozhacz. porcji dodat SoW-5 L50/PR -812
- luz spawalniczy SoW-5-L50/PR - 30+45mm -oznhacz. porcji SoWoS-P/P - 60S R260,
- luz spawalniczy SoWoS-P/P - 46 +50mm
- reakcja termitowa i kontrolowany spust,
- obrobka wstepna i koncowa /szlifowanie/.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Forma sucha 60E1/49E1
o ANSPORTYS L50 ( opakowanie zawiera

Tygiel jednorazowy 60 S R260 2 kpl)
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Forma Firmy Pandrol do wykonywania spoin przejSsciowych metoda P/P
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Metoda spawania termitowego szyn SoWoS P/3P PANDROL

METODA SPAWANIA Z
DLUGIM CZASEM
PODGRZEWANIA
STOSOWANE W
NAWIERZCHNI
KOLEJOWEJ PKP PLK SA
Firmy:

PANDROL- SoWoS-P/3P

Dopuszcza sie stosowanie w
rozjazdach o duzych

Metoda spawania
promieniach tuku od R-

dopuszczona do stosowaniaw

rozjazdach PKP PLK S A na 500+2500 w ktérych
liniach kolejowych do wykonanie potaczenia jest
predkosci < 250 km/h. technologicznie niemozliwe

ze wzgledu na odlegtosé
pomiedzy stopkami szyn

Konstrukcje rozjazdowe o coraz mniejszych katach pomiedzy
osiami i wiekszych promieniach tuku wymagaja okreslenia
sposobu potaczen, metod i technologii spawania juz na etapie
projektowania. Informacje o tym powinny znalezé¢ sie obligatoryjnie
w dokumentacji technicznej
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

METODA SPAWANIA SZYN PRZEJSCIOWYCH FIRMY ELEKTROTHERMIT SoWoS L50/PR, SoWoS-P/P
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Formy 3 czesciowe




Rozjazd R 1200
W Nalezy wykona¢ 6 spawéw z uzyciem formy 3 czesciowej

PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

W rozjazdach o promieniu R1200 Odlegtosé szyn
podczas spawania stykow nr 3,4,5,6 potzwrotnicy w :
nalezy stosowac formy 3 czesciowe Stopkach—9,5 cm
poniewaz odlegtosci pomiedzy Gtéwkiach - 17,5
stopkami szyn potzwrotnic w

Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Metody wykonywania spoin e et
termitowych ZgOdnie Z zaleznosci od producenta rozjazdu )
obowigzujacymi przepisami w sy 1 g 3 cxciowe
torach PKP PLK SA PLK S. A. imaina oclegiott o pormietiy

stopami szyn wynosi od 8,5 - 15

cm, natomiast formy 2- czesciowe
dla przyktadu rozjazd R500
odlegtos¢ miedzy stopami wynosi
19 cm a gtéwkami 27 cm co
pozwala na bezpieczne
zamocowanie stojak uniwersalnego

Odlegtos¢ szyn
taczacych z
krzyzownica w :
Stopkach —33 cm
Gtéwkach—40 cm

W rozjazdach o promieniu
R1200 podczas spawania
stykow nr 12, 13nalezy
stosowac formy 3
czesciowe poniewaz
odlegtosci pomiedzy

Metoda wykonywania spoin

SoWoS-P/3P

stopkami szyn krzyzownicy
F”[“Y 2 miejscu spawania z
Czgsciowe szynami tgcznymi wynosi
miedzy 9.5 cm (w
& zaleznosci od producenta
rozjazdu ) zdjecia 8,9,10
Formy 3 Analiztfja.c powyi.sza B
czesciowe sytuaq.e |nf.or.mu1emy iz
anlalogicznie jak przy

spawaniu pétzwrotnicy
formy 3 czesciowe powinny
by¢ stosowane minimalna
odlegtos¢ od pomiedzy
stopami szyn wynosi od 8,5
— 15 cm, natomiast formy
2- czesciowe dla przyktadu
rozjazd R500 odlegtos¢
miedzy stopami wynosi 19
_Z 4 | | cm agtédwkami 27 cm co

&

Odlegtos¢ szyn
krzyzownicy w : /
Stopkach —9,5cm
Gtéwkach-17,5cm
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Metody wykonywania spoin
termitowych zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami w
torach PKP PLK SA PLK S. A.

Metoda wykonania spoin

SoWosS -P/3P

Rozjazd R 2500

W rozjazdach o promieniu R2500
podczas spawania stykéw nr 3,4,5,6
nalezy stosowac formy 3 czesciowe
poniewaz odlegtosci pomiedzy
stopkami szyn poétzwrotnic w
miejscu spawania z szynami
tacznymi wynosi miedzy 8,5 cm (w
zaleznosci od producenta rozjazdu )

Analizujgc powyzsza sytuacje
informujemy iz formy 3 czeSciowe
powinny by¢ stosowane gdy
minimalna odlegtos¢ od pomiedzy
stopami szyn wynosi od 8,5 — 15 cm,
natomiast formy 2- czesciowe dla
przyktadu rozjazd R500 odlegtosé¢
miedzy stopami wynosi 19 cma
gtéwkami 27 cm co pozwala na
bezpieczne zamocowanie stojak
uniwersalnego

