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1.

PRZEDMIOT OPRACOWANIA

Przedmiotem warunkow technicznych wykonania i odbioru zregenerowanych przez

napawanie tfukowe elementéw nawierzchni kolejowej zwanych dalej WTWiO jest technologia

napawania fukowego szyn i elementéw nawierzchni kolejowej oraz ich odbior techniczny po

regeneraciji.

2.

3.

ZAKRES STOSOWANIA

Regeneracja szyn, rozjazdéw i skrzyzowan toréw na wszystkich liniach bez wzgledu na
kategorie, po ktérych jezdzg pociagi z predkoscig V < 160 km/h. Za zgodg uprawnionej
jednostki PKP PLK S.A. dopuszcza sie stosowanie niniejszych warunkéw na liniach

o predkosci V>160 km/h.

Regeneracja iglic, po ktoérych odbywa sie ruch z predkoscig nie przekraczajgcg 40 km/h.
Zabrania sie regenerac;ji iglic w rozjazdach zabudowanych w torach gtéwnych

zasadniczych.

Regeneracja szyn, elementéw rozjazdéw i skrzyzowan torow w stanie surowym
i obrabianych cieplnie oraz elementoéw rozjazdéw wykonanych ze staliwa

wysokomanganowego Hadfielda.

Zabrania sie regeneracji poprzez napawanie szyn obrabianych cieplnie

wyprodukowanych w Hucie Katowice w latach 1986 — 1993.

PODSTAWA WARUNKOW - PRZEPISY, NORMY i INSTRUKCJE ZWIAZANE
z NAPAWANIEM LUKOWYM ELEMENTOW NAWIERZCHNI KOLEJOWEJ

Id-1 (D-1), PKP PLK S.A. Warszawa 06.06.2002 r. ,Warunki Techniczne utrzymania

nawierzchni na liniach kolejowych”

Id-4 (D-6), Warszawa 2005r. ,Instrukcja o ogledzinach, badaniach technicznych

i utrzymaniu rozjazdéw ”

D830 - Ksigzka badania technicznego rozjazdow, skrzyzowan torow w jednym poziomie

oraz wyrzutni ptéz hamulcowych na gérkach rozrzgdowych.

D831 - Dziennik ogledzin rozjazddw, skrzyzowan torow w jednym poziomie oraz

wyrzutni ptozéw hamulcowych na gérkach rozrzadowych.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

PN-84/H-93421 Szyny kolejowe normalnotorowe.

PN-EN 13674-1 Kolejnictwo-Tor —Szyna- Czes¢ i :Szyny kolejowe Vignole’a o masie
46kg/m i wiekszej.

BN - 83/9313 — 04 Rozjazdy i skrzyzowania torow. Wymagania i badania.
PN-EN ISO 6506-1: 1999 Metale. Pomiar twardosci sposobem Brinella. Metoda badan.
PN-EN ISO 6507-1: 1999 Metale. Pomiar twardosci sposobem Vickersa. Metoda badan.

PN-EN ISO 6947: 1999 Spawalnictwo. Pozycje spawania. Okreslanie kgtow pochylenia

i obrotu.
PN — 77/M — 69000 Spawalnictwo. Spawanie metali. Nazwy i okreslenia.
PN-EN 287-1+A1 Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy. Stale.

PN-EN ISO 5172: 1999 Palniki reczne do spawania, ciecia i podgrzewania. Wymagania

i badania.

PN-EN 756 : 1999 Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe
i kombinacje drut-topnik do spawania tukiem krytym stali niestopowych

i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

PN-EN 760 :1999 Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem

krytym. Oznaczenie.

PN-EN 12072 : 2002 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety

do spawania tukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych. Klasyfikacja.
PN — 74/M — 70052 Badania nieniszczgce. Metody penetracyjne. Nazwy i okreslenia.

Zarzgdzenie nr 56 Zarzadu PKP z dnia 19 maja 1997r. Wytyczne ultradzwiekowych

badan zlgcz szynowych zgrzewanych i spawanych

PN-EN 288 — 6: 1999 Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej

uznawanie. Uznawanie na podstawie uzyskanego doswiadczenia.

PN-EN 26520 PN-1SO 6520 Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztgczach

spawanych metali wraz z objasnieniami

PN-EN 719: 1999 Spawalnictwo. Nadzér spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnosc.



22. Dziennik Ustaw nr 40 z dn.27.04.2000.r. poz.470 w sprawie bezpieczenstwa i higieny

pracy przy pracach spawalniczych.

23. WTWIO-ILK3-5181-2/2004E.P. Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Szyn
Kolejowych.

24. Rozporzgdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 08 listopada 2004 r. w sprawie aprobat
technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania
(Dz.U. nr 249, poz. 2497).

4. POSTANOWIENIA OGOLNE

Prace torowe zwigzane z regeneracjg elementdéw nawierzchni kolejowej mozna prowadzi¢
tylko po spetnieniu ponizszych warunkéw majgcych istotny wptyw na bezpieczenstwo ruchu

i poprawnosc¢ technologiczng prowadzonych prac:

4.1 Warunki ruchowe

Dopuszcza sie prowadzenie prac regeneracyjnych w torach pod ruchem pociggéw wowczas
gdy ich predkos¢ w czasie tych prac ograniczono do V < 20 km/h. Ze wzgledow

technologicznych zaleca sie wykonywanie napawania tukowego w torach wytgczonych

z ruchu.

4.2 Warunki atmosferyczne

Regeneracje metodg napawania nalezy przeprowadza¢ w temperaturach naturalnych
(zabrania sie podgrzewania regenerowanych elementéw w celu uzyskania wymaganych
temperatur), mierzonych w szynie okreslonych dla poszczegolnych grup materiatéw

podstawowych:
— elementy stalowe w stanie surowym i obrabiane cieplnie — minimum + 5 °C,
— elementy ze staliwa wysokomanganowego Hadfielda — max +20 °C.

Podczas procesu napawania w niekorzystnych warunkach atmosferycznych (wiatr, opady)

zabrania sie wykonywania prac spawalniczych bez zastosowania oston.



4.3 Kwalifikacje i ewidencja spawaczy

Obsada druzyny spawalniczej jest zalezna od miejsca wykonywania i zakresu robét
spawalniczych. Najmniejszg druzyne stanowi spawacz i pomocnik spawacza. W skfad
druzyny spawalniczej wchodzi przynajmniej jeden spawacz posiadajgcy zaswiadczenie
uprawniajgce do wykonywania okreslonych prac w torach PKP PLK S.A. wydany przez
Centrum Diagnostyki i Geodezji - Wydziat Spawalnictwa, Odbioréw i Badan Nawierzchni

Kolejowej w Warszawie.

Zasdwiadczenie jest wazne 2 lata i ulega przedtuzeniu po zdaniu przez spawacza egzaminu
okresowego przed komisjg egzaminacyjng Centrum Diagnostyki i Geodezji - Wydziat

Spawalnictwa, Odbioréw i Badan Nawierzchni Kolejowej w Warszawie.

Spawacz musi posiadaé¢ numer identyfikacyjny nadany przez Centrum Diagnostyki i Geodezji

- Wydziat Spawalnictwa, Odbioréw i Badan Nawierzchni Kolejowej w Warszawie.

Ewidencja spawaczy posiadajgcych zaswiadczenia uprawniajgce do wykonywania prac
w torach PKP PLK S.A. jest prowadzona w Centrum Diagnostyki i Geodezji - Wydziat

Spawalnictwa, Odbioréw i Badan Nawierzchni Kolejowej w Warszawie.

4.4 Nadzér nad robotami spawalniczymi w torach PKP PLK S.A.

Prace regeneracyjne prowadzone sg pod statym nadzorem ze strony PKP PLK S.A.

i wykonawcy.

Nadzor ogélny specjalistyczny nad pracami prowadzonymi w torach PKP PLK S.A. sprawuje
Centrum Diagnostyki i Geodezji - Wydziat Spawalnictwa, Odbioréw i Badan Nawierzchni
Kolejowej w Warszawie do ktérego Zaktady Linii Kolejowych z odpowiednim wyprzedzeniem
powinny przekazywac informacje dotyczace lokalizacji, zakresu i terminu wykonywania tych

prac.

Nadzor staly i bezposredni prowadzonych prac regeneracyjnych w torze ze strony
zamawiajgcego sprawuje wyznaczony pracownik, posiadajgcy ukonczony kurs z zakresu

kontroli i odbioru robot spawalniczych.

Ze strony wykonawcy prace te nadzoruje pracownik posiadajgcy uprawnienia do kontroli
wykonania i odbioru robét spawalniczych w torach PKP PLK S.A.

W razie stwierdzenia nieprawidtowosci w przestrzeganiu procesu technologicznego podczas

prac spawalniczych w torach PKP PLK S.A. osoby uprawnione do kontroli i odbioru robot



spawalniczych majg obowigzek wstrzymacé prace spawalnicze i powiadomi¢ o zaistniatej
sytuacji Sekcje Eksploatacji i Centrum Diagnostyki i Geodezji - Wydziat Spawalnictwa,
Odbiorow i Badan Nawierzchni Kolejowej w Warszawie. Na podstawie posiadanych
informacji Centrum Diagnostyki i Geodezji - Wydziat Spawalnictwa, Odbiorow i Badan
Nawierzchni Kolejowej w Warszawie moze cofng¢ zgode na wykonywanie robét
spawalniczych przez spawacza w torach PKP PLK S.A. do czasu zdania przez niego

egzaminu dopuszczajgcego.
Wykonawcy robét regeneracyjnych zobowigzani sg do prowadzenia:
,Dziennego rejestru wykonanych prac regeneracyjnych”,

— ,Personalnego rejestru wykonanych prac regeneracyjnych”.



