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ROZDZIAL | Postanowienia wprowadzajace

§ 1. Cel i zakres instrukcji

Celem ,Instrukcji spawania szyn termitem 1d-5" zwanej dalej ,Instrukcjg” jest
zapewnienie wymaganej jakosci robot zwigzanych z technologig spawania termitowego
(aluminotermicznego nr 71 wg [4]) szyn na sieci zarzadzanej przez PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A.

Zakres Instrukcji okre$la zasady postepowania z wykorzystaniem technologii spawania
termitowego przeznaczonego do wykonania nierozdzielnych potaczenh szyn, obejmujac
cykl przygotowania, wykonania i odbioru potgczen wraz z opisem dopuszczonych do
stosowania technologii, tzw. dodatkowych materiatow spawalniczych, wymagan sprzetu
oraz podstawowych zasad BHP.

Instrukcja obejmuje metody spawalnicze dopuszczone do stosowania w infrastrukturze
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. wymienione w Zatgcznikach, przeznaczone do
wykonywania potgczeh spajanych w torach, rozjazdach oraz skrzyzowaniach toréw z
uzyciem mieszanki termitowej i form suchych prefabrykowanych. Technologie
wymienione w Zatgcznikach mogg by¢ modyfikowane lub dodawane do Instrukcji w
drodze decyzji Cztonka Zarzgdu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. wtasciwego ds.
utrzymania infrastruktury.

Instrukcja dotyczy spawania szyn kolejowych (Vignole’a) dopuszczonych do stosowania
w PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. o profilu 60E1 i 60E2, typu UIC60 i S60 oraz profilu
49E1 i typu S49 wytworzonych z gatunkow stali wskazanych w Tabeli 1 lub innych.

Ze wzgleddéw technologicznych, za zgodg PKP Polskie Linie Kolejowe S.A., mozliwe jest

zastosowanie postanowien Instrukcji rowniez do innych profili szyn, np. specjalnych.

§ 2. Pojecia i definicje

Podstawowe definicje i okreslenia uzyte w Instrukciji:

1) cecha charakteryzujgca gatunek stali szynowej — twardosé¢ (HB) lub wytrzymatosc
(MPa) zgodnie [1,8,19],

2) metoda — technika i technologia spawania termitowego dopuszczona do stosowania
w PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. i opisana w Zatgczniku do niniejszej Instrukciji,

3) palnik — urzgdzenie techniczne, przeznaczone do wytwarzania wysokich temperatur
poprzez spalanie gazu, wzglednie innego paliwa. Paliwo jest mieszane przed lub
wewnatrz dyszy, ktora stuzy do odpowiedniego ukierunkowania mieszanki
zasilajgcej, spalanie nastepuje w otaczajgcym powietrzu lub czystym tlenie (np.

palnik propanowo - tlenowy),



4)

5)

6)

7
8)

9)
10)
11)

12)

13)

14)

15)

16)

17)

powinien — okreslenie bedgce synonimem wyrazen takich jak musi, trzeba, nalezy i
dlatego stanowi ono polecenie jednoznacznego wykonania czynnosci,

rozjazd — wszelkie typy i odmiany rozjazdow oraz skrzyzowania torow zgodnie z
[7,18],

spajanie (zaliczane do procesow specjalnych) jest to metoda tgczenia materiatéw, w
wyniku ktorej uzyskuje sie potgczenie o fizycznej ciggtosci materiatowej, pojecie
spajania obejmuje spawanie, hapawanie, zgrzewanie, lutowanie, klejenie i inne,
spawacz — pracownik wykonujgcy prace spawalnicze,

spawanie — to proces tgczenia polegajacy na nadtopieniu brzegéw elementow
taczonych, wymieszaniu powstatego stopiwa i ich stopienia oraz doprowadzenia do
powtérnej krystalizacji roztopionych miejsc, jednym z rodzajow spawania jest
spawanie termitowe,

spoina zamykajgca — spoina utrwalajgca stan naprezen - w torze bezstykowym,
szyny howe — szyny spetniajgce warunki normowe [1] i WTWiO [19],

szyny starouzyteczne — szyny spetniajgce inne warunki niz wymienione w pkt 10,
okreslone w dokumentach obowigzujgcych w PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. m.in.
pod wzgledem dopuszczalnego zuzycia, przeniesionego obcigzenia, spetniajgce
kryterium ilosci peknie¢ dla szyn starouzytecznych i produkowanych przed wejsciem
w zycie normy [1], dopuszcza sie postugiwanie normg zgodnie z [8],

technologia — metoda przygotowania i prowadzenia procesu wykonania termitowego
ztgcza szynowego materiatami spawalniczymi dodatkowymi,

termit — mieszanina tlenkéw zelaza, czystego glinu i dodatkéw stopowych
(pierwiastkow),

typ szyny oznaczony 60 i/lub 49 — rozumie sie odpowiednio szyny, o profilu 60E1 i
60E2, 49E1 i typu UIC60, S60 i S49 zgodnie [1,8,19],

warunki i sytuacje specjalne — nierutynowe, a technologicznie mozliwe do
wykonania roboty spawania termitowego w temperaturach innych niz podstawowe
(od +5°C do +40°C), przy duzej sile wiatru i wilgotnosci powietrza (bez opadu) itp.
oraz konieczne do wykonania z uwagi na bardzo wazny interes Spofki,

wstawka szynowa — odcinek szyny nowej lub starouzytecznej o dlugosci okreslonej
w odpowiednich przepisach i standardach np. [17] w zaleznosci od okreslonej
predkosci jazdy pojazdéw kolejowych z wiasciwie dopasowanym typem, profilem,
zuzyciem szyny itp., wbudowanej w tor lub rozjazd, o dtugosci wstawki decyduje
odlegtos¢ pomiedzy istniejgcymi lub wykonywanymi potgczeniami spajanymi szyn
(spoina lub zgrzeina),

ztgcze szynowe lub spoina — wykonane potgczenie spawane termitowo dwoch

koncow szyn zgodnie z technologig opisang w niniejszej Instrukcji,



18) ztgcze szynowe przejsciowe — wykonane ztgcze szynowe spawane termitowo, z

szyn dwaoch profili, np.: 60E1 z 49E1 lub 60E2 z 49E1.

2.  Wykaz uzytych skrotow:

1)

2)
3)

4)

5)

6)

WTWIiO — Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Szyn Kolejowych —
Wymagania i Badania 1d-106,

PLK lub Spétka — PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.,

Centrum Diagnostyki — PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki,
merytoryczna jednostka organizacyjna Spétki ds. spawalnictwa nawierzchni,
SMS-PW-17 — procedura systemu bezpieczenstwa PKP Polskich Linii Kolejowych
S.A. obejmujgca m.in. dopuszczenie wyrobdw, technologii i materiatéw do
stosowania w infrastrukturze Spétki zgodnie z [22],

SWC - strefa wptywu ciepta to obszar wokot spoiny w spawanych materiatach
metalowych, struktura mikroskopowa i wtasciwosci tej strefy sg inne niz materiatéw
tgczonych i spoiny, strefa wptywu ciepta powstaje podczas spawania, zgrzewania
oraz ciecia laserowego i plazmowego, ciepto dostarczane w tych procesach, a co za
tym idzie, odprowadzanie ciepta, wptywajg na materiat wokét spoiny lub linii ciecia,
WPS - z angielskiego Welding Procedure Specification — Instrukcja Technologiczna

Spawania.

ROZDZIAL 1l Spawanie szyn termitem

§ 3. Wymagania ogéine

1. Przyjmuje sie, ze podstawowe metody spawania termitem majgce zastosowanie w PLK

to:

1)

2)

Metoda SoWoS — metoda bez nadlewu, z géornym wstepnym podgrzewaniem
koncow tgczonych szyn wedtug technologii Grupy Goldschmidt Thermit firmy
Elektro-Thermit (Zatgcznik nr 1).

Metoda SoWo0S-P — metoda bez nadlewu, z gérnym wstepnym podgrzewaniem
koncow™ tgczonych szyn wedtug technologii Grupy Delachaux firmy Pandrol*

(Zatgcznik nr 2).

2. Pozostate metody mogg byc¢ traktowane na rowni z metodami podstawowymi, jezeli

zostaty uznane przez PLK, zgodnie z § 6 ust. 4.

3. Szczegodtowe opisy metod spawania (dla Spoétki spetniajgce role WPS) opisane

sg w Zatgcznikach do Instrukcji. Informacja o dopuszczeniu do stosowania

w infrastrukturze PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. poszczegdlnych metod podawana jest

1 Rebranding marki z ROLF PLOTZ, RAILTECH do PANDROL



do wiadomosci zainteresowanym elektronicznie i/lub pisemnie przez Centrum
Diagnostyki m.in. w formie wykazu.

Spawanie w warunkach i sytuacjach specjalnych nalezy wykonywa¢ wewnatrz oston o
odpowiedniej kubaturze, zapewniajgc ochrone przed niesprzyjajgcymi warunkami
atmosferycznymi w sposéb umozliwiajgcy uzyskanie wtasciwej temperatury przed, w
trakcie i bezposrednio po wykonaniu spoiny tylko przy uzyciu nagrzewnic (bez
bezposredniego nagrzewania szyny np. palnikiem lub palnikami). W niskich
temperaturach, w celu zwiekszenia efektywnos$ci procesu zalecane jest stosowanie
elektrycznych podgrzewaczy butli propanowych w miejsce pojemnikow z podgrzang

wodg oraz podgrzewaczy elektrycznych reduktoréw tlenowych.
§ 4. Zastosowanie spawania termitowego

Spawanie szyn termitem z uzyciem form suchych stosuje sie do spawania szyn nowych

oraz starouzytecznych.

Instrukcja dotyczy prac spawalniczych przy:

1) taczeniu szyn w torach,

2) fgczeniu szyn i ksztattownikéw w rozjazdach i skrzyzowaniach torow,

3) wspawaniu ztgczy szynowych izolowanych, klejono-sprezonych z szynami,

4) naprawie peknietych szyn,

5) naprawie poszczegodlnych wad w gtéwce szyny.

Metody spawania ze wzgledu na odlegto$¢ miedzy powierzchniami czotowymi tgczonych

szyn dzielg sie na metody z normalnym luzem (24+30 mm) stosowane przy

standardowym tgczeniu szyn i metody z szerokim luzem (m.in. 50, 68, 70, 75 mm), ktére

w zaleznosci od przyczyny wykonania traktowane sg jako metody naprawcze lub

specjalne.

Metody spawania z szerokim luzem powinny by¢ stosowane w nastepujgcych

przypadkach:

1) wielkos$¢ luzu pomiedzy korhcami szyn przekracza 26 mm lub 30 mm w zaleznosci
od metody (np. SOW0S-P — 26 mm, a dla SoW-5 — 30 mm),

2) podjeto decyzje o wycieciu spoiny termitowej z normalnym luzem lub zgrzeiny
w celach naprawczych i odstgpiono od wbudowania wstawki szynowej,

3) wymieniane sg czesci rozjazdowe o dtugosci podstawowej po wycieciu
uszkodzonych elementow rozjazdu wraz ze spoinami z normalnym luzem,

4) wystepuje pekniecie pionowe szyny, jednoczesnie mozliwe jest obciecie
powierzchni czotowych z zachowaniem wymaganej prostopadtosci, a luz

spawalniczy miesci sie w wymaganym zakresie,



10.

11.

12.

5) stanowig technologiczny luz w metodach specjalnych, np. przy wykonywaniu ztgcza
przejsciowego i w tym wypadku nie stanowig metody naprawczej.

Szyny nowe mozna spawacé, gdy réznica ich wysokosci nie przekracza 1,2 mm dla szyny

60E1, 60E2 i 1,0 mm dla szyny 49E1, przy czym powierzchnie i krawedzie toczne

powinny by¢ w jednej ptaszczyznie.

taczenie szyn eksploatowanych i starouzytecznych jest dopuszczalne, gdy réznica w ich

wysokosci oraz zuzycie nie przekracza 2 mm, chyba ze zachodzi przypadek wskazany w

ust. 7.

W wyjagtkowych wypadkach maksymalne pionowe zuzycie gtéwki szyny (wysokosci szyn)

w torach eksploatowanych przy wykonywaniu potgczenia spawanego termitem moze

wyniesc nie wiecej niz 15 mm i jednoczesnie réznica wysokosci pomiedzy szynami nie

moze by¢ wieksza niz 3 mm. Warunkiem koniecznym jest fgczne spetnienie postanowien

zawartych w § 1 ust. 3 niniejszej Instrukcji oraz postanowien zapisanych w procedurze

[22], zastosowanie specjalnej technologii i uzyskanie akceptaciji Centrum Diagnostyki.

W torach szlakowych oraz gtéwnych zasadniczych nie wolno spawac¢ szyn

otworowanych.

W pozostatych torach przystosowanych do predkosci jazdy pociggdw Vmax < 60 km/h

dopuszcza sie spawanie szyn z otworami na sruby tubkowe pod warunkiem, ze nie ma

pekniec€ i rys przy otworach, a konce szyn sg zgniecione nie wiecej niz 2 mm.

Minimalna odlegto$¢ miedzy koricem szyny, a najblizszg krawedzig otworu wynosi 50

mm.

Ze wzgledu na technologie spawalnicze szyne traktujemy jako nieotworowang, gdy

odlegto$¢ miedzy koncem szyny, a najblizszg krawedzig otworu wynosi minimum 100

mm.

Metody naprawcze przy uzyciu porcji termitowej poszczegodlnych wad w gtéwce szyny np.

squat, mogag by¢ stosowane zamiennie do metod napawania pod warunkiem spetnienia

wymagan technologicznych i posiadania stosownych uprawnien, réwniez przy

uwzglednieniu czynnika ekonomicznego.