Formy 2
czesciowe

4

Formy 3
czesciowe

X

Odlegtos¢ szyn
krzyzownicy w :
Stopkach-11,5cm
Gtéwkach —20,5 cm

|

Odlegto$¢ szyn pdtzwrotnicy w

Stopkach — 8,5 cm
Gtéwkach —16 cm

Odlegtos¢ szyn
g faczacych z

E krzyzownicg w :
Stopkach — 14,5 cm
Gtéwkach —-22 cm

W rozjazdach o promieniu
R2500 podczas spawania
stykdw nr8,9, 12, 13nalezy
E stosowac formy 3
czesciowe poniewaz
odlegtosci pomiedzy
stopkami szyn krzyzownicy
miejscu spawania z
szynami tgcznymi wynosi
miedzy 11.5 cm oraz 14,5
(w zaleznosci od
producenta rozjazdu )
zdjecia 8,9,10

Analizujac powyzsza
sytuacje informujemy iz
anlalogicznie jak przy
spawaniu pétzwrotnicy
formy 3 czesciowe powinny
by¢ stosowane minimalna
odlegtos¢ od pomiedzy
stopami szyn wynosi od 8,5
— 15 cm, natomiast formy
2- czesciowe dla przyktadu
rozjazd R500 odlegtosé
miedzy stopami wynosi 19
Ej cm a gtéwkami 27 cm co
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Obrébka ostateczna jest prowadzona wedtug zasad ogélnie obowigzujacych.

Tolerancja szlifowania ostatecznego wynosi:

- ptaszczyzna pionowa: wypuktosé - A 0,30 mm

wklestos¢ -V 0,10 mm

Dopuszczalne odchyiki prostoliniowosci pionowe.

. ) Odchytki wymiaru Af [mm]
Pion Lp Rod‘?ﬁ!e }n.rady Tory gtowne Tory pozostate
Klasyfikacja V=160 km/h V=160 km/h -
wypukiosé | wklestosc | wypuklosé wklestosc | wypuktosc | wklestosc
1. Brak wady Af=0,3" Af=0 Af=0,37 Af=0 1 Af=0 5 Af=0.5
Wada
2. wymaga 0,3=Af=0,5 | 0<Af=02 03=Af=05 | 0,1=<Af= 0,3 | 0,5<Af=1,0 | 0,5=Af=0 8
naprawy
Wada
3. wymaga Af=0.5 Af=0 2 Af=05 Af=0.3 Af=1.0 Af=0,8
wycieci

' UWAGA: 7alecany optymalny stan powykonawczy — wypukiosé 0,1+0,3 mm do predkosci
160 km/h 1 0.1=0.2 dla predkosci powyze] 160 km/h.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Tolerancja szlifowania ostatecznego wynosi:

- ptaszczyzna pozioma: wypuktosé¢ - < 0,00 mm
wklestosé - > 0,30 mm

Dopuszczalne odchylki prostoliniowosci poziome).

. ) Odchytki wymiaru Af [mm]
Poziom Rodzaj wady
Lp. I ]e] Tory glowne Tory pozostate
klasyfikacja
wypuktosc wklestosc wypuktosc wklestosc
1. Brak wady Af=0 Af=0.3 Af=0.5 Af=0.5
o |Wadawymaga| ¢4 03<Af<06 | 05<Af<0.8 | 05<Af0.8
naprawy
Wada wymaga
3. wyciecia Af=03 Af=06 Af=08 Af=0.8

UWAGA: w tukach o promieniach R=300m nalezy uwzqgledni¢ krzywizne luku.

Pomiary geometrii wykonanych ztaczy dokonuje sie zgodnie z zapisami Instrukcji ld - 5.
Badania nieniszczace ztagczy spawanych przeprowadza sie zgodnie z zapisami Instrukcji Id - 5.
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Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

Rozwdj technologii spawania szyn umozliwia wykonywanie prac spawalniczych przy uzyciu réznych metod
majacych dopuszczenie do stosowania w torach PKP Polskie Linie Kolejowe w zaleznosci od warunkow i potrzeb
technicznych podczas wykonywania roboét.

Rozwdj technologii spawania szyn prowadzi do maksymalnego ograniczenia czynnosci wykonywanych przez
spawaczy.

Metody termitowego spawania szyn ze skroconym czasem podgrzewania ograniczaja do minimum wptyw
czynnika ludzkiego na jako$¢ wykonywanego ztacza. Ocena wzrokowa stopnia nagrzania szyn jest
wyeliminowana. Spawacz ma wptyw na obiektywne parametry procesu spawania (luz, wznios, ciSnienia
gazow, czas podgrzewania /osuszenia/, czas obrobki), ktore kontroluje za pomoca przyrzadéw pomiarowych.

Ograniczenie wptywu czynnika ludzkiego na jakos¢é wykonywanych spoin sprawia, ze spawanie termitowe szyn
metodami ze skroconym czasem podgrzewaniem /SkV/ jest procesem alternatywnym do procesu taczenia
szyn za pomoca zgrzewania elektrycznego doczotowego z wyiskrzaniem ciggtym.
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Dla zapewnienia dobrej jakosci ztaczy spawanych termitem zamawiajacy i wykonawcy robét
musza:

-  Wykonywac prace spawalnicze zgodnie wytycznymi przy doborze odpowiednich technologii
zgodnie z obowigzujacymi instrukcjach oraz przepisach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

Spawanie szyn termitem moga wykonywac¢ spawacze, ktorzy:

- ukonczyli kurs spawania lub przecinania gazowego, i posiadaja odpowiednie uprawnienia
potwierdzone przez PKP PLK S.A. Centrum Diagnostyki do spawania szyn odpowiedniag metoda a
nastepnie w cyklu dwuletnim uzyskali pozytywny wynik egzaminu okresowego poswiadczony
dokumentem uznania oraz posiadaja identyfikator ze zdjeciem, numerem identyfikacyjnymii
terminem waznosci odpowiednich uprawnien. Numery identyfikacyjne nadaje PKP PLK S.A.
Centrum Diagnostyki.
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