5. WYPOSAZENIE TECHNICZNE ZESPOLU REGENERACJI

W skiad podstawowego wyposazenia technicznego zespotu regeneracji wchodza:
1) Spawalnicze zrodio pradu statego.

2) Zestaw sprzetu spawalniczego niezbednego do napawania recznego elektrodg otulong,

drutem rdzeniowym, drutem petnym w ostonach gazowych lub pod topnikiem.
3) Szlifierka rozjazdowa, szlifierka katowa, szlifierka szynowa jednotokowa.
4) Osprzet do podgrzewania wstepnego.
5) Suszarka do suszenia elektrod oraz zamykany szczelnie pojemnik (termos) na elektrody.
6) Szczotka druciana, mtotek, miotek spawalniczy, przecinak kowalski, kliny stalowe.
7) Ostony przeciwwiatrowe, przeciwdeszczowe.

8) Stemple stalowe do trwatego oznakowania zregenerowanego elementu numerem

spawacza i datg wykonania.
9) Toromierz uniwersalny.
10) Suwmiarka rozjazdowa.

11) Suwmiarka warsztatowa z mozliwoscig pomiaru gtebokosci, klin pomiarowy z podziatkg

milimetrowg, szczelinomierz.
12) Liniaty pomiarowe proste 1000 mm oraz proste i tukowe dtugosci 2000 mm.
13) Lupa o 3 + 5 krotnym powigkszeniu, kredka wodoodporna.
14) Zestaw do badan penetracyjnych.

15) Urzgdzenia do szybkiego pomiaru temperatury szyny o odpowiednim zakresie,

np. termometry elektroniczne, pirometry.

16) Zestaw sprawdziandéw do kontroli profili w punktach charakterystycznych

regenerowanych elementéw rozjazdow.

Przyrzady pomiarowe oraz sprawdziany muszg posiada¢ wazng legalizacje.



Dopuszcza sie stosowanie innych nowoczesnych przyrzadéw kontrolno-pomiarowych
w uzgodnieniu z Centrum Diagnostyki i Geodezji - Wydziat Spawalnictwa, Odbioréw i Badan

Nawierzchni Kolejowej w Warszawie.

6. MATERIALY DODATKOWE STOSOWANE DO REGENERACJI w TORACH
PKP PLK S.A.

Wolno uzywac tylko materiaty posiadajgce atesty producentéw, uznane i dopuszczone do
stosowania w torach PKP PLK S.A.. Materiaty te znajdujg sie na liScie sporzgdzonej przez
Centrum Diagnostyki i Geodezji. Nowe materiaty, aby znalez¢ sie na powyzszej liScie muszg

uzyskaé aprobaty techniczne wydane przez Centrum Naukowo-Techniczne Kolejnictwa.

Do napawania w torach PKP PLK S.A. dopuszcza sie tylko te rodzaje elektrod otulonych
i drutdow oraz topnikéw i gazéw ostonowych, ktére dajg stopiwo o odpowiednim sktadzie

chemicznym oraz wtasnosciach mechanicznych zagwarantowanych przez producenta.
Materiaty dodatkowe (elektrody otulone, druty rdzeniowe) przedstawiono w tablicach 1 i 2.

Przed uzyciem elektrody muszg by¢ wysuszone w suszarce elektrycznej zgodnie
Z zaleceniami producenta i przechowywane w szczelnie zamykanym termosie. Dopuszcza

sie trzykrotne suszenie elektrod.
Elektrody z uszkodzong otuling, nie moga by¢ stosowane do napawania.

Tabela 1 Druty rdzeniowe do napawania

Materiat _ Zalecane srednice
L.p| Zakres zastosowana Materiat dodatkowy
podstawowy drutu (mm)
Napawanie szyn Stal weglowo-
1| P .y ®9 1,6;2,0
i elementéw rozjazdu manganowa
_ ] Staliwo Stosuje sie druty
Napawanie elementow . o
2 ) _ wysokomangano | rdzeniowe zapewniajgce 1,6
krzyzownic _ . _
we Hadfielda twardo$¢ napoiny
odpowiednig dla
Stal weglowo- _
Napawanie szyn materiatu podstawowego
_ . ) manganowa
3 | ielementdw rozjazdu _ 16,20
_ _ , obrabiana
obrabianych cieplnie _ _
cieplnie
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Tabela 2 Elektrody otulone do napawania

Zalecane
L.p Zastosowanie Materiat podstawowy Materiat dodatkowy Srednice
elektrod (mm)
Napawanie szyn _
) ] _ . Elektrody otulone dajgce
i elementow rozjazdow . o
Stal weglowo- napoine o twardosci
1 — w gtebszych ) o . 4;5
o manganowa nizszej niz twardosc¢
warstwach (powyzej )
materiatu podstawowego
trzech warstw)
Napawanie szyn
i elementéw rozjazdow
Stal weglowo-
2 w warstwach 4,5
_ _ manganowa
wierzchnich (do trzech
Stosuje sie druty
warstw)
rdzeniowe zapewniajgce
_ Staliwo twardos$¢ napoiny
Napawanie elementow S .
3 _ ) wysokomanganowe | odpowiednig dla materiatu 4
rozjazdéw _
Hadfielda podstawowego
Napawanie szyn Stal weglowo-
4 | ielementow rozjazdéw manganowa 4.5
obrabianych cieplnie obrabiana cieplnie
6.1 Dobér drutéw petnych, topnikéw i gazéw ostonowych

Doboru drutéw petnych, topnikéw i gazéw ostonowych dokonywaé zgodnie z obowigzujgcymi

normami i przepisami.

7. KWALIFIKACJA ELEMENTOW NAWIERZCHNI KOLEJOWEJ DO

Celem regeneraciji zuzytych elementéw nawierzchni kolejowej jest doprowadzenie

REGENERACJI

powierzchni elementu rozjazdu lub szyny do wymiaréw konstrukcyjnych przy uwzglednieniu

0golnego stopnia zuzycia poza strefg regeneraciji.

Zakres prac regeneracyjnych okresla upowazniony przedstawiciel zlecajgcego, na podstawie

pomiaru obszaru przeznaczonego do regeneracji.
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Badania defektoskopowe elementéw zakwalifikowanych do regeneracji przeprowadza

Centrum Diagnostyki i Geodezji w nastepujgcych przypadkach:

- dla V>140km/h — badaniom defektoskopowym podlegajg wszystkie elementy

zakwalifikowane do regeneracji,

- dla V<140km/h — decyzje co do potrzeby przeprowadzenia badan
defektoskopowych podejmuje upowazniony przedstawiciel zlecajgcego biorgc pod

uwage charakter wystepujgcych wad.

Przed przystgpieniem do regeneracji szyn, rozjazdéw i skrzyzowan toréw zlecajgcy
regeneracje o ile zachodzi taka potrzeba wykonuje niezbedne naprawy i wymienia
uszkodzone elementy nie podlegajgce regeneracji zgodnie z warunkami technicznymi 1d-1
(D-1) i instrukcjg Id-4 (D-6) takie jak:

1) wymiana uszkodzonych $rub stopowych, tubkowych, wkretéw, przektadek itp.,
2) wymiana uszkodzonych elementéw nawierzchni — podktady, podrozjazdnice,
3) dokrecenie $rub i wkretow,

4) podbicie oraz wyregulowanie toru w ptaszczyznie poziomej i pionowej.

Nalezy wykona¢ sprawdzenie szerokos$ci toru na catej dtugosci rozjazdu lub w strefie

napawania szyny i o ile zachodzi potrzeba przeprowadzi¢ regulacje tej szerokosci.

Wszystkie prace przygotowawcze w petnym zakresie wykonuje zlecajacy te prace. Jest to

podstawowy warunek rozpoczecia robét regeneracyjnych przez wykonawce.

Regeneracje szyn mozna wykonywaé gdy zuzycie pionowe i boczne nie przekroczy wielkosci

dopuszczalnych podanych w warunkach technicznych Id-1 (D-1).

Regeneracje elementow rozjazdéw i skrzyzowan torow mozna wykonywaé¢ gdy
dopuszczalne zuzycie pionowe i boczne czesci rozjazdowych nie przekroczy wielkosci

podanych w zatgczniku 5 instrukcji |d-4 (D-6).

Dopuszcza sie mozliwos¢ napawania elementu wczesniej regenerowanego (3 krotng
regeneracje) pod warunkiem, ze strefa regeneracji bedzie zeszlifowana do materiatu

rodzimego.

Dopuszcza sie regeneracje szyn oraz elementéw rozjazdow i skrzyzowan, poprzez

napawanie miejscowe, gdzie ich zuzycie jest wieksze od okreslonego w Id-1 i 1d-4.
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8. WYTYCZNE TECHNOLOGICZNE NAPAWANIA LUKOWEGO ELEMENTOW
NAWIERZCHNI KOLEJOWEJ

8.1 Proces technologiczny napawania tukowego szyn i innych elementéw

nawierzchni kolejowej

Proces technologiczny napawania tukowego szyn i innych elementéw nawierzchni kolejowej

sktada sie z nastepujgcych operaciji:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7

8)

Przygotowanie regenerowanego elementu do napawania.

Przygotowanie powierzchni do regeneracji - szlifowanie strefy napawania.
Sprawdzenie penetrantami powierzchni przygotowanej do regeneraciji.
Podgrzewanie wstepne.