§ 5. Podstawowe wymagania przy spawaniu szyn termitem

Dla zapewnienia dobrej jakosci ztgczy spawanych termitem Organizatorzy i Wykonawcy

robot powinni:

1)
2)

3)

wykonywac prace spawalnicze zgodnie z technologig podang w niniejszej Instrukciji.
powierzac¢ prace spawaczom, ktérzy majg odpowiednie uprawnienia potwierdzone
dokumentem uznania wydanym przez Centrum Diagnostyki.

posiada¢ mozliwos¢ skutecznego sprawowania nadzoru spawalniczego i/lub kontroli



4)

5)

6)

potwierdzone dokumentem uznania wydanym przez Centrum Diagnostyki.

technologie, materiaty, Firmy i spawacze powinny spetni¢ wymagania okreslone

w normach [2-5,9,12] oraz w systemie [22], a spawacze bedgcy pracownikami Spotki
dodatkowo wymagania zgodnie z P/IGSN-513-3/2016 [23].

wybor wiasciwej wagi i gatunku porcji termitowej jak rowniez wybér form zalezy od profilu
(typu) szyny, technologii spawania i gatunku stali.

prowadzenie robot w zakresie budowlanym (poza spawalniczymi) powinno uwzglednic

wymogi zawarte w [13,17,18,21,24].
§ 6. Druzyna spawalnicza i kwalifikacje spawaczy

Skfad druzyny spawalniczej jest zalezny od miejsca wykonywania i zakresu robét
spawalniczych. Najmniejszg druzyne stanowig spawacz prowadzacy posiadajgcy wazne
uprawnienia nadane przez PLK do spawania odpowiednig metodg i pomocnik spawacza.
Spawanie szyn termitem moze wykonywaé¢ spawacz, ktéry:

1) ukonczyt kurs spawania lub przecinania gazowego i posiada odpowiednig praktyke,
2) ukonczyt kurs spawania termitem szyn w torach i rozjazdach kolejowych,

3) uzyskat uprawnienia do spawania szyn odpowiednig metoda.

Spawacz pracujgcy na placu budowy powinien posiadac¢ identyfikator ze zdjeciem,
numerem identyfikacyjnym i terminem waznosci odpowiednich uprawnien oraz danymi
adresowymi Firmy, w ktérej jest zatrudniony. Numery identyfikacyjne nadaje na wniosek
zainteresowanego Przedsigbiorstwa Centrum Diagnostyki.

Szczegdétowe wymagania do uzyskania uprawnien do spawania termitowego, w tym dla
poszczegoélnych metod okresla Centrum Diagnostyki w odrebnej procedurze oraz

dokumentach takich jak np. [3,22] oraz niniejsza Instrukcja.
§ 7. Materialy spawalnicze

W torach i rozjazdach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. wolno uzywacé tylko materiaty
posiadajgce odpowiednie dokumenty uznania na ztgcza szynowe spawane termitowo,
uznane przez Centrum Diagnostyki i umieszczone na liscie ,Materiatdw spawalniczych
dopuszczonych do stosowania w torach PLK”, ktorg publikuje Centrum Diagnostyki.
Rozr6znia sie spawanie termitowe z uzyciem tygli:

1) jednorazowych,

2) wielokrotnego uzytku.

Nie wolno stosowa¢ zamiennie osprzetu i mieszanek termitowych roznych Producentow.
Tygiel jednorazowy z wbudowang tulejkg samospustowg nalezy stosowa¢ zgodnie z

instrukcjg Producenta.
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10.

11.

Nie dopuszcza sie mieszania dodatkowych materiatow spawalniczych réznych

Producentow, np. mieszanki i form.

Porcje termitowe:

1) do spawania szyn termitem mozna stosowac porcje termitowe zgodnie z wymogami
technologicznymi i dopuszczeniem,

2) dobdr porcji termitu w zaleznosci od profilu (typu) szyn i gatunku stali oraz metody
spawania zawierajg Zatgczniki do niniejszej Instrukdji,

3) przy spawaniu szyn o roznej wytrzymatosci (np. Rm = 700 MPa z Rm = 880 MPa)
nalezy wybiera¢ porcje dla szyny o wyzszej wytrzymatosci, a w przypadku szyny
surowej z szyng obrobiong cieplnie (np. Rm = 880 MPa z Rm = 1080 MPa) nalezy
wybrac¢ porcje dla szyny o nizszej wytrzymatosci,

4) przy spawaniu szyn o roznej twardosci (np. R220 z R260) nalezy wybiera¢ porcje dla
szyny o wyzszej twardosci, a w przypadku szyny surowej z szyng obrobiong cieplnie
(np. R260 z R350HT) nalezy wybrac¢ porcje dla szyny o nizszej twardosci.

Tygiel jednorazowy posiada wbudowang fabrycznie tulejke samospustowg

i jest napetniony odpowiednig iloscig mieszanki termitowej. Tygiel ustawia

sie bezposrednio na formach spawalniczych.

Wyktadziny do metody z tyglem wielokrotnego uzytku (ust. 2 pkt 2):

1) stuzg do przeprowadzania w nich reakcji porcji termitowych. Na spodzie wyktadziny
znajduje sie otwdr na wymienne tulejki samospustowe,

2) nalezy stosowac¢ wyktadziny ceramiczne, ktére odznaczajg sie duzg wytrzymatosciq i
odpornoscig na wysokie temperatury.

Tulejki samospustowe:

1) stuzg do zamkniecia otworu spustowego w wyktadzinie tygla, a po reakcji termitu w
tyglu do samoczynnego spustu ptynnego stopiwa do formy,

2) sktadajg sie z czesci ceramicznej oraz palnych i topliwych przektadek regulujgcych
moment rozpoczecia spustu. W sktad opakowania wchodzi réwniez proszek
uszczelniajacy,

3) czas zadziatania tulejki samospustowej okresla dostawca procesu spawalniczego.

Zapaty btyskawiczne:

1) stuzg do wywotywania reakcji termitowej w tyglu.

Formy suche prefabrykowane:

1) do wykonywania ztgczy szynowych nalezy uzywac form suchych prefabrykowanych.

2) dobdr form spawalniczych jest uzalezniony od profilu (typu) szyny oraz metody
spawania.

Masa uszczelniajaca:

1) stuzy do uszczelniania formy i wyktadziny tygla,

11



12.

13.

2)

powinna by¢ przygotowana i stosowana zgodnie z wymogami dopuszczonych

technologii spawania.

Stosowane gazy techniczne: propan (mieszanina propan-butan tzw. mieszanina C) i tlen

lub powietrze (tlen z powietrza):

1)

2)

3)

4)

5)

6)

jako paliwa do podgrzewania szyn nalezy stosowac propan z tlenem lub powietrzem
wedtug zalecen dostawcy i Producenta,

butle nalezy uzywac w pozycji stojacej zgodnie z obowigzujgcymi przepisami. Przy
spadku cisnienia propanu (mieszaniny) w butli ponizej ciSnienia roboczego wskutek
niskiej temperatury otoczenia, nalezy butle z propanem ogrzewaé w specjalnym
pokrowcu lub wstawi¢ do pojemnika (o srednicy 600 mm i wysokosci okoto 500 mm)
wypetnionego cieptg wodg o temperaturze nieprzekraczajgcej 40°C albo zastosowac
odpowiednie potgczenie dwdch butli,

tlen i propan nalezy pobieraé przez reduktory z dwoma manometrami, za pomocg
przewodow o optymalnej dtugosci 20 m (minimalna dtugos¢ wezy wynosi 6 m).
Zabrania sie nawet tymczasowo uzywac przewodow gazowych niededykowanych do
wiasciwego rodzaju gazu (zamiennie),

obowigzujgca wielkos¢ butli do propanu okresla sie na minimum 30 kg wagi gazu,
jaka moze pomiescic butla. Stosowanie butli 0 mniejszej pojemnosci jest zabronione,
do poboru tlenu z butli nalezy uzywac¢ reduktora o wydajnosci minimum 6 m3/h, w
ktorym manometr niskiego cisnienia powinien mie¢ zakres 0+1,5 MPa,

przy pobieraniu tlenu do podgrzewania nalezy stosowac sie do instrukcji obstugi

palnika.

Szyny i wstawki szynowe:

1)

2)

3)

szyny w torach i rozjazdach oraz wstawki szynowe przeznaczone do spawania
muszg odpowiada¢ wymaganiom zawartym w przepisach odrebnych z
uwzglednieniem zapisow § 2 ust. 1 pkt 10, 11 i 16 niniejszej Instrukc;ji.

spawac nalezy tylko szyny proste. Dopuszcza sie jedynie wygiecie koncow szyn na
dtugosci 1,5 m w ptaszczyznie pionowej w kierunku ku gorze oraz w ptaszczyznie
poziomej nie przekraczajgce 0,7 mm, zas w przypadku szyn przeznaczonych na linie
oV =200 km/h — 0,4 mm. Wygiecie koncéw ku dotowi jest niedopuszczalne,

szyny przeznaczone do spawania powinny mie¢ ptaszczyzne czotowg prostopadtg do

osi podtuznej szyny. Dopuszczalna tolerancja wynosi +0,6 mm w kazdym kierunku,
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4)

5)

_Ja.Bmm

Rys. 1 Dopuszczalna tolerancja dociecia koncéw szyn

przy naprawie peknie¢ lub wbudowywaniu wstawek szynowych odlegtosci pomiedzy
ztgczami muszg mie¢ minimalne dtugosci okreslone we wtasciwych przepisach, np.
[17]. Doktadng dtugo$¢ wstawki nalezy tak okresli¢, aby spoiny wypadty w srodku
pola pomiedzy podkfadami,

przed rozpoczeciem prac spawalniczych lub ciecia szyn nalezy ustali¢ rodzaj i

gatunek stali szynowej wedtug Tabeli nr 1.
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Tabela 1 OZNACZENIA, OPIS | PARAMETRY STALI SZYNOWYCH STOSOWANYCH
W TORACH ZARZADZANYCH PRZEZ PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Walcowane Normy dotyczace szyn . o Zakres - _
cechy PN.EN | PN-S4/M. atunek stali twardosci m min Uwagi
wypukle | 136741 | 93421 | SAYnowel wgskalii | [MPal
Brnella
1 2 3 4 5 6 7
Wegl
brakcech | R200 | St70P wglowe 200-240 680
manganowa
Wegl
R220 | St72p wglowe 220-260 700
— manganowa
Weglowo
- R260 Sto0PA 260-300 280
R manganowa
Weglowo
R350HT brak 350-390 1175 )
- manganowa
Waélﬂﬁd
R400HT brak 400-440 1280
manganowa
Waélﬂﬁd
brak brak manganowa 320-380 1080 )
— obrobiona

*) dla oznaczenia gatunku stali mogg by¢ stosowane inne znaki liniowe (cechy wypukte);
**) szyny obrabiane cieplnie w cate] objetosci produkowane w Hucie Katowice w latach 1985
— 1993 dodatkowo cechowane byly przez nanoszenie w hucie znakow wklestych
w postaci pierscieni o Srednicy 15=20 mm, na szyjce szyny po przeciwngj stronie

znakow wypuktych w odleghosci 0,5+2 0 m od jej koAcdw.
§ 8. Wymagania dotyczace sprzetu

1. Do wykonywania robot spawalniczych w torach PKP nalezy stosowac¢ sprzet wiasciwy
dla dopuszczonej technologii spawalniczej i bedgcy w dobrym stanie technicznym. Nie
dopuszcza sie mieszania osprzetu spawalniczego roznych Producentéw oraz osprzetu
z mieszankg termitowg roznych Producentow.

2. Tygiel wielokrotnego uzycia z osprzetem do spawania szyn termitem sktada sie z
blaszanego korpusu (obudowy), w ktéorym osadzona jest wykfadzina ceramiczna.

U wylotu tygla (w wezszej, dolnej czesci wyktadziny tygla) znajduje sie otwdr na
wymienng tulejke samospustowg. Do nakrycia tygla podczas reakcji stuzy metalowa

pokrywa.
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10.

11.

12.

1) Dobor tygla zalezy od wielkosci stosowanej porcji i technologii.
2) Pekniecie scianek wyktadziny tygla kwalifikuje go do wymiany.
3) Grubo$¢ zuzla osadzajgcego sie na wyktadzinie tygla wielokrotnego uzytku nie
powinna przekracza¢ 8 mm.
Stojak do mocowania form, tygla i palnika:
1) funkcje i rodzaj stojaka okresla metoda spawania,
2) stan techniczny powinien zapewnia¢ prawidtowo$¢ mocowania ww. elementow
i spetnia¢ warunki BHP.
Uzbrojenie formy:
w skfad uzbrojenia formy wchodzg obejmy form, ktérych konstrukcja uzalezniona jest
od metody spawania.
Palnik do podgrzewania wstepnego kohcow szyn powinien odpowiadaé stosowanej
metodzie spawania i wymogom Producenta.
Zasadniczo uzywany jest palnik gazowy propanowo - tlenowy. Dopuszcza
sie stosowanie innych rodzajéw palnikéw, np. propanowo — powietrznych
Z okresleniem rodzaju i parametréw przez dostawce technologii i jednoczesnie
uzgodnieniem mozliwosci stosowania z Centrum Diagnostyki.
Przyrzady kontrolno-pomiarowe:
przyrzady stuzgce do wykonywania, kontroli i odbioréw robot spawalniczych powinny
by¢ przynajmniej raz w roku sprawdzane (wzorcowane) w zakresie ich doktadnosci
pomiarowej. Wymagania okreslono w § 18.
Urzadzenia mechaniczne do obrobki mechanicznej ztgcza.
Urzadzenia wspomagajgce stosowane w zwigzku z budowg lub naprawg toru
bezstykowego.
Namioty (lub parasole ochronne) odpowiedniej wielkosci (o minimalnej dtugosci 6 m i
wysokosci 3 m, przy szerokosci zaleznej od warunkéw miejscowych
m.in. miedzytorza), umozliwiajgce wykonanie potgczeh w warunkach i sytuacjach
specjalnych.
Sprzet reczny stosowany do wykonywania podstawowych czynnos$ci oraz stosowany
w przypadku awarii sprzetu mechanicznego.
Szczegotowe zestawienie wymaganego sprzetu zamieszczono w § 14

oraz w zatgcznikach.