Napawanie.

Szlifowanie po napawaniu.

Pomiary geometryczne zregenerowanego elementu.

Czynnosci koncowe.

8.1.1 Przygotowanie regenerowanego elementu do napawania

Przygotowujgc element do regeneracji nalezy:

usungc¢ z powierzchni zakwalifikowanej do napawania zanieczyszczenia organiczne

takie jak smary, oleje itp.,

poluzowa¢ mocowania na minimum trzech podktadach ( podrozjazdnicach ) po obu

stronach strefy regeneraciji,

wyja¢ na czas regeneracji przektadki podszynowe w strefie podgrzewania

wstepnego,

umiesci¢ kliny pomiedzy stopkg a podktadkg po obu stronach elementu
napawanego, unie$¢ regenerowany element w miejscu napawania w celu likwidacji

odksztatcen podczas stygniecia.
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8.1.2 Przygotowanie powierzchni do regeneracji - szlifowanie strefy napawania

Wykonujac prace szlifierskie przed regeneracjg nalezy:

- zeszlifowaé sptywy i materiat rodzimy z powierzchni przeznaczonej do napawania,
az do uzyskania powierzchni wolnej od wad,

- nadac strefie regeneraciji ksztatt wanienki, tak aby mozna byto napawac co najmniej

dwie warstwy a zejscia w gtgb gtowki szyny musza byc¢ tagodne,

- w przypadku szlifowania na catej szerokosci gtdéwki szyny linie ograniczajgce obszar

napawania powinny tworzy¢ z powierzchnig boczng kat okoto 45° (Rys.1).

Obz=zar do napawania

Rys. 1 Ksztalt strefy napawania na powierzchni tocznej gtéwki szyny (z zuzyciem
bocznym).

- w przypadku gdy strefa regeneracji zlokalizowana jest w srodkowej czesci gtéwki

szyny obszar ten powinien mie¢ ksztatt owalny (Rys. 2).

L
P

T RN TR

SRS

Obszar do napawaria

Rys. 2 Ksztalt strefy napawania na powierzchni tocznej gtéwki szyny (bez zuzycia

bocznego).
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- strefa bezposrednio sgsiadujgca z obszarem napawania (na szerokosci okoto

15 mm) powinna by¢ oczyszczona do metalicznego potysku.

Szlifowanie powierzchni przeznaczonej do napawania prowadzi¢ do momentu uzyskania

metalicznego potysku bez jakichkolwiek wad.

8.1.3 Sprawdzenie penetrantami powierzchni przygotowanej do regeneracji

Stan powierzchni po szlifowaniu sprawdzi¢ zestawem penetracyjnym przeznaczonym do
wykrywania wad powierzchownych. Zastosowana metoda pozwala wykry¢ nieciggtosci

materiatowe niewidoczne nieuzbrojonym okiem.

UWAGA: Napawac¢ mozna tylko powierzchnie czystg, bez wad.

8.1.4 Podgrzewanie wstepne

Podgrzewanie wstepne jest zabiegiem niezbednym w procesie regeneracji elementéw

nawierzchni kolejowej wykonanych ze stali szynowe.
Ogodlne zasady podgrzewania wstepnego.

Do podgrzewania wstepnego stosowac urzgdzenia umozliwiajgce osiggniecie zgdanej

temperatury elementéw napawanych.

Podgrzewanie wstepne nie moze powodowac¢ miejscowego przegrzania lub nadtopienia
powierzchni regenerowanej. Usung¢ przektadki podszynowe w strefie podgrzewania na czas

regeneracji elementu.

Temperatura podgrzewania wstepnego zalezna jest od gatunku stali szynowej oraz rodzaju

Sciegu i musi mieécic sie w zakresach temperatur podanych w tablicy 3,
gdzie: A - Scieg zakosowy (szerokosci 25 + 35 mm), B - Scieg prosty.

1) Podgrzewanie wstepne przeprowadzaé w catym przekroju szyny, przy czym réznica
temperatur podgrzewania pomiedzy gtéwka a stopkg szyny nie moze by¢ wieksza
niz 50°C.

2) Nie dopuszcza¢ do miejscowego przegrzania powierzchni powyzej temperatury
450°C.

3) Diugosé¢ strefy podgrzewania powiekszy¢ o min. 100 mm po obu stronach obszaru

napawania.
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4)

5)

Temperature podgrzewania kontrolowa¢ w sposob cigglty termometrem o szybkim
czasie wskazania i doktadnosci pomiaru = 5°C, na powierzchni elementu w strefie

podgrzewania, w czasie catego procesu regeneracji.

Przy spadku temperatury ponizej wielkosci dopuszczalnych podanych w tablicy
3 nalezy stosowac¢ dodatkowe podgrzewanie.
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Tabela 3 Zakres temperatur wstepnego podgrzewania dla szyn i elementéw rozjazdéw

poddanych procesowi hapawania.

Temperatura wstepnego podgrzewania [°C]

Gatunek stali szynowej

A — $cieg zakosowy

szerokosci (25-35)mm

B — $cieg prosty

obrabiana cieplnie (350HT)*

St70P (200)* 250 -300 250 - 350
St72P (220)* 250 -300 250 - 350
St90PA (260)* 300 -350 350 — 450

900A (260)* 300 -350 350 — 450

Stal weglowo-manganowa 300 350 350 _ 450

* oznaczenia gatunkéw stali szynowej zgodnie z normg PN-EN 13674-1

8.1.5 Napawanie wybranych elementow nawierzchni kolejowej

8.1.5.1 Ogdlne zasady napawania

Przestrzega¢ nalezy nastepujacych zasad warunkujgcych poprawnosé technologiczng

regeneracji:

1) Powierzchnie do napawania przygotowac i sprawdzi¢ zgodnie z pkt. (8.1.1.-8.1.4.),

2) Do napawania przystgpi¢ natychmiast po osiggnieciu wymaganej temperatury

podgrzewania wstepnego,

3) Napawac minimum 2 warstwy a $Sciegi uktada¢ wzdtuz elementu regenerowanego,

4) Dostosowac sposéb napawania, kolejnos¢ i szeroko$¢ sciegdéw do obszaru

regenerowanej powierzchni,

5) tuk elektryczny zajarzy¢é w obszarze napawania a miejsca te ponownie przetopic,

6) Stosowac parametry spawania zalecane przez producenta elektrod (drutu),

17



7) UwzgledniaC ogolne zasady spawania elektrycznego takie jak: sposdb zajarzenia tuku
elektrycznego, prawidtowe wtopienie poszczegdinych Sciegow, prawidtowy ksztatt lica

napoiny, oczyszczanie poszczegolnych warstw napoiny itp.,
8) Nie dokonywac jakiejkolwiek regeneracji w obszarze stopki szyny,
9) Nie zajarzac tuku poza obszarem przeznaczonym do napawania,

10) Poczatki i konce sciegéw pierwszej warstwy wyprowadzac poza obszar regenerowany
(Rys.3),

11) Sciegami kolejnych warstw nie nadtapiaé materiatu rodzimego a poszczegéine warstwy

przekuwac aby zredukowac¢ naprezenia spawalnicze.

3 warstwa
2 warstwa

- 1 warstwa
-

S D S At e ae
S et

Rys. 3 Spos6b napawania poszczegdlnych warstw na powierzchni tocznej gtowki

szyny

8.1.5.2 Napawanie miejscowych uszkodzen na powierzchni tocznej gtéwki szyny

Miejscowe uszkodzenia na powierzchni tocznej gtéwki szyny napawac:
1) Drutem rdzeniowym

Regeneracji poddawac szyny z wadami typu wybuksowanie, wyluszczenie, wykruszenie

oraz wady ztgczy szynowych (zgrzein i spoin termitowych) w obrebie gtéwki szyny.
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Miejsca podlegajgce regeneracji zeszlifowac, sprawdzi¢ penetrantem i podgrzac do

wymaganej temperatury (wg zasad przedstawionych w pkt.8.1.2 — 8.1.4).

W przypadku gdy obszar napawania nie wychodzi poza powierzchnie toczng gtéwki
szyny nadaé obszarowi ksztatt owalny (Rys.2) a nastepnie napawag, przy czym
pierwsza warstwa powinna pokry¢ catg strefe regeneraciji z prawidtowym wtopieniem

w materiat rodzimy (Rys. 3).

Kolejne warstwy nakfada¢ na obszarze zaleznym od gtebokosci wyztobienia

uwzgledniajgcym uzyskanie naddatku okoto 1 - 2 mm na obrébke napoiny.

Gdy strefa napawania obejmuje catg szerokos¢ powierzchni tocznej gtéwki szyny nadac

jej ksztatt trapezu (Rys. 4).

W pierwszej kolejnosci wykonac jeden ze Sciegdw wspierajacych (1) i Scieg podziatu (2)
a nastepnie wypetnienie warstwy $ciegiem zakosowym (3). W nastepnej kolejnosci

wykonac drugi Scieg wspierajgcy (4) i wypetnienie $ciegiem zakosowym (5).

Sciegi wspierajace

\ Scieg podzizn

Rys. 4 Sposoéb napawania gtowki szyny drutem rdzeniowym

2) Elektroda otulona.

W przypadku napawania elektrodg otulong nalezy:

— Miejsca podlegajace regeneracji zeszlifowac, sprawdzi¢ penetrantem i podgrza¢ do

wymaganej temperatury (zgodnie z pkt.8.1.2 — 8.1.4);
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— Na powierzchni regenerowanej uktadac sciegi rownolegte do osi podtuznej szyny,
przy czym szerokos$¢ obszaru napawania nie wychodzi poza powierzchnie toczng

gtowki;

—  Sciegi uktada¢ w kierunkach przeciwnych tak, aby kolejny napawany $cieg zaczynat

sie w miejscu zakonczenia sciegu poprzedniego (Rys. 5);

— Ostatni scieg kolejnej warstwy jest Sciegiem okalajgcym, ktéry przetapia konce

wszystkich sciegéw tej warstwy;
—  Przy uktadaniu drugiej warstwy stosujemy podobng technike napawania;

— Powierzchnie regenerowang nalezy po napawaniu oszlifowac i sprawdzic¢

penetrantem;

—"

ﬂ

\

Rys. 5 Sposéb napawania gtéwki szyny elektroda otulong

8.1.5.3 Napawanie elementéw krzyzownicy wykonanych ze stali szynowej

Elementy krzyzownicy wykonane ze stali szynowej napawac:

1)

Drutem rdzeniowym

Regeneracji poddawac zaréwno szyny skrzydtowe jak i dzidéb krzyzownicy.
Przygotowanie powierzchni do napawania (szlifowanie, sprawdzenie penetrantami,

podgrzewanie wstepne) wykonywac jak w pkt 8.1.1. — 8.1.4.
Napawanie rozpoczyna¢ od szyn skrzydtowych stanowigcych baze pomiarows.

W pierwszej kolejnosci wykonac sciegi wspierajgce na krawedzi bocznej gtowki szyny,
a nastepnie wypetnienia poszczegolnych warstw. W przypadku napawania dtuzszych
odcinkéw powyzej 200 mm dla sciegow zakosowych i 400 mm dla sciegow prostych
podzieli¢ obszar napawania na krotsze odcinki. W czasie catego procesu regeneracji
kontrolowac temperature stopki i gldwki szyny i podgrzewac¢ w miare potrzeby tak, aby

miescita sie w dopuszczalnym zakresie.
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2)

W przypadku napawania szerokich warstw powyzej 35 mm (I strefa) podzieli¢ je

Sciegiem podziatu i napawac zgodnie z zasadami przedstawionymi na rysunku 6.

Napawanie dzioba krzyzownicy (Il strefa) ze wzgledu na niebezpieczenhstwo przegrzania

regenerowanego elementu prowadzi¢ od ostrza w kierunku szyn dziobowych.

Jako pierwsze wykona¢ sciegi wspierajgce 1 i 2, nastepnie scieg podziatu 3 i kolejno

wypetnienie warstw sciegami zakosowymi 4 i 5.

Scicg podadau
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Rys. 6 Napawanie dzioba krzyzownicy i szyn skrzydtowych drutem rdzeniowym
Elektrodg otulong

— Po usunieciu zanieczyszczen, sptywdéw i wad z powierzchni regenerowanych oraz
sprawdzeniu penetrantem element napawany nalezy podgrzaé¢ zgodnie z pkt 8.1.4.

kontrolujgc temperature podgrzewania;

— Napawanie dzioba i szyn skrzydtowych przeprowadza sie w kolejnosci

przedstawionej na rysunku 7;
— Napawanie nalezy wykonywac tak, aby nie pozostaty na szynie lub dziobie kratery;

—  Po utozeniu jednego odcinka napoiny nalezy zeszlifowac¢ poczatki sciegéw na
dtugosci 15 mm i wyprowadzi¢ konce $ciegéw nastepnego odcinka na uprzednio
wykonang napoine w sposob analogiczny jak przy napawaniu koncow szyn

elektrodg otulong (Rys.10).

— Powierzchnig regenerowang po napawaniu zeszlifowa¢ do wymaganego ksztattu,

krawedzie ostre stepi¢ a nastepnie sprawdzi¢ penetrantem.
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Rys. 7 Napawanie dzioba krzyzownicy i szyn skrzydiowych elektroda otulong
8.1.5.4 Napawanie zuzycia bocznego gtéwki szyny

Mozna wykona¢ zaréwno drutem rdzeniowym jak i elektrodg otulona.
Sposbb przygotowania powierzchni do napawania jak w pkt 8.1.1. — 8.1.4.

Obszar napawania jak i kolejnos¢ sciegéw zilustrowano na rysunku 8.

Kiemnek prowadzenia elektrody

. =
15mm ( zeszlifowac )

Przetopic q______:j:q

iy Fal
l e — T Kolejnosc
— o - :
1 prowadzenia
yd | Ii elektrody

TT - soreiu
I - strefa
- »]

TN\ \

| 1

Rys. 8 Napawanie zuzycia bocznego gtéwki szyny
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Przy napawaniu wielostrefowym, obszar napawania nalezy podzieli¢ na strefy dlugosci okoto
400mm. Po zakonczeniu napawania pierwszej warstwy poczatki jej sciegow zeszlifowac na

dtugosci 15mm.

Kolejne strefy napawac w analogiczny sposob posuwajgc sie w kierunku konca strefy
zuzycia. Liczba sciegow i warstw (minimum dwie) uzalezniona jest od wielkosci zuzycia
gtoéwki szyny. Poczatki i konce sciegow w strefie napawania nalezy przetopi¢ $ciegami

okalajgcymi.

W przypadku napawania bocznego obnizy¢ natezenie prgdu o ok. 10% w stosunku do
wielkosci prgdu zastosowanego do napawania powierzchni tocznej gtowki szyny co utatwia

uktadanie sciegéw.

8.1.5.5 Napawanie koncow szyn

Konce szyn napawac:
1) Drutem rdzeniowym

— Sposob przygotowania powierzchni do napawania: szlifowanie, sprawdzenie

penetrantami, podgrzewanie wstepne jak w pkt 8.1.1. — 8.1.4;

— W pierwszej kolejnosci wykonac¢ $ciegi wspierajgce 1 i 2 na krawedziach bocznych
gtéwki szyny oraz Scieg wspierajgcy 3 na konhcu gtdwki a nastepnie $cieg podziatu 4.
W nastepnej kolejnosci wykonaé wypetnienia warstw $ciegiem zakosowym 5 i 6

(Rys.9). Napawaé¢ minimum dwuwarstwowo;

— W przypadku napawania odcinkéw powyzej 200 mm obszar napawania podzieli¢ na

krotsze strefy.
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Rys. 9 Napawanie konca szyny drutem rdzeniowym

Elektrodg otulong

— Sposob przygotowania powierzchni korica szyny do napawania: szlifowanie,

sprawdzenie penetrantem , podgrzewanie wstepne jak w punkcie pkt.8.1.1 + 8.1.4,

— Napawanie prowadzi¢ w ten sposob, ze wszystkie Sciegi zaczyna¢ na koncu szyny
a kohczy¢ na jej powierzchni poza miejscem zuzycia. Strzatki 1, 2, 3 oznaczajg

kierunek i kolejno$é napawania poszczegdlnych sciegéw (Rys. 10),
— Maksymalna dtugosé napoiny moze wynosi¢ 400mm,

— W przypadku, gdy konce szyn zuzyte sg na wiekszej dtugosci, uktadac¢ napoine

w dwoéch odcinkach (Rys. 11),

— Powierzchnie regenerowang po napawaniu obrobi¢ za pomocg szlifowania

i sprawdzi¢ penetrantem.

Kierewl, pro ki Seen kalajney Erave sl jesdua
elelody . X
\._J —=
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—

Rys. 10 Napawanie konca szyny elektroda otulong
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Rys. 11 Napawanie konca szyny zuzytego na diugosci wiekszej od 400 mm
8.1.5.6 Napawanie iglicy

Iglice napawac drutem rdzeniowym lub elektrodg otulona.
Sposob przygotowania powierzchni do napawania jak w pkt 8.1.1. — 8.1.4.

Kolejnos¢ uktadania $ciegoéw przedstawiono na rysunku 12.

Ederunek provwadzema elekirody ( Zeifowac)

’l T Przelopic

Rys. 12 Napawanie iglicy

Przy napawaniu wielostrefowym obszar napawania nalezy podzieli¢ na strefy dtugosci do

400 mm. Napawanie rozpoczynac¢ od strefy najbardziej odlegtej od ostrza. Kolejne strefy
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napawaé¢ w analogiczny sposéb posuwajgc sie w kierunku poczatku iglicy.

Po zakonczeniu napawania pierwszej warstwy poczatki jej sciegéw zeszlifowa¢ na dtugosci
15mm. llo$¢ sciegdw i warstw uzalezniona jest od stopnia zuzycia iglicy. Poczatki sciegéw
w ostrzu iglicy i kohce $ciegdow na koncu obszaru napawania nalezy przetopi¢ sciegami

okalajgcymi.

W przypadku napawania bocznego obnizy¢ natezenie pragdu o ok. 10% w stosunku do
wielkosci prgdu zastosowanego do napawania powierzchni tocznej gtowki szyny co utatwia

uktadanie sciegéw.

8.1.5.7 Napawanie elementéw rozjazdéw wykonanych ze staliwa

wysokomanganowego Hadfielda

Napawanie staliwa wysokomanganowego nalezy prowadzi¢ ,na zimno” (bez podgrzewania

wstepnego).

Prace zwigzane z naprawg nalezy wykonywa¢ w mozliwie niskiej temperaturze otoczenia
(dopuszcza sie napawanie w warunkach zimowych). Prace te nie powinny by¢ wykonywane
w temperaturach powyzej + 20°C. Napawanie w temperaturach wyzszych powoduje
wydtuzenie procesu technologicznego oraz stanowi niebezpieczenstwo przegrzania staliwa

manganowego.