§ 9. Wymagania ogélne wykonania ztgczy spawanych

1. Przygotowanie do spawania szyn, rozjazdow i wstawek szynowych nalezy wykonywac

zgodnie ze sztukg budowlang i obowigzujgcymi przepisami, warunkami technicznymi,
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standardami oraz niniejszg Instrukcja.

Spawanie szyn, rozjazdow i wstawek szynowych nalezy wykonywac wedtug uprzednio

sporzgdzonego planu spawania lub naprawy. Plan taki powinien by¢ uzgodniony przez

kompetentnego i uprawnionego w sprawach spawalnictwa nawierzchni kolejowej

pracownika wyznaczonego przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A., jednostke wlasciwa

ds. utrzymania i obstugi infrastruktury (Zaktad Linii Kolejowych) lub ds. inwestyciji

(Centrum Realizacji Inwestycji lub reprezentujgcego Centrum — uprawnionego

instytucyjnego Inzyniera Kontraktu).

Przed spawaniem szyn w torze eksploatowanym nalezy tor odpowiednio przygotowac, tj.

m.in. uzupetni¢ podsypke oraz wyregulowac tor w planie i profilu. Tor lub rozjazd przed

spawaniem powinien by¢ wtasciwie podbity.

Przed spawaniem szyn uktadanych lub juz utozonych w torze z zachowaniem

odpowiedniego luzu spawalniczego po obu stronach styku nalezy zdjg¢ przytwierdzenia

szyn co najmniej na 3 kolejnych podkfadach, a w przypadku technologii szerokiego luzu

zluzowac¢ minimum na 4 kolejnych podkfadach. Mozliwe jest uzycie srub stopowych,

przytwierdzeh sprezystych lub specjalnych stojakow do wyregulowania koncéw szyn.

Dopuszcza sie spawanie szyn utozonych luzno tzw. ,na boso” (podktady

bez balastowania ttuczniem) pod nastepujgcymi warunkami:

1) szyna powinna by¢ utozona w sposob umozliwiajgcy wtasciwe i stabilne ustawienie
koncow do spawania z zachowaniem potozenia wymaganych ptaszczyzn i wzniosu,

2) dopuszcza sie tylko szlifowanie zgrubne (na gorgco) z pozostawieniem naddatku w
zakresie 0,6+1,0 mm,

3) ostateczne szlifowanie powinno by¢ wykonane po uzupetnieniu podsypki i minimum

pierwszym podbiciu oraz przytwierdzeniu szyn do podktaddw.
§ 10. Warunki atmosferyczne wymagane przy spawaniu szyn i rozjazdéw

W czasie spawania szyn termitem nalezy prowadzi¢ pomiar temperatury szyn
termometrem szynowym bezposrednio w miejscu prowadzenia robét spawalniczych.
Podstawowy zakres temperatur szyn przeznaczonych do spawania wynosi od +5°C do
+40°C.

Zabrania sie, w czasie opadow atmosferycznych, wykonywania czynnos$ci procesu
technologicznego spawania termitowego od dopasowywania i zaktadania form do
szlifowania zgrubnego wigcznie.

Podczas wykonywania prac spawalniczych w torach bezstykowych nalezy kierowac sie
postanowieniami zawartymi we wiasciwych przepisach PLK.

Dotyczy to szczegolnie:
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1) prowadzenia rob6t w wyznaczonych przez PLK temperaturach neutralnych,

2) spawania szyn w torach bezstykowych i przy tgczeniu toréw z rozjazdami oraz
spawania rozjazdow ze sobg,

3) wbudowywania wstawek szynowych lub usuwania peknie¢ szyn,

4) przytwierdzania szyn do podktadéw podczas uktadania torow bezstykowych,

5) regulacji naprezen.

Z uwagi na powstawanie jam skurczowych w czasie stygniecia (chtodzenia), nie wolno

dopusci¢ do wystgpienia sit rozciggajgcych w gorgcej spoinie do chwili ostygniecia jej

do temperatury ponizej 500°C.

Zastosowanie naprezaczy szynowych lub podgrzewaczy szyn powinno by¢ zgodne z

obowigzujgcymi instrukcjami ich obstugi oraz procesem technologicznym uktadania

i utrzymania toru bezstykowego m.in. z [21].

W wyjatkowych wypadkach dopuszcza sie wykonywanie robot spawania termitowego

przy niesprzyjajgcych warunkach atmosferycznych, np. opady atmosferyczne,

temperatura w szynie w zakresie 0°C <t < 5°C pod nastepujgcymi warunkami:

1) w przypadku wystgpienia nagtych opaddw atmosferycznych dokonczenie
wykonywania spoiny pod ostong odpowiedniej wielkosci parasolem (namiotem) z
bocznymi opuszczanymi Scianami,

2) wytworzenie odpowiedniej temperatury szyn w catym przekroju poprzecznym przy
pomocy nagrzewnic wewnagtrz odpowiedniej wielko$ci namiotu wykonanego z
materiatu zabezpieczajgcego przed opadami atmosferycznymi, wiatrem i szybkim
ochtadzaniem.

3) zastosowanie kontrolowanego chtodzenia wykonanej spoiny przy pomocy np. oston.
Dotyczy to réwniez obszaru szyny (wewnatrz i na zewnatrz namiotu), w ktorym
temperatura jest zdecydowanie wyzsza w wyniku dostarczonego ciepta w procesie
spawania.

4) pisemne zgtoszenie wniosku zawierajgcego lokalizacje do Centrum Diagnostyki na

minimum 10 dni przed planowanym wykonaniem robot.
§ 11. Ciecie szyn

Miejsce ciecia szyn nalezy tak usytuowac, aby wykonana spoina znalazta sie w srodku
pola miedzy podkfadami.

Ciecie szyn w torach gtéwnych przed spawaniem powinno by¢ wykonane pitg
mechaniczng. W torach bocznych dopuszcza sie ciecie szyn o wytrzymato$ci

Rm = 880 MPa i mniejszej palnikiem pod warunkiem wykonania tego bezposrednio

przed spawaniem. Przed przystgpieniem do ciecia szyn palnikiem w obszarze ciecia
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na diugosci 50 cm, nalezy podgrzac rownomiernie caty przekrdj poprzeczny szyny do
temperatury okoto 50°C.

3. W przypadku nie wykonywania spoiny bezposrednio po cieciu palnikiem, w celu
unikniecia zmian strukturalnych, nalezy bezposrednio przed cieciem podgrza¢ szyne
do temperatury w zakresie 400+500°C w obszarze 10 cm po obu stronach linii ciecia,
zgodnie z Rys. 2.

4. Dla zachowania prostopadtos$ci ciecia szyn, ciecie przy uzyciu palnika nalezy wykonac¢
z zastosowaniem odpowiedniego szablonu (prowadnika) odwzorowujgcego kontur
szyny (przekrdj) oraz wozka.

5. Ciecie nalezy rozpoczynaé od krawedzi stopki posuwajgc sie poprzez szyjke
do gtéwki. Nastepnie docigé¢ stopke z drugiej strony, a potem gtéwke od strony
rozpoczecia ciecia szyny jak na Rys. 3.

6. Ciecie opisane powyzej mozna wykonywaé pod warunkiem braku sit $ciskajgcych w
miejscu ciecia szyny. W przypadku, gdy zachodzi podejrzenie wystepowania sit
Sciskajgcych (np. z powodu wysokiej temperatury szyny), niedopuszczalne jest

rozpoczynanie ciecia od stopki.

50°C | 50°C
. 50 cm A 50cm N

-"'r\ -

1I:||:rn: 10cm
3 ~
¥

400 - 5OCPC
v -\\H\\-\-\_

Rys. 2 Miejsca podgrzewania obszaréw szyny przed cieciem palnikiem

Rys. 3 Kolejnos¢ etapow i kierunki ciecia szyny
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§ 12. Spawanie rozjazdéw

1. Przygotowanie do spawania rozjazdéw nalezy wykonywac zgodnie z warunkami
spawania rozjazdow i skrzyzowan torow zawartych w [17,18,21] oraz niniejszej Instrukgiji.

2. Przy spawaniu stykow w rozjezdzie nalezy upewnic sie, jaka wartos¢ luzéw zostata
uwzgledniona w produkcji rozjazdéw zgodnie z dokumentacja.

Przed spawaniem nalezy sprawdzi¢ prostopadtos¢ stykdw poczatku i konca rozjazdu.
W celu zapewnienia prawidtowej pracy zwrotnic nalezy sprawdzi¢ potozenie iglic
wzgledem opornic (naznaczony punkt na opornicy) oraz prawidtowo$¢ dziatania
zamknieé nastawczych, a w razie potrzeby wyregulowac. Ma to szczegdlne znaczenie
przy zamknieciach wrazliwych na petzanie np. typu Kra. W przypadku zamknie¢
nastawczych samoregulujgcych np. SZS mozna ustali¢ potozenie z nieznacznag
tolerancjg (okoto 2+3 mm), bazujac na punktach charakterystycznych nanoszonych w
procesie produkcji lub poprzez ustawienie w srodkowym potozeniu i uzyskaniu aprobaty
upowaznionych pracownikéw utrzymania lub inwestycji PLK.

5. Styki wewnetrzne w rozjezdzie mozna spawac po zabalastowaniu ttuczniem
(uzupefnieniu podsypki i podbiciu) lub minimum doktadnym wyregulowaniu rozjazdu
w planie i profilu przy temperaturze szyny wynoszgcej minimum +5°C i maksimum
+40°C.

6. Spawanie zewnetrznych stykéw rozjazdu z torem bezstykowym nalezy wykonywaé w
temperaturze wymaganej odrebnymi przepisami PLK, po zabalastowaniu ttuczniem
(uzupetnieniu podsypki i podbiciu) i doktadnym wyregulowaniu rozjazdu w planie i profilu.

7. Spawanie stykdéw rozjazdu zwyczajnego nalezy wykonywaé spawajgc z szynami
taczacymi kolejno:

1) urzadzenia kierownicy (pierwsze lezgce na kierunku zasadniczym),
2) krzyzownice,
3) opornice,
4) iglice.
Kolejno$¢ wykonywania wewnetrznych potgczen spawanych w rozjezdzie zwyczajnym

przedstawia Rys. 4.
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Rys. 4 Kolejnos¢ spawania stykéw wewnetrznych w rozjezdzie zwyczajnym

8. Podczas spawania rozjazddéw krzyzowych przyjmuje sie podobng kolejnos¢ jak w ust. 7.
Schemat spawania przedstawia Rys. 5.

Legenda:

® - styki wewnetrzne spawane termitowo,

- styki zewnetrzne zamykajgce o ile plan montazu nie ustala inaczej, spawane
termitowo w wymagane] temperaturze PLK,

— po wykonaniu kazdej ze spoin Nr 1, 2, 3, 4 dokonac sprawdzenia | ewentualngj

regulacji zamkniec nastawczych uwzgledniajac skurcz spoiny po wykonanym

spawie — kolejnosc stron | wykonywanych spoin zewnetrznych przykladowa (a/b
czy c/d oraz 9 - 16).

Nalezy stosowac reguly ogolne.

Rys. 5 Kolejnos¢ spawania stykéw w rozjezdzie krzyzowym podwéjnym
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Do spawania iglic z szynami tgczgcymi mozna przystgpi¢ po wystygnieciu ztaczy
spawanych poprzednio i zbadaniu potozenia iglic wzgledem punktow naniesionych przez
Producenta na opornicach na wysokos$ci poczatku iglic z uwzglednieniem 2 mm skurczu

spoiny. Kazdorazowo nalezy skontrolowa¢ potozenie iglic na wysokosci urzgdzenia

przeciwpetznego.
Ustawienie ok. 1/2
| 1
| —
| i
I yAY “’@““ |
NS 88
58 20
6> £3
E @ Stabilizatory iglic

Rys. 6 Ustawienie iglic wzgledem opornic

10.

11.

Po spawaniu iglice rozjazdu muszg przekfada¢ sie lekko, a zamkniecia nastawcze
dziata¢ prawidtowo. Kontrole prawidtowosci dziatania nalezy wykona¢ wspolnie z
pracownikiem odpowiedzialnym za wiasciwe dziatanie urzadzen nastawczych
i kontrolnych rozjazdu.

Spawanie rozjazddéw z torami przy temperaturze innej niz wskazane w [21] powinno by¢
poprzedzone wyréwnaniem naprezeh (wprowadzenie stanu zgodnego z temperaturg
2313°C) poprzez rozpiecie i odkrecenie (poluzowanie) mocowanh na dtugosci po minimum
60 m w kazdym kierunku, swobodnym wydtuzeniem lub skréceniem na rolkach,
zastosowanie odpowiednich technologii wymuszonych naprezen, zapiecie torow,
spawanie. W kazdym przypadku nalezy wykonaé czynnosci wskazane w ust. 9, a tory
wraz z rozjazdem powinny by¢ wyregulowane w planie i profilu.

Spawanie rozjazdéw z torami przy temperaturze innej niz wskazane w [21] wymaga
uzgodnienia planu montazu przez wtasciwy administracyjnie Zakfad Linii Kolejowych,

Centrum Realizacji Inwestycji lub Inzyniera Kontraktu.

Uwaga! Nalezy dgzy¢ by spawanie iglic byto ostatnimi potgczeniami zgodnie z Rys. 4.

Szczegodlnie dotyczy to spawania rozjazdéw przy temperaturze nizszej od +15°C, przy czym

styki zewnetrzne mozna spawaé w temperaturach +5°C++15°C (Rys. 7), a w wyjatkowych

sytuacjach od 0°C po uprzedniej regulacji toru przed i za rozjazdem. Przyspawanie iglic

(spoiny 7 i 8) jest koncowym spawaniem. Spoiny zamykajace o ile plan montazu nie ustala

inaczej - zgodnie m.in. z [21].
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Rozjazd zwyczajny prawy

O
o

Legenda
Spoiny zamykajace
O Spoiny wewngtrzne

) Przyspawanie iglic

Rys. 7 Kolejno$¢é spawania stykéw w rozjezdzie w temperaturach oméwionych

w ust. 11

§ 13. Ramowy proces technologiczny spawania

1. Proces technologiczny spawania szyn termitem z uzyciem form suchych

prefabrykowanych sktada sie z nastepujgcych operaciji:

1)
2)

3)

4)

5)
6)
7
8)

przygotowania i ustawienia styku szyn do spawania,

dopasowania i zatozenia form wraz z osprzetem i uszczelnieniem form, przy czym w
przypadku miejsc trudnodostepnych nalezy stosowaé odpowiednie metody i
jednoczesnie zabrania sie nasuwania form z obejmami wzdtuz szyny na odlegto$é
wiekszg niz 4+5 cm,

napetnienia i ustawienia tygla (wystepuje tylko w przypadku stosowania tygla
wielokrotnego uzytku),

podgrzewania koncow szyn dla metod z normalnym (dtugim) czasem lub suszenia dla
metody z krétkim czasem,

spawania (reakcja i spust),

zdjecia obejm i obciecia nadlewu,

obrébki ztgcza: zgrubnej i ostateczne;j,

znakowania spoiny za pomocg znacznikdw z ostrymi krawedziami celem wykonania

trwatego i czytelnego odcisku.

2. Proces konczy dokonanie odbioru eksploatacyjnego przez spawacza i ostatecznego

przez przedstawicieli zamawiajgcego, tj. PLK i Wykonawcy.

3. Ramowy proces technologiczny, spawania szyn termitem zawierajgcy szczegoétowy opis
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wykonywanych operaciji i czynnosci dla kazdej metody przedstawiono w Zatgcznikach do

Instrukcji.

§ 14. Zestawienie typowego wyposazenia druzyny spawalniczej

1. Zestawienie sprzetu i narzedzi do spawania szyn termitem ujeto w ponizszych tabelach:

Osprzet do spawania llosé
1 Uniwersalny stojak do mocowania form, tygla i palnika® 1 szt
2 Uchwyt (imak) palnika™ 1 szt.
3 Pojemnik na zuzel” 2 szt
4 Obejmy formy 60E1 - Elektro Thermit” 257t
5 Obejmy formy 49E1 - Elektro Thermit” 2 szt
B Obejmy uniwersalne — Railtech (Pandrol)” 257t
7 Szpachla waska 1 szt
8 Specjalne obejmy do form 3 — czesciowych’ 1 kpl.
"I zgodnie ze stosowana technologia | materiatami Producenta
Wyposazenie do ciecia i podgrzewania koncow szyn llosé
1 Rekojesc palnika 1 szt
2 Nasadka palnika do ciecia 1 szt
3 Rekojesc palnika do podgrzewania koricow szyn 1 szt.
4 Nasadka palnika do podgrzewania koncow szyn 1 szt
b Reduktor butlowy do propanu-butanu z dwoma manometrami 1 szt
B Reduktor butlowy do tlenu 1 szt
7 Weze do tlenu 20 m
8 Weze do propanu-butanu 20 m
9 Wiazek do nasadki palnika do ciecia 1 szt
10 Prowadnik (szablon) do ciecia palnikiem 1 szt.
11 Mini-bezpiecznik do tlenu 1 szt
12 Mini-bezpiecznik do propanu-butanu 1 szt
13 Zapalniczka do gazu 1 szt
14 Klucz (klucze) do kompletu palnikdw 1 kpl.
15 Zestaw wateczkow do czyszcezenia dysz palnikow 1 kpl.
16 Butle tlenowe 2 szt
17 Butle propanowo - butanowe =30 kg 1 szt

I minimum, ilog¢ w zaleznosci od potrzeb
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Reczne wyposazenie podstawowe [ogolne) llosé
1 Przecinak ptaski slusarski (I = 200 = 300 mm) 1 szt
2 Mitotek slusarski 1,5 kg (+ trzonek zapasowy) 1 szt
3 Mot kowalski min 3 kg (+ trzonek zapasowy) 1 szt.
4 Tarnik pdtokragly 200 mm 1 szt

Reczne wyposazenie podstawowe [ogolne) llosé
5 Pilnik ptaski do metalu zdzierak 200 mm 1 szt
6 Szczotka druciana 2 szt
7 tom stalowy (1 = 750 = 1500 mm) 1 szt
8 Drazek do przytwierdzen (sprezyn typu Sb) 1 szt.
9 Klucz do srub stopowych 1 szt
10 topata i widly (+ zapasowy trzonek) 1 szt
11 Pojemnik {rynienka) na piasek pod stopke szyny 1 szt
12 Ostony gtowki szyny (krotka + diuga) 1 szt
13 Wiadro metalowe na piasek (12 | lub wieksze) 1 szt
14 Wiadro metalowe na wode ( 12 | lub wigksze) 1 szt
15 Parasol ochronny lub namiot 1 kpl.
16 Kliny stalowe krdtkie 8 szt
17 Kliny stalowe diugie 8 szt
18 Zhiornik (naczynie) na ciepta wode do podgrzewania butli (& 600, h 1 sat

500), podgrzewacze elekiryczne
Okulary ochronne uniwersalne + zapasowe szkia (barwne
19 _ _ : 2 kpl.
i bezbarwne) dla spawacza | pomochika

20 Mumerator(y) do nabicia nr ewidencyjnego i daty wykonania 1 ;z *l;lb
21 Punktak 1 szt.
22 Brzeszczot do pity, do wstepnego obciecia nadlewu | = min 600 mm 2 szt
23 Pojemnik na odpady spawalnicze 1 szt

") w Zaleznosci od wariantu
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Wyposazenie do zgrubnej obrébki recznej

llose

Przecinak kowalski ( + zapasowy trzonek ) 2 57t

Gtadzik kowalski 1 szt.

Urzadzenia do obrébki mechanicznej spoin llosé

Obcinarka hydrauliczna z wiasciwymi noZzami obustronnego 1kl
dziatania

Szlifierka do szyn jednotokowa z mozliwie diuga baza 1 kpl.

Szlifierka katowa do pracy w migjscach trudno dostepnych 1 szt

Fita mechaniczna do ciecia szyn Z ramieniem mocowanym 1kl
do szyny

Agregat pradotwarczy 1 szt

Przediuzacz elektryczny bebnowy (np. 25 m - 3x2,5 mm#) 1 szt

Szlifierka do rozjazdow’ 1 kpl.

“I'w zaleznosci od potrzeb
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Urzadzenia wspomagajace, stosowane w zwiazku z budowg .
lub naprawg toru bezstykowego™ llos¢
1 Naprezacze hydrauliczne 1 kpl.
2 Urzadzenia do podgrzewania szyn. 1 kpl.
Alternatywne wyposazenie w dmuchawy zapewniajace ogrzanie
? powietrza i szyn w warunkach i sytuacjach specjalnych. 1zt
4 Rolki podszynowe 1 kpl.
I w zaleznosci od potrzeb
2. Zestawienie przyrzadow pomiarowych uzywanych do spawania szyn termitem
zestawiono w ponizszej tabeli:
Przyrzady pomiarowe llosc
1 Liniat stalowy, wzorcowany (legalizowany) o dtugosci 1 m 1 szt
2 Szablon uniwersalny 1 szt
3 Klin pomiarowy do ustawiania wzniosu koncow szyn 2 szt
4 Klin pomiarowy do ustawiania wielkosci luzu 1 szt
5 Termometr szynowy 1 szt
6 Stoper lub np. telefon ze stoperem 1 szt
7 Szczelinomierz (0,05-1 mm) 1 szt
8 Katownik stalowy 250 mm do sprawdzenia prostopadtosci ciecia 1 szt
9 Suwmiarka L 300/0,1 mm 1 szt
10 Tasma pomiarowa o dtugoscl = 15 m 1 szt
1" Firometr 1 szt
12 Termometr do pomiaru temperatury powietrza 1 szt
13 Liniat elektroniczny” 1 szt
14 Latarka 1 szt
“ zalecane

§ 15. Ogodlne zasady przechowywania materialéw spawalniczych

1. Zasady podstawowe:

1)

2)

3)

jezeli Producent nie okreslit szczegétowo, to wilgotnosé powinna wynosi¢ od 20+60%,
a temperatura w granicach od +5°C do + 35°C,

wymaga sie, aby pomieszczenia (magazyny state i mobilne) wyposazone byty

w sprawny wilgotnosciomierz i termometr,

pomieszczenia powinny by¢ wyposazone w odpowiednio do asortymentu

przystosowane regaty,
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4)

5)

spawalnicze materiaty dodatkowe powinny by¢ umieszone w sposéb uporzgdkowany,
uniemozliwiajgcy uszkodzenie, samoistne przemieszczenie ze swobodnym dostepem
do kolejnych partii asortymentu,

opakowania fabryczne nie moga by¢ uszkodzone, a maksymalna ilo$¢ warstw

sktadowania powinna by¢ zgodna z zaleceniami Producenta.

. Porcje termitowe:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

porcje termitowe powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych,
chronione przed wilgocig i uszkodzeniem, a w warunkach zimowych

w pomieszczeniach ogrzewanych w temperaturze minimum + 15°C,

dopuszcza sie przechowywanie porcji termitowych w magazynach mobilnych, tj. np.
przyczepach roboczych oraz w odpowiednio dostosowanych samochodach w celu
biezgcego wykorzystania, zasadniczo nie dtuzej niz jedng dobe,

zabrania sie stosowania porcji zawilgoconych nawet po osuszeniu, na podstawie
oceny wzrokowej stwierdzajgc np. slady kropel skondensowanej pary wodnej, wilgoci
na opakowaniu itp.,

zabrania sie stosowania porcji uszkodzonych, dosypywania lub odsypywania
mieszanki termitowej z porciji,

porcje powinny by¢ otwierane bezposrednio przed rozpoczeciem podgrzewania
koncow szyn lub bezposrednio przed napetnieniem tygla,

jezeli Producent (autoryzowany dostawca) nie zaleca inaczej, to tygle jednorazowe w
warunkach stacjonarnych powinny by¢ sktadowane na regatach lub paletach,
maksymalnie dwuwarstwowo po zastosowaniu przektadki pomiedzy warstwami w
celu zabezpieczenia przed uszkodzeniem wyktadziny ceramicznej tygla,

jezeli Producent (autoryzowany dostawca) nie zaleca inaczej, to transport

i przechowywanie w przyczepach roboczych lub samochodach powinien odbywac¢ sie
na regatach lub paletach jednowarstwowo z zabezpieczeniem przed

przemieszczaniem.

. Formy spawalnicze:

1)

2)

3)
4)

formy spawalnicze powinny by¢ przechowywane identycznie jak porcje termitowe w
sposob opisany w ust. 2 pkt 1,

zabrania sie stosowania form spawalniczych zawilgoconych nawet po osuszeniu na
podstawie oceny wzrokowej stwierdzajgc np. slady ledwo widocznego nalotu, plesni
itp.,

zabrania sie stosowania form spawalniczych uszkodzonych,

kartony z formami powinny by¢ otwierane bezposrednio przed rozpoczeciem robot,

otwarte kartony z niewykorzystanym do pracy w danym dniu formami powinny by¢

powtdrnie zamkniete i zalepione tasma lub folig ,stretch”.
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5) Dla form spawalniczych stosuje sie réwniez postanowienia wskazane w ust. 2 pkt 6 i
7.

. Zapaly btyskawiczne:

1) zapaty btyskawiczne powinny by¢ przechowywane w oryginalnych, szczelnych
pojemnikach, w pomieszczeniach suchych, w warunkach zimowych zgodnie z ust. 2
pkt 1,

2) w warunkach budowy zapaty btyskawiczne powinny by¢ przechowywane
w oryginalnych, szczelnych pojemnikach,

3) nie wolno przechowywac zapatéw btyskawicznych razem z porcjami termitu,

4) nie wolno uzywac zapatdéw btyskawicznych uszkodzonych i/lub zawilgoconych, nawet
po osuszeniu.

. Decyzja o sposobie magazynowania powinna by¢ zatwierdzona przez osobe

upowazniong i wywieszona w dostepnym miejscu.
§ 16. Ogodlne zasady przechowywania sprzetu spawalniczego

Sprzet spawalniczy powinien by¢ przechowywany w magazynie statym lub tymczasowym
na budowie w warunkach okreslonych przez Producenta (dostawce) w instrukcji obstugi.
Jezeli Producent zgodnie z ust. 1 nie okreslit szczegotowo, to wilgotnos$¢ powinna
wynosi¢ od 20+60%, a temperatura w granicach od +5°C do +35°C.

Wymaga sie by pomieszczenia wyposazone byty w sprawny wilgotnosciomierz

i termometr.

W magazynie statym sprzet spawalniczy powinien by¢ sktadowany na regatach lub
paletach w sposob uporzadkowany i zapobiegajgcy uszkodzeniom.

W warunkach budowy reduktory butlowe powinny by¢ sktadowane w sposob
uniemozliwiajgcy ich uszkodzenie (w opakowaniach fabrycznych lub w skrzynkach
narzedziowych przeznaczonych tylko do ich przechowywania).

Butle z gazem powinny by¢ przechowywane w pozycji stojgcej, przypiete do sciany w
sposob uniemozliwiajgcy ich przewrdcenie [16].