Napawanie wykonywa¢ drutem rdzeniowym lub elektrodg otulong przy zachowaniu

nastepujacych warunkow:

- Obowigzujg te same zasady przygotowania powierzchni jak dla stali szynowej, przy
czym podczas szlifowania nie mozna dopusci¢ do miejscowego nagrzania jej

powyzej 100 °C (jakiegokolwiek miejscowego przebarwienia powierzchni),

- Powierzchnie dzioba i szyn skrzydtowych krzyzownicy w obszarze podlegajgcym

regeneracji nalezy zeszlifowac na gtebokos¢ wiekszg niz 2mm,

- Napawac prostymi sciegami o maksymalnej dtugosci 100 mm tak, aby dostarczac

minimalng niezbedng ilos¢ ciepta,
Zabrania sie napawania sciegami zakosowymi.

- Sciegi nalezy wykonywa¢ krétkim tukiem elektrycznym przy mozliwie najnizszym

natezeniu pradu,
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- Temperatura miedzy warstwowa mierzona w napoinie w odlegtosci 10 mm od lica
ostatniego potozonego $ciegu, nie moze przekroczy¢ 200°C i musi by¢

kontrolowana w sposoéb ciggty,

- Jesli temperatura wzrosnie powyzej 200°C nalezy napawanie przerwac w celu
ostygniecia elementu. Dopuszcza sie odpowiednie zabiegi chtodzgce np.: wodg

poza obszarem ukfadania $ciegoéw lub sprezonym powietrzem,

- Ze wzgledow temperaturowych poszczegolne sciegi nalezy uktada¢ na zmiane na
powierzchni dzioba i szyn skrzydtowych. Kolejny Scieg mozna uktada¢ dopiero

wtedy, gdy temperatura w miejscu poprzednio utozonego nie przekracza 50 °C,

- Kazdy $cieg powinien by¢ odprezony metodg przekuwania (mtotkowania) w chwili
gdy warstwa napawana jest jeszcze gorgca. W przypadku stwierdzenia peknieé

nalezy je usungc¢ przez szlifowanie a miejsce to ponownie napawac,

- Po wstepnej obrébce szlifierskiej pozostawi¢ naddatek napoiny ok. 1mm,

a szlifowanie ostateczne przeprowadzi¢ po utwardzeniu napoiny.

Kolejnos¢ poszczegdlnych czynnosci podczas napawania dzioba krzyzownicy przedstawiono

na rysunkach 13 (a + f ). Wedtug takiej samej kolejnosci napawaé réwniez szyny skrzydiowe.

- Podczas regeneraciji dzioba krzyzownicy w pierwszej kolejnosci nalezy utozy¢ sciegi
okalajgce/wspierajgce 1i 2 (Rys.13a). Utozenie krotszego Sciegu 2 rozpoczaé
w przekroju w ktérym dziéb posiada szeroko$é 40mm. Scieg diugi 1 uktadaé zawsze
na mniej zuzytej krawedzi dzioba. Po utozeniu Sciegow wspierajgcych nalezy je
zeszlifowac tak aby uzyskac¢ rowng powierzchnie na dziobie i na szynach

skrzydtowych (przekroje A-A i B-B),

- W miejscu gdzie szerokos¢ dzioba krzyzownicy wynosi 40mm utozy¢ 3 Sciegi

poprzeczne (3, 4, 5), ktére nastepnie nalezy zeszlifowaé (Rys.13b),

- Napoine na dziobie krzyzownicy nalezy uktada¢ kolejno odcinkami o dtugosci nie
wiekszej niz 100 mm w kierunku ostrza dzioba. Sciegi napoin nalezy uktadaé

réwnolegle do jednej z krawedzi dzioba (Rys.13c),

- Po utozeniu kazdego odcinka napoiny nalezy zeszlifowac poczatki Sciegéw na

dtugosci 15mm w celu uzyskania tagodnego przejscia (Rys.13c i 13d),
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Sciegi kolejnych odcinkéw nalezy wykonywac tak, aby ich korice byty utozone na
poczgtkach $ciegéw poprzednich odcinkéw (Rys.13c, d, e). Konhce $ciegow nalezy

zeszlifowaé,

Po zakonczeniu napawania przedniej czesci dzioba w miare potrzeby nalezy
kontynuowa¢ napawanie $ciegami poprzecznymi zaczynajac i konczac napoine na
$ciegu pierwszym wspierajacym (Rys.13f). Sciegi poprzeczne nalezy wykonywaé az

do uzyskania wiasciwej wysokosci.

a)

5ciegi wepiemjace

b)
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Rys. 13 Napawanie dzioba krzyzownicy ze staliwa Hadfielda

Szlifujgc zregenerowane elementy wykonane ze staliwa wysokomanganowego nalezy
uzyskac wymiary nominalne okreslone w instrukcji 1d-4 (D-6) i dokumentaciji technicznej
rozjazdu lub inne wymiary sprecyzowane przez upowazniong jednostke PKP PLK S.A.
uwzgledniajgce rownomierne zuzycie pionowe na catej dtugosci krzyzownicy.



Napawang i obrobiong powierzchnie nalezy oceni¢ wizualnie i sprawdzi¢ penetrantem.

W przypadku stwierdzenia wad nalezy je usuna¢ przez szlifowanie i ponownie napawac.

8.1.6 Szlifowanie po napawaniu

Szlifowanie po napawaniu przeprowadza¢ dwuetapowo.
Etap i - szlifowanie wstepne.

Bezposrednio po napawaniu ostatniej warstwy (na gorgco) szlifowa¢ powierzchnie
napawang pozostawiajgc naddatek okoto 1.0 mm przy czym element napawany pozostawi¢

uniesiony na klinach do catkowitego ostygniecia.
Etap Il - szlifowanie ostateczne.

- Przeprowadzaé po catkowitym ostygnieciu napoiny, usunieciu klinow, wtozeniu
przektadek podszynowych i ponownym przytwierdzeniu napawanego elementu do

podktaddw;

- Powierzchnie napoiny szlifowa¢ do profilu szyny i wymiaru toku szynowego

uwzgledniajgc ogdlny stopien zuzycia;

- Nie dopuszczaé do miejscowego przegrzania a obrabiana powierzchnia powinna

by¢ gtadka;

- Wyniki pomiaréw geometrycznych w ptaszczyznie poziomej i pionowej w strefie
regeneracji powinny miesci¢ sie w okreslonych tolerancjach ujetych w pkt. 9.1.1.

i 9.1.2. oraz w tablicach 4 i 5.

8.1.7 Pomiary geometryczne zregenerowanego elementu

W zaleznosci od regenerowanego elementu stosowacé kryteria odbioru podane w punkcie 9

niniejszych warunkéw.

8.1.8 Czynnosci koncowe

Koncowym etapem jest sprawdzenie penetrantem powierzchni zregenerowanej. Dopuszcza
sie pojedyncze niezgodnosci spawalnicze typu pecherze gazowe, wtrgcenia zuzla
niewielkich rozmiarow i ksztattu kulistego. Niezgodnosci typu przyklejenia, pekniecia,
skupiska pecherzy gazowych i wtrgcen zuzlowe dyskwalifikujg napoine. Niezgodnosci te

nalezy niezwtocznie usungé z napawanego miejsca i regeneracje powtorzyc.

30



Obowigzkiem wykonujgcego prace regeneracyjne jest oznaczenie ich miejsca trwatym
odciskiem stempla z numerem identyfikacyjnym spawacza oraz odciskiem miesigca i roku
wykonania np. N123 08 05. Oznaczenie to jest zlokalizowane na zewnetrznej powierzchni
bocznej gtéwki szyny w sgsiedztwie wykonanej regeneracji, a w przypadku krzyzownic

zwyczajnych na koncu lewej szyny skrzydfowe;j.

Badania defektoskopowe zregenerowanych elementow nawierzchni kolejowej przeprowadza

Centrum Diagnostyki i Geodezji, w nastepujgcych przypadkach:

- dlaV > 140km/h — badaniom defektoskopowym podlegajg wszystkie

zregenerowane elementy,

- dlaV < 140km/h — decyzje co do potrzeby przeprowadzenia badan
defektoskopowych podejmuje upowazniony przedstawiciel zlecajgcego na

podstawie wynikow badan wizualnych, przed odbiorem ostatecznym robot.

Obowiagzkiem wykonawcy jest dokonanie pomiaréw twardosci napoin i okreslenie ich

poprawnosci wykonania zgodnie z nastepujgcymi kryteriami:
- twardos¢ w napoinie nie moze by¢ nizsza niz twardos$¢ materiatu rodzimego szyny,

- twardos¢ w napoinie nie moze wyzsza niz 10% maksymalnej twardosci okreslonej
w WTWIO-ILK3-5181-2/2004E.P. dla danego gatunku stali szynowej.

9. POMIARY. ODBIOR TECHNICZNY ZREGENEROWANYCH ELEMENTOW
NAWIERZCHNI KOLEJOWEJ

Wstepnego odbioru prac regeneracyjnych dokonuje spawacz bezposrednio po obrobce
ostatecznej napoiny wykonujgc pomiary geometryczne zgodnie z wymaganiami
przedstawionymi w punkcie 9. W przypadku wystepowania wad sam podejmuje decyzje
0 sposobie ich naprawy. Prawidtowo$¢ wykonanych prac regeneracyjnych wykonawca
potwierdza wlasnorecznym podpisem w Swiadectwie zgodnoséci z niniejszymi warunkami

i szczegotowa specyfikacjg techniczng zlecajgcego.