Sprzet pomiarowy powinien by¢ przechowywany ze szczegolng dbatoscig, w sposéb
uniemozliwiajgcy jego uszkodzenie mechaniczne lub korozje.

Liniat stalowy 1 m, komplet szczelinomierzy, kliny do pomiaru luzu i wzniosu

oraz numeratory powinny by¢ przechowywane w futerale lub pokrowcu.

Sprzet pomiarowy powinien by¢ cyklicznie konserwowany i wzorcowany (legalizowany).
Nie wolno sktadowac sprzetu pomiarowego we wspoélnych pojemnikach z pozostatym

sprzetem spawalniczym (kliny stalowe krotkie i dtugie, miotki, przecinaki, obejmy form
itp.).
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8. Weze do gazéw powinny by¢ stosowane zgodnie z ich przeznaczeniem, rodzajem gazu i

10.

cisnieniem znamionowym. Nalezy je zawieszac i przechowywac w sposob

zabezpieczajgcy przed powstawaniem ostrych zataman.

Pracownik pobierajgcy do uzytkowania jakikolwiek sprzet czy narzedzia zobowigzany jest

sprawdzi¢ jego stan techniczny wtgcznie z wykonaniem czynnosci polegajgcych na

rozkreceniu niektorych elementow w celu sprawdzenia czy nie zachodzi mozliwos¢

wystgpienia uszkodzen.

Zabrania sie uzywania niesprawnego lub uszkodzonego sprzetu, narzedzi, przyrzadow

itp.

Decyzja o sposobie magazynowania powinna by¢ zatwierdzona przez osobe

upowazniong i wywieszona w miejscu dostepnym.

§ 17. Bezpieczenstwo i higiena pracy

Wymagania podstawowe.

1)

2)

3)

4)

Spawanie termitowe szyn mogg wykonywac tylko pracownicy posiadajgcy
kwalifikacje oraz dopuszczenie do prac spawalniczych nadane przez Centrum
Diagnostyki, odpowiedni stan zdrowia oraz przeszkolenie pod wzgledem
bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie robot torowych i spawalniczych
przeprowadzone przez pracodawce spawaczy. W zakresie obstugi sprzetu
mechanicznego spawacze obowigzani sg posiadac¢ stosowne przeszkolenia

i uprawnienia do obstugi sprzetu mechanicznego itp.

Roboty spawalnicze w infrastrukturze drogi kolejowej PLK (rowniez w torach

i rozjazdach zamknietych dla ruchu pojazdéw kolejowych) powinien nadzorowaé
wyznaczony pracownik. Jest on odpowiedzialny za przestrzeganie przepiséw BHP
oraz wiasciwg organizacje pracy podczas wykonywania ztgczy spawanych.
Pracownik ten powinien posiada¢ ukonczony kurs uprawniajgcy do kontroli
wykonania i odbioru spawalniczych robo6t nawierzchni kolejowe.

Spawacz jest zobowigzany do przestrzegania przepiséw przeciwpozarowych oraz
bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie wykonywanych wszystkich czynnosci
technologicznych spawania, a szczegdlnie zwigzanych z uzyciem butli z gazami,
materiatdw i sprzetu spawalniczego oraz sprzetu mechanicznego, w tym pilarek,
agregatu itp.

Wyznaczony spawacz prowadzgcy roboty odpowiada rowniez za bezpieczenstwo
0s6b znajdujgcych sie na miejscu robot, w tym pomocnika. Wspotpracuje on z
wyznaczonym przez Spotke (Zaktad Linii Kolejowych lub Centrum Realizacji

Inwestycji) przedstawicielem prowadzgcym roboty budowlane w zakresie realizacji
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zamkniecia i otwarcia toréw oraz rozjazdéw dla ruchu pojazdoéw kolejowych,
osygnalizowania miejsca robét, dojazdu i zjazdu itd. Pracownik Spotki jest réwniez
odpowiedzialny za prawidtowosé udostepnienia i zabezpieczenia placu budowy.

5) Podczas spawania w warunkach specjalnych (np. w namiotach) nalezy spetni¢
wymagania dotyczgce ochrony przed zanieczyszczeniami powietrza (np. przez
zastosowanie filtréw na tygle i/lub wyciggdéw). Jezeli warunki tego wymagajg nalezy
zastosowac srodki ochrony osobistej (np. indywidualne maski przeciwpytowe).

6) Przy wykonywaniu robot spawalniczych nalezy przestrzega¢ obowigzujacych

przepisow, a w szczegoélnosci zwigzanych z BHP m.in. [13-17, 26].

. Odziez ochronna.

1) W czasie pracy spawacze i ich pomocnicy powinni by¢ ubrani w certyfikowang
niepalng odziez ochronng spetniajgcg wymagania [26], przy czym klapy kieszeni
marynarek muszg by¢ na wierzchu, a nogawki spodni wytozone na wierzch obuwia,
aby nie dopusci¢ do zatrzymania sie odpryskow gorgcego metalu i zuzlu na ubraniu.
Obuwie noszone przez spawaczy powinno tatwo zdejmowac sie z nég.

2) Podczas spawania spawacz powinien mie¢ odpowiednio nakrytg gtowe (beretem lub
czapkg bez daszka). Do ochrony ragk nalezy uzywac pieciopalcowych spawalniczych
rekawic ochronnych.

3) Przy cieciu gazowym, oczyszczaniu i obcinaniu nadlewdw spoin nalezy stosowac
okulary lub gogle spawalnicze z filtrem w wersji uchylnej.

4) Przy uzywaniu szlifierek nalezy uzywac okularéw lub gogli ochronnych stosowanych
podczas szlifowania. W przypadku spetnienia wymagan wytrzymatosci na rozpryski
okularéw wskazanych w pkt 3 nie sg wymagane osobne okulary do szlifowania.

5) Kazda druzyna spawalnicza powinna by¢ wyposazona w apteczke pierwszej pomocy
i koc gasniczy oraz gasnice np. proszkowg minimum 6 kg typu ABC lub BC.

. Srodki ochrony indywidualnej, odziez i obuwie robocze pracownicy wykonujgcy prace

spawalnicze otrzymujg zgodnie z Tabelg Norm przydziatu srodkéw ochrony indywidualnej

oraz odziezy i obuwia roboczego, stanowigcg Zatgcznik do Regulaminu pracy jednostki
organizacyjnej zatrudniajgcej pracownikow lub inny stosowny dokument Pracodawcy
spawacza.

. Zabronione jest wykonywanie prac spawalniczych bez uzywania przez pracownikow

srodkéw ochrony indywidualnej oraz odziezy i obuwia roboczego.

. Sktadowanie mieszanek termitowych i zapatow btyskawicznych nalezy prowadzi¢

zgodnie z zaleceniami Producenta oraz Centrum Diagnostyki, w tym § 15.

Podstawowe zasady to:

1) porcje mieszanek termitowych i zapaty btyskawiczne nalezy przechowywac

w suchych pomieszczeniach,
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2) porcji termitowych nie wolno przechowywac razem z zapatami btyskawicznymi.
Materiaty te nie moga by¢ sktadowane razem z materiatami palnymi lub utatwiajgcymi
spalanie,

3) zapaty blyskawiczne nalezy przechowywaé w specjalnych pudetkach, ktére nalezy
zamykac¢ po kazdorazowym wyjeciu zapatu. Zapatow nie wolno przechowywac w
ubraniu.

6. Zapalanie mieszanki i spust stopiwa:

1) Spawacz po zapaleniu zapatu, wktada go do tygla, inicjuje reakcje aluminotermiczng
w tyglu, a nastepnie odsuwa sie od tygla na odlegto$¢ minimum 5 m. Pozostali
pracownicy przed zapaleniem mieszanki powinni odsung¢ sie na odlegtos¢ ponad
5 m i pozosta¢ tam do czasu zakonczenia spustu,

2) osobom postronnym nie wolno zbliza¢ sie do stanowiska spawalniczego na odlegtosc
mniejszg niz 5 m,

3) przy zblizaniu sie pojazdéw szynowych lub podczas ich przejazdu po sgsiednim torze
nie wolno zapala¢ mieszanki termitowej w tyglu,

4) przebieg spawania nalezy obserwowacé przez okulary ochronne — spawalnicze,

5) nalezy zachowa¢ szczegdlng ostroznosé po dokonanym spuscie, podczas usuwania
tygla, pojemnikow na zuzel oraz nadlewow z obszaru gtéwki po obcieciu obcinarkg
odktadajgc w miejsce bezpieczne, suche i niepalne podtoze. Przy usuwaniu stosowac
bezpieczne narzedzia, wskazane przez dostawce technologii.

7. Jezeli porcja mieszanki termitowej zapali sie albo nastgpi wyciek ptynnego stopiwa z
nieszczelnego tygla lub niedoktadnie uszczelnionej formy, to do gaszenia nalezy uzywaé
suchego piasku. Ze wzgledu na mozliwo$¢ spowodowania eksplozji pod zadnym
pozorem do gaszenia nie wolno uzywac¢ wody!

8. Podczas wykonywania prac spawalniczych niedopuszczalne jest zawieszanie
przewodow i wezy spawalniczych na ramionach lub kolanach oraz prowadzenie ich
bezposrednio przy innych czesciach ciata.

9. Nie wolno dopusci¢ do kontaktu tlenu z ttuszczami i olejami pod jakakolwiek postacia.
TLEN W KONTAKCIE Z TLUSZCZEM TWORZY MIESZANINE WYBUCHOWA!

10.Butle gazowe nalezy chroni¢ przez niedopuszczalnym nagrzewaniem w wyniku dziatania

instalacji grzewczych lub otwartych ptomieni i przechowywac zgodnie z [16].
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ROZDZIAL 11l Kontrola wykonania i odbiory ztgczy szynowych spawanych termitem
§ 18. Kontrola robét spawalniczych

Kontroli robot spawalniczych w torach i rozjazdach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
mogg dokonywac pracownicy majgcy ukonczony kurs z zakresu kontroli wykonania i
odbioru robdt spawalniczych nawierzchni kolejowe;j.

Uprawnieni do prowadzenia kontroli sg pracownicy Zaktadéw Linii Kolejowych, nadzoru

inwestycyjnego Spdtki oraz zatrudnieni przez Inzyniera kontraktu.

Do prowadzenia kontroli nie sg upowaznieni pracownicy Firm wykonujgcych roboty

spawalnicze.

Oficjalni przedstawiciele dostawcow technologii i Centrum Diagnostyki, na podstawie

pisemnego upowaznienia Dyrektora Centrum Diagnostyki upowaznieni sg do nadzoru,

ktéry stanowi szersze pojecie niz kontrola.

Obowigzkiem kontrolujgcego roboty spawalnicze jest sprawdzenie prawidtowosci

wykonania robét zgodnie z niniejszg Instrukcja.

W razie stwierdzenia, ze roboty prowadzone sg niezgodnie z obowigzujgcymi przepisami,

kontrolujgcy powinien natychmiast je wstrzymac¢ informujgc o tym zaktad pracy spawaczy

oraz wiasciwg terytorialnie jednostke PLK.

Kontroli powinna by¢ poddana kazda grupa spawalnicza przynajmniej jeden raz w roku.

Wyréznia sie nastepujgce rodzaje kontroli:

1) kontrole wstepna,

2) kontrole w czasie spawania (kontrole miedzyoperacyjng),

3) kontrole koncowa.

W ramach kontroli wstepnej nalezy sprawdzic:

1) posiadanie przez spawaczy kwalifikacji zgodnych z § 6 niniejszej Instrukcji,

2) prawidtowos¢ przygotowania ztgcza do spawania ze zwréceniem uwagi na podbicie
toru w miejscu robat,

3) szyny, materiaty spawalnicze i stan sprzetu spawalniczego zgodnie z normami,
przepisami obowigzujgcymi w PKP Polskie Linie Kolejowe S.A., w tym
postanowieniami niniejszej Instrukgciji,

4) bezpieczenstwo i warunki pracy:

a) znajomosc przepisow z zakresu BHP i ochrony przeciwpozarowej przy pracach
spawalniczych wykonywanych bezposrednio w torach,

b) wyposazenie spawaczy termitowych w odziez ochronng i sprzet ochrony
osobistej.

Kontrola miedzyoperacyjna polega na biezgcej obserwacji i sprawdzeniu, czy proces
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technologiczny spawania jest zgodny z zastosowang metodg oraz postanowieniami

niniejszej Instrukciji.

W przypadku stwierdzenia istotnych uchybien w przestrzeganiu technologii

wykonania spoin przez spawacza, nalezy odsung¢ go od czynnosci i skierowaé na

egzamin sprawdzajacy.

8.

Kontrola kohcowa jest przeprowadzana po wstepnym odbiorze spoiny przez spawacza
zgodnie z § 19 ust. 8. W zakres kontroli koncowej wchodzg czynnosci okreslone w § 19

ust. 4 za wyjatkiem koniecznosci sporzgdzenia protokotu odbioru.
§ 19. Odbior ztacza spawanego termitem

Odbioru robot spawalniczych w torach i rozjazdach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

moze dokonywaé¢ uprawniony pracownik majgcy ukonczony kurs z zakresu kontroli

wykonania i odbioru robot spawalniczych nawierzchni kolejowej. Uprawnieni do odbioru

sg pracownicy Centrum Diagnostyki, Zaktadow Linii Kolejowych, nadzoru inwestycyjnego

oraz zatrudnieni przez Inzyniera kontraktu. Odbioru nie mogg przeprowadza¢ pracownicy

Firm wykonujgcych roboty spawalnicze, mogg oni jedynie wspétuczestniczy¢é w odbiorze.

Przedstawiciele Wykonawcy mogg wykonywac odbiory wewnetrzne.

Niedopuszczalny jest odbior ztgcza spajanego przez pracownika wykonujgcego spoine,

w charakterze spawacza prowadzgcego lub pomocnika nawet jezeli posiada

odpowiednie uprawnienia wskazane w ust. 1.

Odbiorom muszg byé poddane wszystkie ztgcza spawane w torach, rozjazdach

i skrzyzowaniach.

Czynnosci odbioru ztgcza spawanego obejmuja:

1) przeprowadzenie ogledzin,

2)  wykonanie pomiaru geometrii ztgcza,

3) dokonanie odpowiednich wpiséw w protokole odbioru ztgczy wedtug zatgczonego
wzoru nr 1 lub nr 2 (jezeli odbioru dokonuje sie po naprawie ztgcza).

Ogledziny.

1) Ogledziny wstepne, podczas ktérych nalezy sprawdzi¢:

a) odlegtos¢ wykonanej spoiny od ztgcza spawanego, zgrzewanego albo ztgcza
tubkowego powinna by¢ zgodna z definicjg w § 2 ust. 1 pkt 16.

b) powierzchnie toczng i powierzchnie boczne gtéwki szyny w strefie spoiny, ktére
muszg byc¢ oszlifowane do profilu szyny, a pozostate oczyszczone z resztek
masy formierskiej i pozbawione nadlewéw technologicznych,

c) oznakowanie ztgcza, ktére powinno by¢ trwate i czytelne (odcisk stempla),

znakiem spawacza oraz datg wykonania (miesigc i dwie ostatnie cyfry roku) w
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odlegtosci 200 mm od osi spoiny na zewnetrznej powierzchni bocznej gtowki
szyny.

2) Ogledziny szczegbdtowe, w trakcie ktorych nalezy zbadaé, czy:

a) spoina termitowa tworzy jednolite potgczenie spawanych kohcow szyn,

b)  nie wystepuje brak wtopienia, brak metalu w spoinie w obrebie stopki i szyjki,
pekniecie/a idgce w gtgb spoiny. Wady te dyskwalifikujg potaczenie,

Cc) nie wystepujg pory i pecherze wychodzgce na zewnatrz spoiny, wtrgcenia
piaskowe i zuzlowe, ktére sg wadami dyskwalifikujgcymi spoine, jezeli:

- w obszarze nadlewu wchodzg w przekréj szyny i ich gtebokosc jest wieksza
niz 3 mm,

- ich tgczna powierzchnia przekracza 0,5 cm? w nadlewie stopki lub 2 cm? w
nadlewie szyjki i gldwki szyny.

d) ksztalt nadlewu spoiny jest zgodny z zarysem formy, gdy nie jest, to stanowi
wade dyskwalifikujgca potaczenie,

e) wystepujg braki metalu w spoinie. Jezeli objetos¢ brakéw wynosi do 1,5 cm? i
wystepujg one w gtéwce szyny, to mogg by¢ uzupetnione przez napawanie,
jednak w przypadku braku takiej mozliwosci ztgcze powinno by¢ wyciete.
Niedopuszczalne jest napawanie w obszarze stopki i szyjki szyny.

6. Geometria ztgcza.

1) Prostoliniowo$¢ ztgcza spawanego sprawdza sie przy pomocy:

a) linialu elektronicznego z zapisem komputerowym i mozliwoscig wydruku w
czasie rzeczywistym lub przy wykorzystaniu komputera klasy PC, o bazie
pomiarowej dtugosci 1 m i doktadno$ci minimum 0,02 mm do sprawdzania
prostoliniowosci ztgczy szynowych w torach o predkosci v > 160 km/h i/lub
wedtug zalecen wynikajgcych z innych zatozen projektowych lub odbiorowych
oraz obowigzujgcych przepisow w Spoice,

b) Liniatu stalowego o dtugosci 1 m, klinami pomiarowymi i szczelinomierzem.
Liniat stosowany jest zardwno do ustawiania koncéw szyn jak i sprawdzania
prostoliniowosci ztgczy szynowych z doktadnoscig pomiaru minimum 0,05 mm w
torach o predkosci v < 160 km/h.

2) Prostoliniowosc¢ pionowg ztgcza nalezy sprawdzac na powierzchni tocznej gtéwki
szyny w odlegtosci 20 mm od krawedzi szyny. Sposéb pomiaru prostoliniowosci
pionowej przy pomocy liniatu przedstawia Rys. 9, a dopuszczalne odchyiki Tabela nr
3.

3) Prostoliniowos¢ poziomg ztgcza nalezy sprawdzac na powierzchni bocznej gtowki
szyny 14 mm ponizej powierzchni tocznej. Sposdb pomiaru prostoliniowo$ci poziomej

przy pomocy liniatu przedstawia Rys. 10, a dopuszczalne odchyiki Tabela nr 4.
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7. Kryterium geometrii oprocz prostoliniowosci jest:
1) Odwzorowanie profilu poprzecznego, ktére nalezy sprawdzic:
a) dlaV <160 km/h za pomoca liniatu stalowego i szczelinomierza. Srodek liniatu
powinien by¢ ustawiony w osi pionowej spoiny i nalezy wykona¢ ruch
wahadtowy zaczynajac od zewnetrznej krawedzi czesci tocznej gtdwki szyny w
kierunku powierzchni bocznej od strony wewnetrznej toru lub rozjazdu az do

okoto 25+30 mm w ptaszczyznie poziomej,

20 mm

r"/ ﬁ Strona
wewnelrzna

Rys. 8 Sprawdzenie odwzorowania ksztattu liniatem stalowym.

b) dlaV > 160 km/h oprocz procedury wskazanej w ust. 6 pkt 1 lit. a. nalezy
dodatkowo wykona¢ pomiar przekroju poprzecznego w 0si spoiny i po obu
stronach w odlegtosci po 250 mm za pomocg profilografu. Pomiary wykonuje sie
dla minimum 5% wykonanych spoin (ztgczy) w roku kalendarzowym. Odchyiki
na jednym ztgczu pomiedzy profilami nie mogg przekroczy¢ 0,3 mm.

2) Pomiar dlugosci szlifowania spoiny po obrobce mechanicznej, ktérg okreslamy jako
kategorie szlifowania dla szyn nowych i definiujemy jako pomiar liczony od osi
potgczenia w obie strony:

a) kategorial - dla v > 160 km/h po 200 mm (tgcznie 400 mm);
b) kategoria Il - dla 120 < v < 160 po 300 mm (tgcznie 600 mm),
c) kategoria lll - dla v <120 km po 400 mm (tgcznie 800 mm).

W przypadku wystepowania niezgodnosci w torach i rozjazdach polegajgcej na

obnizeniu kategorii wykonania w stosunku do zgdanej, nie dyskwalifikuje ona

potaczenia jako wady do wyciecia w sensie technicznym lecz stanowi podstawe do

oceny pracy spawacza i Firmy zatrudniajgcej. Dla potgczeh szyn eksploatowanych i
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mieszanych (nowych ze starouzytecznymi) pozgdana jest kategoria Il, a obowigzuje
kategoria lll niezaleznie od predkosci.

3) Pomiar twardosci w obszarze spoiny dla minimum 10 szt. Wykonanych
przez kazdego spawacza z czestotliwoscig minimum raz w roku. Pomiar
wykonywany jest w obecnosci upowaznionego pracownika Centrum Diagnostyki.

Kryteria dopuszczajgce zawiera Tabela nr 2.

Tabela 2 Dopuszczalna twardos¢ spoiny

Przedziat
Gatunek stali Dopuszczalna twardosc
normatywny szyny
sZynowej spoiny [HB]
[HB]

R200 200=240 230+ 20

R220 220=260 250+ 20

R260 260=300 300 + 20
R350HT 350=390 350 + 20
R400HT 400=440 390 + 30

8.

10.

Wstepny odbiér wykonanego ztgcza po obrobce ostatecznej przeprowadza spawacz
dokonujgc wszystkich pomiarow i ogledzin zgodnie z postanowieniami niniejszego
paragrafu. Wyniki pomiaréw wpisuje do ,Dziennego rejestru wykonanych spoin” - wzor nr
3, ktéry kazdy spawacz zobowigzany jest prowadzi¢ na biezaco.

W przypadku wystgpienia wad, spawacz podejmuje decyzje o naprawie lub wycieciu

ztgcza.

Rejestry wedtug wzoru nr 3 i 4 nie stanowig dokumentéw zatgczanych do odbioréw,

Oryginatly nalezy przechowywac przez minimum 7 lat u Wykonawcow spoin (Firmy,

jednostki PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. posiadajgce spawaczy).

Uwaga! Za prawidtowos¢ wykonanych robét torowych, w tym zwigzanych z torem

bezstykowym odpowiada stosowny nadzor, a nie spawacz.

Badania defektoskopowe ztgczy spawanych przeprowadza Centrum Diagnostyki lub

dopuszczona Firma zgodnie z [20], na zlecenie Wykonawcy, przed odbiorem

ostatecznym w nastepujacych przypadkach:

1) dlaV > 140 km/h — badaniom defektoskopowym podlegajg wszystkie spoiny,

2) dlaV =140 km/h — decyzje co do potrzeby przeprowadzenia badan
defektoskopowych podejmuje upowazniony przedstawiciel zlecajgcego na podstawie
badan wizualnych.

Odbioru ostatecznego ztgcza w torze dokonuje komisja zgodnie z zapisem w § 19 pkt 1.

Wyniki ogledzin i pomiaréw wraz z datg wpisuje do protokotu odbioru i potwierdza
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

1)

podpisem (Wzor nr 1 lub nr 2).

Terminy odbiorow ostatecznych ztgczy.

Ztacza wykonane w czasie wymiany nawierzchni lub ciggtej wymiany szyn powinny by¢

odebrane w terminach odbioru eksploatacyjnego robot.

W pozostatych przypadkach odbior nalezy przeprowadzi¢ w ciggu dwdch tygodni od daty

wykonania ztgcza. Warunkiem jest wtasciwe zabalastowanie i podbicie toru lub rozjazdu.

Odpis protokotu odbioru ztgczy stanowi zatgcznik do protokotu ostatecznego odbioru

robot nawierzchniowych.

Zitgcze zakwalifikowane do wymiany powinno by¢ usuniete z toru w trybie

natychmiastowym. O takiej koniecznosci pracownik odbierajgcy spoiny powiadamia

natychmiast wtasciwego naczelnika Sekcji Eksploatacji lub nadzér Inwestycyjny w

zaleznosci od rodzaju robat.

Zigcze zakwalifikowane do naprawy nalezy naprawi¢ w terminie okreslonym w protokole

odbioru, jednak nie pdzniej niz 14 dni od daty odbioru.

Po naprawie lub wymianie ztgcza nalezy dokona¢ ponownego odbioru sporzadzajgc

protokot ponaprawczy (Wzor nr 2).

Kwalifikacja spoin:

Spoina uzyskuje ocene:

1) dobrg, jezeli nie stwierdzono wad kwalifikujgcych spoine do naprawy lub wyciecia,

2) dostateczng, jezeli stwierdzono co najmniej jedng wade kwalifikujgcag spoine do
naprawy,

3) niedostateczna, jezeli stwierdzono co najmniej jedng wade kwalifikujgcg spoine do
wyciecia.

Wymagania dotyczgce geometrii ztgcza mierzone na bazie 1 m opisano w ust. 6 i 7 oraz

wskazano na rysunku 9 i 10 oraz w odpowiednich tabelach — nr 3 i 4:

czesci tocznej gtowki szyny — pionowo,
a) wypuktos¢ (zawyzenie toku)
Klin pomiarowy
" 2af
I | J —
T ] 1 —
_— I i
/_mlﬁ f. Pt ‘\
WO W)
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b) wklesto$¢ (zanizenie toku)

A-A Liniat L= 1000 mm
1 500 mm | 500 mm |
‘ | A : ‘
b Lz |
oM (@M
d-.]“-’ﬁu WA
A

Rys. 9 Schemat sprawdzania prostoliniowosci zlgcza w ptaszczyznie pionowej

Tabela 3 Dopuszczalne odchytki prostoliniowosci pionowej.

Rodzaj wady Odchytki wymiaru Af [mm]
L i Tory gtéwne Tory pozostate
P e V>160 km/h V=160 kmih i
klasyfikacja [y poukiose | wkiestosé | wypukiose | wklestosé | wypuklosé | wklestose
1. | Brakwady | Af£0,37 Af=0 Af=0,3" Af=0 1 Af=0 5 Af=0,5
Wada
2 | wymaga |0,3<af<05| 0<af<02 | 0,3<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=0,5 Af=0,3 Af=1,0 AF=0.8
wyciecia

TUWAGA: Zalecany optymalny stan powykonawczy — wypukiosc 0,1<0,3 mm do predkosci
160 km/h 1 0,1+0,2 dla predkosci powyze] 160 km/'h.

2) czesci bocznej gtowki szyny — poziomo:

a) wypuktosc (zwezenie toru)

A-A

Bel s [e®

T
4 .
mm

, |
/B

Liniat L= 1000 mm ~~_ L

500 mim |
e S

500 mim

| -~

: 4
|
—
|| I@ I@]l _|| Klin pomiarowy
|
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b) wklesto$¢ (poszerzenie toru)

{ %Néﬂ / - |Ir F_\:\T
@) [ HaH
1= F = 7 o
g, —
/ 8, 4
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e

ST |
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Rys. 10 Schemat sprawdzania prostoliniowosci ztgcza w ptaszczyznie poziome;j.

Tabela 4 Dopuszczalne odchytki prostoliniowosci poziomej.

Rodzaj wady Odchylki wymiaru Af [mm]
Lp. i jej Tory glowne Tory pozostate
Klasyfikacja ™y pukiose wklestosé wypuklogé wklestosé
1. Brak wady AF=0 Af=0,3 Af=0 5 Af=05
Wada wymaga
2 O=Af=0 3 0,3=af=0.6 0,5=Af=08 0,5=Af=08
naprawy
Wada wymaga
3 o Af=0,3 AF=0,6 AF=0,8 Af=0,8
wyciecia

17. Dla ujednolicenia numeraciji spoin w rozjazdach dla potrzeb odbioru, wprowadza sie

kolejnos¢ wskazang na Rys. 11 12.