Odbioru koncowego prac regeneracyjnych dokonuje komisja powotana przez zlecajgcego

w nastepujgcych terminach:

—  robot wykonanych w ramach wymian nawierzchni w terminach odbioru

eksploatacyjnego robdt,
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—  w pozostatych przypadkach odbiér powinien by¢ przeprowadzony w ciggu 2 tygodni

od daty wykonania prac regeneracyjnych.

W skiad komisji odbioru wchodzi m.in. przedstawiciel Zaktadu Linii Kolejowych PKP PLK
S.A. na terenie ktdérego znajduje sie odbierany zregenerowany element nawierzchni
kolejowej. Przedstawiciel ten musi posiada¢ ukonczony kurs z zakresu kontroli wykonania

i odbioru robot spawalniczych nawierzchni kolejowe;.

Uczestniczacy w odbiorze przedstawiciele zlecajgcego i wykonawcy potwierdzajg
w sporzgdzonym protokole odbioru zakres i jako$¢ wykonanych prac zgodnie z przyjetymi

kryteriami.

9.1 Pomiary i kryteria odbioru

a) Woykaz sprzetu pomiarowego niezbednego do odbioru robét regeneracyjnych:

- toromierz uniwersalny,

- liniaty pomiarowe proste 1000 mm oraz proste i tukowe dtugosci 2000 mm,

- szczelinomierz,

- klin pomiarowy z podziatka,

- suwmiarka warsztatowa, suwmiarka rozjazdowa,

- szablony do sprawdzania ksztattu iglicy z uwzglednieniem tolerancji wymiarowych.
Zaleca sie stosowanie profilograféw rozjazdowych.
b) Procedura odbioru

Kazdy zakres regeneracji szyn, rozjazdow i skrzyzowan torow podlega odbiorowi
koncowemu przez zlecajgcego. Wyniki odbioru nalezy wpisa¢ do karty odbioru
regenerowanego elementu (zatgczniki 2+5) oraz do protokotu odbioru, ktérego wzoér
przedstawiono w zatgczniku 1. Dokumenty te podpisujg przedstawiciel zlecajacego

i wykonawcy.

9.1.1 Pomiary krzyzownicy w ptaszczyznie poziomej

a) Pomiary geometryczne
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W ptaszczyznie poziomej nalezy wykonac takie pomiary, ktére wykonuje sie podczas

badan technicznych rozjazdow, tzn.:

- szeroko$¢ toru na obu kierunkach jazdy [e - en],

- szerokosc¢ ztobkow w krzyzownicy przy dziobie [i - in] oraz przy kierownicy [h - hy]
- odlegtosci prowadzenia na obu kierunkach jazdy [f - fn].

Pomiary nalezy wykonywa¢ w miejscach oznaczonych w arkuszach badania
technicznego rozjazdéw - instrukcja 1d4 (D-6) zatgcznik 2. Szczegotowe wymiary dla
réznych rodzajow i typéw rozjazdow oraz réznych rodzajow i typdw krzyzownic podane
sg w instrukcji 1d-4 (D-6) (zatgczniki 2 i 3).

b) Pomiary wielkosci zuzycia.

W ptaszczyznie poziomej nalezy okresli¢ wielko$¢ zuzycia bocznego szyn skrzydtowych,

dzioba krzyzownicy i szyn dziobowych:

- w miejscach charakterystycznych tzn. oznaczonych w arkuszach badania
technicznego rozjazddéw (instrukcja 1d-4 (D-6) — zatgcznik 2) i obowigzujgcych
podczas pomiaréw geometrycznych krzyzownic zwyczajnych i podwojnych
w rozjazdach typu S49 (49E1) i UIC60 (60E1),

- wgardzieli oraz w miejscach najwiekszego zuzycia gdy znajdujg sie one poza

punktami charakterystycznymi.
c) Kryteria odbioru oraz dopuszczalne odchytki.

Pomiary geometryczne nalezy wykonac przed i po procesie regeneracji. Poréwnanie
odpowiednich wielkosci przy uwzglednieniu odchytek dopuszczalnych stanowi kryterium

prawidtowo wykonanej regeneracji w ptaszczyznie poziome;j.

Wykonang regeneracje uznaje sie za prawidtowag gdy odchyiki parametréw po procesie
regeneracji nie przekraczajg potowy wartosci dopuszczalnych odchytek w eksploatacji
oraz gdy dopuszczalna odchyika dla liniowosci wzajemnego potozenia krawedzi

bocznych dzioba i szyn skrzydtowych na dtugosci 2 m wynosi 0,8 mm.

9.1.2 9.1.2. Pomiary krzyzownicy w ptaszczyznie pionowej

a) Pomiary geometryczne
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W ptaszczyznie pionowej nalezy okresli¢ wysoko$¢ potozenia dzioba w stosunku do
szyn skrzydtowych tzn. obnizenie dzioba o wartos¢ H w miejscach charakterystycznych
(w ostrzu dzioba OD, na koncu pierwszej pochylni KPP, na koncu drugiej pochylni KDP

oraz na koncu trzeciej pochylni KTP).
b) Pomiary wielkosci zuzycia

W ptaszczyznie pionowej nalezy wykonac takie pomiary wielkosci zuzycia pionowego
dzioba, szyn dziobowych i skrzydtowych, ktére wykonuje sie podczas badan

technicznych rozjazdéw, tzn.:

- w miejscach charakterystycznych — w ostrzu dzioba OD, na koncu pierwszej

pochylni KPP, na koncu drugiej pochylni KDP i na koncu trzeciej pochylni KTP,

- wgardzieli oraz w miejscach najwiekszego zuzycia poza miejscami

charakterystycznymi.
¢) Kiryteria odbioru oraz dopuszczalne odchytki.

Pomiary geometryczne i zuzycia nalezy wykonac przed i po procesie regeneraciji.
Poréwnanie odpowiednich wielkosci przy uwzglednieniu odchytek dopuszczalnych

i wielkosci zuzycia pionowego, ktore wystgpito na catej dlugosci szyn skrzydtowych,
dzioba, szyn dziobowych i szyn tgczgcych w okresie eksploataciji do chwili regeneracii,

stanowi kryterium prawidtowo wykonanej regeneracji w ptaszczyznie pionowe;j.

- Po procesie regeneracji w przekroju OD ostrze dzioba powinno by¢ obnizone
w stosunku do powierzchni tocznej szyn skrzydtowych o wielko$¢ H wynikajaca
z dokumentac;ji technicznej dla poszczegdlnych rodzajéw i typdw rozjazdow

z zachowaniem dopuszczalnych odchytek + 1,0 do — 0,5 mm.

- Po regeneracji w przekroju KPP (lub KPD w przypadku trzech pochylni)ostrze
dzioba powinno by¢ obnizone w stosunku do powierzchni tocznej szyn skrzydtowych
o wielkos¢ H1 (lub H2 w przypadku trzech pochylni) wynikajgcg z dokumentacji
technicznej dla poszczegdlnych rodzajow i typow rozjazdéw z zachowaniem

dopuszczalnych odchytek + 0,5 do — 0,5 mm.

- Po procesie regeneracji w przekroju KDP (lub KTP w przypadku trzech pochylni)
szyna dziobowa powinna znajdowac sie na tym samym poziomie co Szyna
skrzydtowa z zachowaniem dopuszczalnych odchytek + 0,5 do — 0,5 mm. W wielu
przypadkach szerokosc szyny dziobowej w przekroju KDP jest rowna szerokosci

gtéwki szyny z ktérej wykonano rozjazd np. dla UIC60 72 mm.
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- Odchyika dopuszczalna dla prostoliniowo$ci wzajemnego potozenia powierzchni

tocznych dzioba i szyn skrzydtowych na dtugo$ci 2 m wynosi 0,8 mm.

- Po procesie regeneracji wysokos¢ szyny skrzydtowej mierzona w gardzieli (przekrgj
G) powinna by¢ taka sama jak wysokos¢ szyny skrzydtowej na koncu drugiej

pochylni (przekroj KDP) z zachowaniem prostoliniowosci.

- Po procesie regeneracji rozjazdow z trzema pochylniami odchytki dopuszczalne
w przekroju KTP wynoszg + 0,5 do — 0,5 mm.

10. DOKUMENTACJA ODBIORU ELEMENTOW NAWIERZCHNI KOLEJOWEJ PO
REGENERACJI

Wszystkie zregenerowane elementy nawierzchni kolejowej (krzyzownica, skrzyzowanie toru,
iglica lub szyna) podlegajg odbiorowi technicznemu przez komisje ztozong z upowaznionych
przedstawicieli zlecajgcego i wykonawcy.

W trakcie odbioru nalezy sporzadzi¢ protokot odbioru (zatgcznik Nr 1). Zatgcznikami do
protokotu odbioru sg karty odbioru (zatgczniki Nr 2+5).

10.1 Karta odbioru krzyzownicy zwyczajnej i podwaojnej

Karta odbioru krzyzownicy powinna zawierac:

1. Informacje ogdlne dotyczgce wykonawcy i uzytkownika, w tym podstawowe dane

dotyczace typu napawanego elementu i strefy napawania,

2. Pomiary geometryczne wynikajgce z badan technicznych rozjazdu przed i po
regeneraciji,

3. Wielkosci zuzycia pionowego i poziomego,
4. Informacje o badaniach penetrantami i ogledzinach zewnetrznych,

5. Potwierdzenie odbioru koncowego (podpisy).
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Ad. 1. Informacje ogdine.

nazwa firmy wykonujgcej regeneracije,
nazwa stacji na ktoérej wykonywane sg roboty,

nazwa sekcji eksploatacji ktorej podlega uktad torowy w obrebie ktérego prowadzone

beda prace regeneracyjne,
numer rozjazdu w uktadzie torowym,
rodzaj i typ rozjazdu, rodzaj podrozjazdnic,

rodzaj i miejsce naprawy w przypadku regeneracji toku szynowego (wybuksowanie,

koniec szyny, naprawa ztgcza spawanego lub zgrzeiny).

Ponadto karta odbioru powinna zawierac: date wykonania prac regeneracyjnych i date

odbioru, temperature w szynie, wynik badania penetrantem oraz nazwiska upowaznionych

przedstawiciela wykonawcy oraz zlecajgcego.

Ad.2. Pomiary geometryczne.

W przypadku regeneracji elementow krzyzownic nalezy zapisa¢ wyniki pomiarow tak jak przy

badaniach technicznych rozjazdow.

Ad.3. Wielkos¢ zuzycia pionowego i poziomego.

Dane na temat wielkosci zuzycia pionowego dzioba krzyzownicy i szyn skrzydiowych tak
jak przy badaniach technicznych rozjazdéw, okreslone w punktach charakterystycznych

tzn. w ostrzu dzioba, na konhcu pierwszej, drugiej i trzeciej pochylni.

Informacje o wielkosci zuzycia bocznego dzioba krzyzownicy i szyn skrzydtowych tak jak
przy badaniach technicznych rozjazdéw, okreslone w punktach charakterystycznych tzn.
oznaczonych w arkuszach badania technicznego i w zatgczniku Nr3 instrukcji 1d-4 (D-6)

o0 ogledzinach, badaniach technicznych i utrzymaniu rozjazdow.

Ad.4. Informacje o badaniach penetrantami.

Strefa napawania podlega sprawdzeniu penetrantami przed i po regeneracji w celu

sprawdzenia obecnosci wad, co nalezy potwierdzi¢ w protokole odbioru.
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Ad.5. Potwierdzenie odbioru koncowego.

Odbior koncowy stwierdzajg podpisami upowaznieni przedstawiciele zlecajgcego

i wykonawcy.

Karty odbioru krzyzownicy przedstawiono w zatgcznikach Nr 2 i Nr 3.

10.2 Karta odbioru iglicy

Karta odbioru iglicy (zatgcznik Nr 4) musi zawiera¢ informacje ogdlne, informacje
o badaniach penetrantami, informacje o ogledzinach zewnetrznych analogicznie jak w pkt

10.1. oraz:

a) Informacje geometryczne wynikajgce z badan technicznych rozjazdéw i wpisywane
w arkuszach badania technicznego rozjazdu tzn.: szerokos¢ toru na obu kierunkach
jazdy (parametry a - a; b - by; € - ¢n). Ponadto wielkosci luzow pomiedzy opérkami
iglicowymi a powierzchnig boczng iglicy (parametry o - Oy), wielkosci luzéw pomiedzy
siodetkami podiglicowymi a stopkg iglicy (parametry S - Sy) i opornicy (tzn. obnizenia
iglicy — parametry H, - H,) w miejscach charakterystycznych (w ostrzu iglicy Ol,

w punkcie zatomu dwoch pochylen podtuznych iglicy PZ i w punkcie koncowym PK —
iglica i opornica znajdujg sie na jednym poziomie). Wielkosci te nalezy mierzy¢ przed

i po procesie regeneraciji.

b) Wielkos¢ zuzycia bocznego i pionowego — informacje o wielko$ci zuzycia bocznego

i pionowego iglicy prostej i tukowej wynikajgce z badan technicznych rozjazddw,

okreslone w punktach charakterystycznych (Ol, PZ, PK) oraz w miejscach widocznego

najwiekszego zuzycia pionowego iglicy.

10.3 Karta odbioru szyny

Karta odbioru szyny Zatgcznik Nr5 musi zawiera¢ informacje ogolne, informacje o badaniach

penetrantami, informacje o ogledzinach zewnetrznych analogicznie jak w pkt 10.1.

W karcie odbioru szyny uwzgledniono najczesciej wystepujgce zuzycia i uszkodzenia szyny:

- wybuksowanie na gtéwce szyny
- wybicie konca szyny

- zuzycie boczne gtowki szyny
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Ptaskos¢ powierzchni szyny w strefie regeneracji w ptaszczyznie poziomej i pionowej

powinna sie miesci¢ w granicach dopuszczalnych tolerancji dla danej kategorii linii.

Dopuszczalne odchyiki ptaskosci powierzchni szyny mierzone na diugosci 1 m

w ptaszczyznie pionowej i poziomej przedstawiono w tablicach 4 i 5.

Tabela 4 Dopuszczalne odchytki ptaskosci w ptaszczyznie pionowej szyny

Odchytki AT [mm]
Tory gldwne zasadnicze Tory pozostate
V=160 km/h V<160 km/h
wypuktosc wkleshosc wypuktosc wklestosc wypuktosc wklestosc
Af=03 Af=0 Af=0.3 Af=01 Af=05 Af=05

Tabela 5 Dopuszczalne odchytki ptaskosci w ptaszczyznie poziomej szyny

Odchytki Af [mm]

Tory ghowne
_ Tory pozostate
zasadnicze
wypukiosc wkleshosc wypukiosc wklestosc
Af =0 Af =03 Af =05 Af =056

11. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE i KONCOWE

Zaktady Linii Kolejowych zobowigzane sg powiadamia¢ Centrum Diagnostyki i Geodezji —
Wydziat Spawalnictwa, Odbioréw i Badan Nawierzchni Kolejowej o planowanych robotach

regeneracyjnych na minimum 5 dni przed rozpoczeciem tych prac.

Przedsigbiorstwa wykonujgce prace regeneracyjne w torach PKP PLK S.A. zobowigzane sg
do pomiarow twardosci 10-ciu % zregenerowanych elementéw nawierzchni kolejowej,

z udziatem inspektora z Centrum Diagnostyki i Geodezji — Wydziat Spawalnictwa, Odbioréw
i Badan Nawierzchni Kolejowej. Lokalizacje tych badan wskazywane sg przez uzytkownika.

Niezaleznie od tego wykonawca zobowigzany jest do kontrolowania na biezgco twardosci
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wszystkich zregenerowanych elementdw, wpisujgc wyniki pomiaréw w karte odbioru.
Centrum Diagnostyki i Geodezji — Wydziat Spawalnictwa, Odbioréow i Badah Nawierzchni
Kolejowej zobowigzane jest do skontrolowania, w wyzej wymienionym zakresie, kazdej firmy
wykonujgcej prace regeneracyjne, minimum raz na 6 miesiecy. W przypadku wystgpienia
watpliwoéci co do ksztattu zregenerowanych elementdéw nalezy sprawdzi¢ go przy uzyciu

profilomierzy.

Okres gwarancyjny na wykonane roboty regeneracyjne wynosi 3 lata od daty odbioru
koncowego. Niezaleznie od wypetniania zasad umowy gwarancyjnej w okresie tym
wykonawca zobowigzany jest (na swoj koszt) do okresowych kontroli zregenerowanych
elementoéw. Kazdorazowo po dokonanej kontroli, wykonawca sporzgadza notatke ktorej kopie
przesyta do wtasciwego Zaktadu Linii Kolejowych PKP PLK S.A. na terenie ktérego znajduje
sie zregenerowany element nawierzchni kolejowej. W razie stwierdzonych nieprawidtowosci

wykonawczych dokonuje niezbednych napraw.
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ZALACZNIK 1

WZORNE 1.

PROTOKOL NE covocveeusessssssssssmssssss [ssssisssssssamssmssssssess

odbioru rebot regeneracyjoych

FAMIA e T e

1. Lokaklizacja prac regeneracyjoych
- Stacja, szlak, hma

- Typnawerzchm

1. Zakre: prac

Zakres prac regenerzcyinveh zostal okreslony wprotokele Ny ...

3.  Zregenerowane elementy nawierzehni kolejowre
! podac szezegolowe zestawieme z wielkosciamm Duive |/ :

4. Oudstepstwa od zaloremu lowalifilacji do regeneracji

Zdma e
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L]

Wykonawea robot regeneracyjuych

6. Data wylkonama prac regeneracyjoyebhod . do

Twagi

5. Zalgcznikd / Earty odbiom wazysthich odebranych elementow nawierzehni kolejowe) we wzordw |

9. Pobtwierdzenie sdbioru koncowego
Odbiora deokenala komizja w skdadzie:

Przedstawiciel zleceniodawey: Przedstawiciel wykonawey:

i
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ZALACZNIK 2

WYEKEONAWCA

KARTA ODBIORU KRZYZOWNICY ZWYCZAJNEJ PO REGENERACII

ZATACEINIK NR 2

WZORNR .2 .

STACTA -

RODZATITYP ROZTAZDU I POD R O A TN e et e e s e e

L

Pomiar dlngosci stref napawania

Pomiar dlugosci stref napawania i wielkosci zuzycia

Elementy rozjazdu

Dlugoeic napawania [ mm |

Maksymalna wielkos¢ zuiycia
[mm ]

Szyny skrzydlowe

5

al

t

il

Dzidb krzyZzownicy

u
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2. Pomiary geometryczne w plaszezyinie poziomej

Gdzie:

QD - OSTRZE DZICBA

KPP - KOMIEC PIERWSZEJ POCHYLNI
KDP - KONIEC DRUGIEJ POCHYLNI

Wyniki pomiardw w plaszczyinie poziomej

Przed regeneracja Po regeneracji | Uwagi:
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3. Pomiary geometryczne w plaszezyinie pionowej

al

0D KPP + KDP KTP

= T H 13

H1 H3
H gdrie:
i i
> QD - ostrze dzioba,
L » KPP - koniec pierwszej pochylni,

EDP - koniec dmgie) pochydni,

ETP - komec trzecie) pochylni.