W przypadku wystgpienia mniejszej ilosci spoin w rozjezdzie zachowuje sie wskazang

numeracje z pominieciem numeru, ktéry nie wystepuje (dla przyktadu w rozjezdzie

zwyczajnym zawsze wystgpi numer 14 bez wskazania numeréw np. 7 i 10).

W przypadku wbudowania wstawki przyjmuje sie numeracje podstawowg dwoch

sgsiednich spoin (dla przyktadu wstawka w obszarze spoiny 4 w rozjezdzie zwyczajnym,

z wycieciem pierwotnej spoiny 4 w kierunku spoiny 8 powinna by¢ numerowana jako 4 —

8).
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Rys. 11 Numeracja wykonanych spoin w rozjezdzie zwyczajnym dla potrzeb

diagnostycznych i odbiorowych

SCHEMAT KOLEJNOSCI NUMERACJI ODBIORU | SPAWANIA STYKOW W RKPD

W ODMIANIE CZESCIOWO SPAWANEJ
Rozjazd krzyzowy podwdjny - kolejnos¢ odbioru

Strona a/b Strona c¢/d
1
\\Q_S g ° -
== 7 d
6 ——
k}\x;’:;’?”p NO 14
- ——”\
3 7 QW—;';I‘:[ 15
\
—_—
o & gy,
b e _%
4 8 12
16
Legenda:

@ - styk spawany termitowo ({gcznie 16 sztuk)
Zapis lokalizacji: oprécz Nr rozjazdu dopisaé strony a/b 1, 2, 3 itd. ..., ¢/d 9, 10, 11 itd. ...

Rys. 12 Numeracja wykonanych spoin w rozjezdzie krzyzowym podwéjnym dla

potrzeb diagnostycznych i odbiorowych
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10.
11.
12.
13.
14.

15.

16.

17.

18.

ROZDZIAL IV Dokumenty zwigzane
§ 20. Normy i przepisy zwigzane ze spawaniem szyn termitem

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

PN-EN 14730 — 1 Kolejnictwo - Tor - Spawanie termitowe szyn - Czes¢ 1:
Dopuszczenie procesow spawania;

PN-EN 14730 — 2 — Kolejnictwo - Tor - Spawanie termitowe szyn - Czes¢ 2:
Kwalifikacja spawaczy do spawania termitowego, dopuszczenie wykonawcéw robot i
odbiodr spawoéw;

PN-EN ISO 4063 - Spawanie i procesy pokrewne - Nazwy i numery procesow;
PN-EN ISO 9606-1:2014-02 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy - Spawanie - Czes¢ 1:
Stale;

PN-EN 169 - Ochrona indywidualna oczu - Filtry spawalnicze i filtry dla technik
pokrewnych - Wymagania dotyczgce wspotczynnika przepuszczania i zalecane
stosowanie;

BN-83/9313-04 Rozjazdy i skrzyzowania toréw. Wymagania i badania;
PN-84/H-93421 Szyny kolejowe normalnotorowe;

PN-EN ISO 14731 Nadzor spawalniczy — Zadania i odpowiedzialnosé;

Karta UIC 860 Warunki techniczne na dostawy szyn;

Kodeks UIC 712 Wady szyn;

Katalog wad w szynach, PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.;

USTAWA z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (Dz.U. 1994 Nr 89 poz. 414);
Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych, Dz. U. nr 40/2000 poz.
470;

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania robét budowlanych (Dz. U.
2003, Nr 47, poz. 401) - Rozdziat 16;

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 23 grudnia
2003 w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy produkcji i magazynowaniu
gazow, napetnianiu zbiornikdw gazami oraz uzywaniu i magazynowaniu karbidu (Dz.
U. 2004 nr 7 poz. 59);

Id-1 (D-1) Warunki techniczne utrzymania nawierzchni na liniach kolejowych

w brzmieniu obowigzujgcym;

Instrukcja o ogledzinach, badaniach technicznych i utrzymaniu rozjazdéw 1d-4;
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Szyn Kolejowych — wymagania i badania,
I1d-106, nr ILK3d-518/3/07 w brzmieniu obowigzujgcym;

Wytyczne ultradzwiekowych badan ztgczy szynowych zgrzewanych i spawanych 1d-
17;

Warunki techniczne wykonania i odbioru robot nawierzchniowo-podtorzowych-1d-114;
Procedura SMS-PW - 17 ,Dopuszczenie elementoéw podsystemow i technologii
przeznaczonych do stosowania na liniach kolejowych zarzgdzanych

przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.” wraz z dokumentami zwigzanymi;
P/IGSN-513-3 /2016 Warunki dopuszczenia wykonawcéw prac spawalniczych na sieci
kolejowej zarzgdzanej przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Czes¢ 6: Zigcza
szynowe — spawanie termitowe — wykonawstwo wewnetrzne;

P/IGSN-513-1 /2019 Warunki dopuszczenia wykonawcéw prac spawalniczych na sieci
kolejowej zarzgdzanej przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Cze$¢ 4: Zigcza
szynowe — spawanie termitowe — wykonawstwo zewnetrzne;

Standardy Techniczne Szczegdtowe Warunki Techniczne dla modernizacji lub budowy
linii kolejowych do predkosci Vmax < 200 km/h (dla taboru konwencjonalnego) /250
km/h (dla taboru z wychylnym pudtem);

PN-EN ISO 11611 Odziez ochronna do stosowania podczas spawania i w procesach
pokrewnych;

Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 7 czerwca

2010 r. w sprawie ochrony przeciwpozarowej budynkéw, innych obiektow

budowlanych i terenéw;

Uwaga! Przyjmuje sie, ze wszystkie akty prawne (ustawy, rozporzadzenia, normy, przepisy,

uregulowania wewnetrzne w Spétce itp.) nalezy stosowaé w brzmieniu obowigzujgcym,

korzystajgc z tekstu jednolitego, jezeli jest ustanowiony na dzien rozpoczecia robot

spawalniczych.
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Tabela zmian

Lp.
Zmiany

Przepis wewnetrzny,
ktorym zmiana
zostata wprowadzona

(rodzaj, nazwa i tytuf)

Jednostki redakcyjne
w obrebie ktdrych

wprowadzono zmiany

Data wejscia
W Zycie

Biuletyn PKF Polskie
Linie Kolejowe S A
w ktorym zmiana zostata

opublikowana
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W2ZOR nr 1

PROTOKOL Nr ......... [—
ODBIORU ZLACZY SZYNOWYCH SPAWANYCH TERMITEM
Limia ... Nrtorue o kmoed do ...
Stacja rozjazd Nr ... typnawierzchni ...
Ogélna ilos¢ ztaczy odebranych ........................ donaprawy ... dowycieca............... ...
Lokalzana spr:;lirny prustF:J'miit?\Luéci Wyszczegdl- Sposob
Lp. km EDE. szez Sﬂi:-’:l;ﬂ pionowej | poziomej memie wad géefzn: usn;lrrggda UWAGI
? dzie 1A B/ ICDE
1
2
3
4
5
5]
7
g
9
10
1
12
13
14
15

Ztacza wykonano w okresieod ..................do ... przez
Odbioru dokonat {Imig | NAZWISKO, Firma):

1. Uprawniony do odbioru przedstawiciel PKP PLK S A ... podpis ...

2. Przedstawiciel Inwestora ... POAPIS

3. Przedstawiciel Wykonawey ..o POAPIS

Termin usunigcia wad ..o data edbioru ...

Przyktadowe oznaczenie wad:

A. Prostoliniowost pionowa C. Wady wykonania D. Pekniecia spoiny
£.0,3 - wypukdosé Fa - wyciek forak metaluf Ea - podtuzne
w 0,2 - wileéniecie Fe - porowatost spoiny Eb - poprzeczne
0,2 - przesuniecie friznica poziomow Db - brak wiopienia Ec - promieniowe
powierzchni focznej/ Fk - nadmiemy nadlew
Ba - zuzel zwarty E. Wady obrobki
B. Prostoliniowost pozioma Bb - zu=el pasmowy Pt - powierzchni tocznej
= 0,3 - wypuktosc Ec - wiracenie obcego metalu /napawanie/ Pb - powierzchni bocznej
= 0,2 - wklegniecie Bd - wiracenia piaskowe Ns - nigoczyszczona spoina

10,3 - presunigcie jpowierzchnie boczne
I wewnetrzne w reznych plaszczyznach/

"miepotrzebne skreslid|
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WZOR nr 2

ZALACZNIK DO PROTOKOLU ODBIORU Nr ... [
PROTOKOL PONAPRAWCZY Nr......... l.......
ODBIORU ZLACZY SZYNOWYCH SPAWANYCH TERMITEM
Limia ... Nrtoru o kmod do
Stacja crozjazd Nr ... typnawierzchni ... ..
Ogodlna ilost zlaczy odebranych ...................... donaprawy ... dowyciecia ...
Lokalizacja Mr Pomiar .
spoiny prostoliniowosci Wyszczegol- Sposab
Lp. km tu:f, mgj.;z SDE:-':EZE pionowej | poziomej menie wad g;ﬁ;: usu:r.rr'lai.gcia UWAGI
priy IAS /B IC,DE/
1
2
3
4
]
G
7
2
L)
10
11
12

Maprawe®/ nowe ztacza® wykonano w okresieod ...

Odbioru dokonat (Imie | NAZWISKO, Firma):

1. Uprawniony do odbioru przedstawiciel PKP PLK S A ... ..
2. Przedstawiciel Inwestora ...

3. Przedstawiciel Wykonawey .

Termin usunigcia wad ...

Przyktadowe oznaczenie wad:

cdo ... pIZEZ ... ...

e podpis
e podpis

oo podpis

data odbioru ...

D. Pekniecia spoiny
Ea - podtuzne
Eb - poprzeczne

A, Prostoliniowosc pionowa C. Wady wykonania
A 0,3 - wypukdass Fa - wyciek forak metalu/
w 0,2 - whlesniecie Fe - porowatos¢ spoiny
T __0,2 - przesuniecie froznica poziomaw Db - brak wiopienia
powierzchni tocznej/ Fk - nadmiemy nadiew

Ba - zuzel zwarty

E. Wady obrdbki

B. Prostoliniowost pozioma Bb - zuzel pasmowy _
< 0,3 - wypuktosc Bc - wirgcenie obocego metalu /napawanie!
= 0,2 - wklesniecie Bd - wirgcenia piaskowe

10,3 - przesunigcie /powierzchnie boczne
I wewnetrzne w roznych plaszczyznach/

Ec - promieniowe

Pt - powierzchni tocznej
Pb - powierzchni bocznej
Ms - nieoczyszezona spoina

*niepotrzebne skreshic
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Firma (pieczec)

{miesigc [ rok)

WZOR (uniwersalny) nr 3

DZIENNY REJESTR WYKONANYCH ZGRZEIN, SPOIN, NAPOIN™
Identyfikacja spawaczal/operatora

Imie i nazwisko, nr-y identyfikacyjne

Lokalizacja . . Odbidr wstepny
. . Warunki Stwierdzone - st —

cpawaliczy: | Materil dodatkowy | nrtoru 1ok, | Z2slosowane | atmosteryc | niepravidiowo | A o1 BROLCC

1. Zgrzeina | podstawowy (nazwa nr rozj:izdul naprezacze zne (temp. | Sci przekroczenie I Podpis
Data | 2. Spoina, | (profi SZyny, oznacz;anie, i nr spoiny mechamc:zm_a! W szynie. (prys!usc tolerancji przy spawacza [

3. Napoina ksztattownika, nr partii w rozjezdzie podgrzewanie | temp. koAcow szyn, regeneracji, itp.) operatora

i|-'ne10 da gatunek stali, porcj d13ta nasza * | szyn do temp. | otoczenia nadmierne ich P P

. obrdbka cieplna) o [*C] [OC], wiatr, | zuzycie, brak

wykonania produkcji) ﬁ:f;g:r::ego opady) podbicia itp.) Fion Poziom

Zatwierdzit: Data: Padpis i pieczec

*niepotrzebne skreslic
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WZOR (uniwersalny) nr 4

Firma (pieczec) PERSONALNY REJESTR WYKONANYCH ZGRZEIN, SPOIN, NAPOIN*
w okresie | / II* pétrocza 20....... roku.
Liczba zgrzein,
Liczba wykonanych spoin, napoin
Imie | nazwisko Mumer | Staz pracy | Uprawnienia Zzgrzein, spain lub w tym: w tynt uszkodzaonych
Lp. S identyfika- | w dang] na metode / napoin, kolejnosé Z oceng Z oceng w eksploatacji, data
operatora/spawacza : : Lo . : X )
cyjny metodzie | data waznosci Zgodnie niedostateczng | dostateczng ich wykonania
z Rejestrem Dziennym | wykrycia
uszkodzenia
1
2
3
4
5
Sporzadzit Zatwierdzit: Data: Podpis i pieczec:

*niepotrzebne skreslic
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METODY PODSTAWOWE

Zatacznik 1 Spawanie szyn termitem metoda SoWoS Wedtug technologii firmy Grupy
Goldschmidt Thermit - ELEKTRO-THERMIT, Niemcy