Wryniki pomiaréw w plaszczyinie pionowej

Zuzycie pionowe szyvn skrzydlowych [mm])

Obnizenie dzioba krzyzownicy

Lewa £1

Prawa 72 Z [mm]

0D |KPP |KDP|KTP| G |[OD

|[kPer [KDP[KTP| G |H [H1 [H2  [H3

Przed regeneracja

Po regeneracii

4. Potwierdzenie innych czynnosci zwiazanych z odbiorem

Rodzaj czynnosci

Potwierdzenie® | Uwagi

Badanie penetrantem

Badania wizualne

Pomiar twardoici [HB] napoiny

g | b | = |
G

Inne zalecone badania
/defektoskopowe, pomiar profilu
itp. /

* zaznaczyc wykonanie czynnosci

5. Potwierdzenie odbioru koficowego

Przedstawiciel wykonawcy

THME, UBFWIZIIO et et s e e em e et e e e £t £t e et £t ee et e et e

Przedstawiciel zlecajacego

Imie, nazwisko odbiorcy

Data odbioru ...

Podpis

Podpis

/dzien, miesiac, rok’
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ZALACZNIK 3

WYKONAWCA

ISE- .
STACJA -

KARTA ODBIORU KRZYZOWNICY P

ZATACINIK NE 3

WZORNE 3

ODWOJNEJ PO REGENERACTI

BODZATITYP ROZIAZDU I PODR OZ A NI -

TEMPEEATURA W SZYNIE -
DATAREGENERACIT -

L

Pomiar diugosci stref napawania

Pomiar dlugoici stref napawania i wielkoici zuiveia

Elementy rozjazdu

Dingosc napawania [ mm ]

Maksymalna wielkodc zuiycia [mm ]

STREFAT | STREFATT

STREFAI | STREFAII

Sovny kolankowe

3

3l

t

tl

Szyna dziobowa

Ul

[

173

74
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1. Pomiary geometryvezne w plaszczyinie poziomej

I I
KPp OD G 0D Kkp

|
h : g %
Gdzie

| 0D - OSTREZE DZIOBA
KP - KOMIEC POCHYLNI

Pomiarv w plaszczvinie poziomej

STREFA I STREFA I STREFA II STREFA II

Przed regeneracja Po regeneracji Przed receneracja Po rezeneracji

el

hi

il

gl

Uwaga:

f=e-h
fl=el-hi



3. Pomiary geometrvczne w plaszczyinie pionowej

a
oD (| KP
PI//—/__ THk
Gdae:
e ! M 0D - ostrze d=ioba, _
KP - koniec pochyini,
g H - ohnizenie daoba,
1 Z4d - zmirywie daoba,
Zk - miryie smyny kolankows.
Wyniki pomiarow w plaszczvinie pionowej
STREFAI STREFA 11
Szyna dziobowa | Szyna kolankowa | ObniZenie | Szyna dziobowa | Szyna kolankowa | ObniZenie
(Zd) (A ] dzioba (H) (Zd) (Zk) Dzioha (H)
OD | KP | G |OD[EKP| G H | Ht [OD|KP|[ G |OD|[EKP| G H | Hk

Przed processm regeneracjl

Po procesis regensracy

4. Potwierdzenie wykonania innvch czynnosci zwiazanyvch z odbiorem

Rodzaj czynnodci Potwierdzenie* | Uwagi
Badaniz penetrantem

Badaniz wiznalne

Pomiar twardosci [HE] napoiny
Inne zalecone badania
/defeltoskopowe, pomiar profilu
itp. /

L

g [t s | o

*® zarnaczyd wykonanie czvmnosci
5. Potwierdzenie odbioru koficowego

Przedstawiciel wykonawcy

Podpis
Przedstawiciel zlecajacego

Imie, nazwiske edbicrcy
Podpis

Data odbloml e
/dzienl, miesiac, ok

47



ZALACZNIK 4

FALACEINIE NE. 4
WIZORNR ... 4.
WYEONAWCA

KARTA ODBIORU IGLICY PO REGENERACT
L8 e eeen
T A T o e an
NEROZIATDU - e
RODZATITYPROZIAZDU I PODROZIAFDNIC -
TEMPEREATURA W SZYNIE - ...
DATA REGENERACIT - e
1. Okreslenie zakresn regeneracji
af 51
X1
A f = : =
P S S = W e R s B s O e B e B ®) Gh < syisiglicy L

1" Znd
s

gidme:

1§z, - fredria dlugoid regeneracyi [m)]

Th - dmdnia wielkodd mufrda bocmege [rvon]

01,02, 03 - iz wigd mp iglicy, 2 opiekans ighoowyn [
31,52, 55 - huz nugdzy stopks ighey a plyty Slimgowry (]

HI, HZ H3 - chrbnse ighey w panldach charaldarys tyezmeh fron]

Dlugosci stref napawania i rednie znfveie boczne przed regeneracja

Iglica Opornica
Dhugosc [m] Srednie zuiveie [mm] Dhugosc [m] Srednie zuivecie [mm]

Uwagi:
Pomiary geometrvezne i konstrnkeyjne Uwagi:
b | c [H]Zu] H [ Zbl | H2 [ ZB2
Przed regeneracja
| | | | | | |
Po regeneracji

I I I I I I I
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2. Pomiary przylegania iglicy.

Pomiar wielkosci luzdw Uwagi:

01 JO2[ 03[ 04] O5 [ 06 | O7T | 08 | 09

Przed regeneracia

Po regeneracii

Pomiary wielkosci lnzow

S1] 5253 [S4[S5[S6] 575850 510 | 511 ] 812 [ 513 | 514 [ 515 | 516 | 517

Przed regeneracia

Po regeneracji

3. Potwierdzenie wykonania innych czynnoéci zwiazanych z odbiorem

Lp. Rodzaj czynnosci Potwierdzenie® | Uwagi:

1 | Sprawdzenie przylegania iglicy do
Opomicy

EBadanie penefrantem

Badania wizualne

Pomiar twardosci [HB] napoiny

Ly | e | | b

Inne zalecone badania
/defeldozkopowe, pomiar profilu
itp. [

* zaznaczyc wykonanie czynnosci
4. Potwierdzenie odbioru koficowezo
Przedstawiciel wykonawcy

Tmie, METWIBKIO oo

Podpis

Przedstawiciel zlecajacego

Imie, nazwiske odbiorcy

Podpis

Data odbioml oo
/dzien, miesiac, ok
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ZALACZNIK 5

WYKONAWCA

ZALACINIK NR 5

WZORNE 5.

KARTA ODBIORU SZYNY PO REGENERACII

L ettt

LA, SEL A e e s s s s
A A e
TEMPEPATURA W EZYNIE - ..o

DATA REGENERACIT - e

1. Wybuksowanie na gléwce szyny

a) k)
= H
)
T
& |
N N / [
Obszar do napawania ,r"r
Gdzie:
L — dhugoéé wybuksowania [mm]
H — maksymzina glebokost wybuksowania [mm]
Zakres Pomiary geometryczne
Lokalizacja | Tok | regeneracji po regeneracji  [Af] Inne czynnosci odbiorowe
Lp. km, nr L, [mm]
toru, P|L H |Plaszczyzna | Plaszezyzna | Badania | Ogledziny | Pomiary | Inne
rozjazd [mm] | [mm]| pionowa |pozioma penetrac* | zew.* twardosci | zalecone®

[HEB]*
1
2
3
4
2
(]
7
8
a
10

*  Fammaczyt wykonans czynnogci
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2. Wryhicie konca szvny

. L
H-
Fad
N .
1 ] Gdzie:
L — dlugosc muzyeia [mm]
H - maksymalna glebokosc muiveia [mm)
Zakres Pomiary geometryczne
Lokalizacja | Tok | regeneracii po regeneracji  [Af] Inne czynnosci odbiorowe
Lp.| Em,nr L, [mm]
toru, P L H |Plaszczyzna | Plaszezyzna | Badania | Ogledziny | Pomiary |Inne
rozjazd [mm] | [mm]| pionowa |pozioma penetrac* | zew.* twardosci | zalecone®
[HB]*
1
2
3
4
3
¥ Zarmaczyc wykonans crymnosci
3. Zuiycie boczne ghowkd szyny
Zh
|5
;l 14 mm Gdzie:
L — dhugost muiveia mierzona wzdhuz osi
podhuine] szyny [mm],
Zb —wielkosc zuzyeiz bocmmego glowld
szyny [mm],
& — szerokosd toru w obszzarze
regeneracyl [mm].
Zakrez Pomiary geometryczne
Lokalizacja regeneracji po regeneracji  [Af] Inne crynnoéei odbiorowe =
Lp. | km,nr torn, | Tok| 5 [mm]
rogjazd |L,F|[mm]| L Fh | Plazzczyzna | Plazzezyzna | Badania | Ogledziny | Pomiar | Inme
[mm] | [mm] | pionowa pozioma penetr. twardozci | zalecone
[HE]
1
2
3
4
3

*  zarmaczyi wykonane czymnoscl

4. Potwierdzenie odbioru kofcowego
Przedstawiciel wylnawcy

Imig, nazwizko

Podpiz

Przedstawiciel zlecajacego
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