1. Przygotowanie i ustawienie styku szyn do spawania

Lp. | Czynnosé Narzedzia Materiat Uwagi
1. |Zluzowac¢ sruby stopowe Klucze, brak Luzowanie Srub
lub usung¢ przytwierdzenia | widly, stopowych i usuwanie
sprezyste co najmniej drgzek, podnosnik przytwierdzenh
na trzech kolejnych szynowy sprezystych wykonuje
podkfadach po obu sie w celu
stronach styku. Usung¢ wyregulowania
ttuczen pod stykiem w iloSci i prawidtowego
umozliwiajgcej ustawienia koncéw
niezaktdcong prace. szyn oraz
Zmniejszenia
naprezen w spoinie
podczas jej stygniecia.
2. | Pod stykiem utozy¢ blache |Blacha brak brak
w celu ochrony podsypki (Smietniczka)
przed zanieczyszczeniami.
3. | Przygotowaé konce szyn: | Szczotka Tlen, brak
oczysci¢ powierzchnie druciana, palnik Propan
czotowe propanowo- (propan-
i boczne z rdzy, farby, tlenowy, pilnik butan
smarow mieszanina
i brudow na szerokosci C)
formy tj. na okoto 100 mm
po obu stronach styku
oraz na gtéwce szyny
w strefie przyktadania
liniatu.
4. | Sprawdzi¢ prostopadtos¢ Katownik, brak Dopuszczalne
powierzchni czotowej szczelinomierz odchylenia
do podtuznej osi szyny. od ptaszczyzny
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Lp. | Czynnosé Narzedzia Materiat Uwagi
pionowej i poziomej
prostopadtej do osi
szyny zgodnie z § 19
ust. 16 Tabela 3i 4.
5. |W przypadku Przenos$na pita Tarcza Szyny o zwiekszonej
nieprostopadtosci mechaniczna z scierna, wytrzymatosci nalezy
lub uszkodzen koncow uchwytem tlen, cig¢ pitg wedtug
szyn (pekniecia, mocujgcym propan- zaleceh zawartych
rozwarstwienia, do szyny, butan w§11.
wykruszenia) obcig¢ stanowisko
je w odlegtosci 50 mm do ciecia tlenem,
od konca wady lub otworu. |szablon do cigcia
palnikiem
6. | Usung¢ zgorzeline po Szczotka Kamienie brak
cieciu szyn tlenem, a po druciana, szlifierskie
cieciu pitg grad oraz przecinak,
ewentualne pozostatosci szlifierka reczna,
nadlewu starej spoiny. pilnik
7. | Ustawi¢ konce szyn Suwmiarka, liniat | brak W przypadku ciecia
do spawania tak, aby luz dt. 1 m, szablon i szyn palnikiem,
spawalniczy wynosit klin pomiarowy ustawienie koncow
24+26 mm, a konice szyn do ustawienia luzu sprawdzi¢ dopiero
na dtugosci 1000 mm byty |iwzniosu, kliny po ich wystygnieciu.
wzniesione 2,4+2,8 mm metalowe
(2Af) nad powierzchnig do ustawiania
toczna. wzniosu
8. | Sprawdzi¢ ustawienie Suwmiarka, liniat o | brak brak
koncoéw szyn w dt. 1 m, kliny
ptaszczyznie poziomej, pomiarowe i
pionowej, prostoliniowos¢ | szablon
krawedzi stopek oraz uniwersalny
wielkosc¢ luzu
spawalniczego.
9. | Ustawic¢ i umocowac Stojak brak Szablon uniwersalny
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Lp. | Czynnosé Narzedzia Materiat Uwagi
na gtéwce szyny stojak uniwersalny, stuzy do ustalenia
uniwersalny szablon potozenia stojaka,
w odlegtosci okreslonej uniwersalny okreslenia wielkosci
szablonem. luzu spawalniczego
oraz odlegtosci
palnika od gtowki
szyny i tygla od formy.
10. | Ustawi¢ uchwyt z palnikiem | Palnik do brak
w stojaku nad powierzchnig | podgrzewania,
toczng gtowki szyny uchwyt palnika, jw.
na wysokosci 40+45 mm. | szablon
uniwersalny
2. Zalozenie i uszczelnienie formy
Lp. | Czynnosé Narzedzie Materiat Uwagi
Do spawania w torach
gtébwnych nalezy
uzywac form bez
zadnych uszkodzen.
. Formy z niewielkimi
Sprawdzi¢ stan o
. uszkodzeniami
poszczegolnych czesci _ ]
powierzchni
formy zwracajgc uwage ]
. _ przylegajgcych
na stan powierzchni o _
1. ' Pilnik okragty Czesci formy | do szyny mozna
przylegajgcych do szyny. . ]
. stosowac do spawania
Kanaty spustowe i otwory
_ toréw bocznych. Nalezy
na nadlewy technologiczne _ _
. jednak starannie
muszg by¢ oczyszczone. N
poprawi¢ uszkodzone
powierzchnie masg
formierska.
Zawilgoconych form
nie nalezy uzywac.
Sprawdzi¢ dopasowanie o _ Nalezy uwazac,
2. _ Pilnik jw. .
formy do szyny. W razie aby potéwki formy
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Lp.|Czynnos¢ Narzedzie Materiat Uwagi
potrzeby dopasowac przez przy docieraniu
lekkie dotarcie. zachowaty potozenie
prostopadte do szyny,
a gorna powierzchnia
dotartego mostka lezata
poziomo w formie.
Pierwszg potowke formy
witozy¢ w obejme, zatozyé ) .
Potozenie potéwki
od zewnatrz na szyne _ _
_ _ Obejma, formy powinno
symetrycznie do osi luzu . Potéwka ) .
3. _ ~ |urzadzenie by¢ doktadnie
spawalniczego, a nastepnie . formy
_ mocujgce forme symetryczne wzgledem
lekko dokreci¢ srube o
: . koncow szyn.
dociskowg ramienia
urzgdzenia mocujgcego.
Druga potéwke formy
z obejma, Scisle Potozenie potdwki
dopasowac od wewnatrz do | Obejma, formy powinno by¢
. . _ . Potowka .
4. | potowki formy juz zatozonej | urzgdzenie doktadnie symetryczne
) - . formy .
i lekko dokreci¢ drugg mocujgce forme wzgledem koncow
Srube dociskowg ramienia szyn.
urzgdzenia mocujgcego.
W jednej z potéwek formy
nalezy odtamac $cianke Miotek
5. |kanatu spustowego w celu |lub szablon brak brak
umozliwienia wyptywu uniwersalny
ptynnego zuzla.
. _ Przy spawaniu szyn w
Sprawdzi¢ dopasowanie
_ torach z przechytkg (na
mostka do form i potéwek _ .
o tukach) powierzchnie
6. |formy do szyn, a pod Pilnik brak .
gérng mostka
stopkg skontrolowac .
o doprowadzi¢
poprawnos¢ ich ustawienia. )
do poziomu.
Sruby dociskowe Nalezy zwraca¢ uwage,
7. |urzgdzenia mocujgcego brak brak aby przy mocowaniu

dokrecic lekko i

potéwek form
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Lp.|Czynnos¢ Narzedzie Materiat Uwagi
rownomiernie z obu stron nie nastapito
formy dociskajgc ku gorze ich przesuniecie.
obydwie obejmy formy.
Sprawdzi¢ symetrycznosé
ustawienia formy wzgledem
koncow szyn.
Ostoni¢ luz spawalniczy i
powierzchnie toczng Przekfadka

8. brak brak
koncow szyn przekitadkg tekturowa
tekturowa.
Przestrzen pomiedzy Sprawdzenie
potéwkami formy a szyng Masa wilgotnosci masy
oraz obejmami form formierska | formierskiej nalezy
starannie uszczelni¢ dobrze (Sktad masy: | wykonac
wyrobiong masg formierskg 3 -4 czesci |przez Scisniecie probki
0 odpowiednigj piasku, Z niej zrobionej, ktéra

B Szpachelka .
9. |konsystencji. Masa ‘ 1 cze$c¢ powinna zachowac
waska
powinna by¢ przygotowana 2 glinki nadany ksztatt. Masa
minimum 3 godziny przed kaolinowej | formierska nie powinna
uzyciem. Mozna stosowac mielonej, by¢ zbyt wilgotna
piasek uszczelniajgcy 7+8% wody |tzn. nie moze
oferowany w sprzedazy Iwagowo/) pozostawia¢ wilgotnych
przez Producenta. Sladoéw na dioni.
Pojemnik na zuzel
wysuszyc¢ i zatozy¢ na .
. . Miedzy formg a szyng

forme pod kanat spustowy | Pojemnik na Masa _

10. _ _ nie mogg pozostac
zuzla oraz uszczelni¢ masg | zuzel formierska _

szczeliny.

formierska styk pojemnika
z kanatem spustowym.
Sprawdzi¢ prawidtowos¢

11. | uszczelnienia masg brak brak brak
uszczelniajgca.
Usuna¢ poprzez Rekojes¢ palnika Nalezy krotko

12. | przedmuchanie tlenem do Tlen i intensywnie

zanieczyszczenia (masa

podgrzewania,

przedmucha¢ forme
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Lp.

Czynnos¢

Narzedzie

Materiat

Uwagi

uszczelniajgca, piasek itp.)
znajdujgce sie wewnatrz

formy.

weze

przez otwory
na nadlewy
technologiczne.

3. Napetnienie i ustawienie tygla (DOTYCZY TYLKO TYGLA WIELOKROTNEGO

UZYCIA)!
Lp.|Czynnosé Narzedzie Materiat Uwagi
Po spawaniu wnetrze
tygla nalezy
kazdorazowo oczyscic,
a codziennie przed
Sprawdzi¢ stan tygla, wykonaniem pierwszej
a przede wszystkim stan spoiny wysuszy¢
wyktadziny tygla. Stosowana | Uchwyt tygla palnikiem,
1. |wyktadzina i pancerz muszg |ze stojakiem, brak podgrzewajgc
znajdowac sie w dobrym tygiel go ,miekkim”
stanie — bez peknie¢ ptomieniem od strony
i nadmiernego zuzycia. wewnetrznej
do uzyskania
na zewnatrz pancerza
temperatury okoto
100°C.
Przy stosowaniu porcji
Przy uzyciu tygla termitowych
z magnezytowg wyktadzing do spawania szyn
5 zachodzi potrzeba tom, miotek, brak 0 wyzszej
doktadnego usuwania zuzla |szczotka stalowa wytrzymatosci nalezy
z powodu narastania zbyt zuzel kazdorazowo
grubej jego warstwy. usungc ze Scian
wyktadziny tygla.
Przy wymianie tulejki
Usungc¢ zuzyty tulejke Wybijak spustowej nalezy otwor
3. |spustowg z tygla przy uzyciu |do tulejek samo- |brak wyktadziny tygla
wybijaka. spustowych dokfadnie i ostroznie
wyczyscic.
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Lp.

Czynnos¢

Narzedzie

Materiat

Uwagi

Dokonac starannego
zamkniecia otworu
spustowego tygla i
wyciagngc¢ pret ustalajgcyW
tym celu nalezy: 1) w rurke
ochronng z wktadkag
magnetyczng tulejki
samospustowej wiozy¢ pret

ustalajgcy i wprowadzic

Pret ustalajgcy

Proszek

Tulejka samospustowa
i proszek
uszczelniajgcy znajdujg

sie w opakowaniach.

4, _ _ tulejke samo- uszczelniajg-| =
tulejke do otworu wyktadziny . Pierscien preta
o _ spustowg cy tulejke ) _
tygla, 2) docisng¢ pret i przez ustalajgcego chroni
lekkie uderzenie preta dtonig przed dostaniem
dobrze osadzi¢ tulejke samo- sie proszku do tulejki.
spustowg w otworze tygla, 3)
proszek uszczelniajgcy
z opakowania umiescic
réwnomiernie wokot rurki
ochronnej.
Napetni¢ ostroznie tygiel _
. o . Porcja Przygotowac zapat
5. | porcja termitu i uformowac brak . )
termitu btyskawiczny.
stozek.
Tygiel ostoni¢ pok tygla |Parasol
6. | Yo poKryWa 9 brak brak
i ochroni¢ przed wilgocia. ochronny
Napetniony tygiel
z uchwytami ustawic
' ) Dolna krawedz tygla
na stojaku uniwersalnym _
7. brak brak nad gorng krawedzig
na wiasciwej wysokosci
. _ formy 20+25 mm.
i prébnie przesungé
na Srodek formy.
Tygiel nalezy ostroznie
odsung¢ w potozenie
8. o _ brak brak brak
umozliwiajgce obserwacje
i podgrzewanie koncéw szyn.
Przed dokonaniem spustu Suchy
9. _ o _ | Ostony blaszane | brak
zabezpieczy¢ gtoéwki i stopki piasek
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Lp.|Czynnos¢ Narzedzie Materiat Uwagi
szyn z obu stron formy
ostonami blaszanymi.
4. Tygiel jednorazowy
Lp. |Czynnosé Narzedzie Materiat Uwagi
Tygiel jednorazowy ustawia
sie centralnie, bezposrednio _
Tygiel _
1. |na zamontowanych formach, |brak _ Tygiel metalowy
. , jednorazowy
po zakonczeniu
podgrzewania.
5. Podgrzewanie koncéw szyn
Lp.|Czynnos¢ Narzedzie Materiat Uwagi
Przed zapaleniem ptomienia, Cisnienie propanu
w palniku podgrzewajgcym i tlenu w czasie
nalezy najpierw otworzy¢ podgrzewania musi
zawor tlenu, a po okoto 3 s Palnik by¢ kontrolowane
1. . ~ | Tlen, propan
zawor propanu. Ptomien Z przewodami na manometrach.
palnika zapala¢ Ptomien palnika
przy zmniejszonym cisnieniu nie powinien mie¢
gazow. nadmiaru tlenu.
Po zapaleniu ptomienia, .
Ptomien wyregulowaé
nalezy wyregulowac cisnienie _ . .
2. ] . brak brak by jego jadro miato 15
robocze gazéw (Zatgcznik 1
do 20 mm.
Tabela nr 1).
Po krétkim osuszeniu
o _ _ Odlegto$c¢ dyszy
ptomieniem pojemnika _ _ )
_ palnika od powierzchni
na zuzel, palnik z uchwytem _ _
_ _ tocznej gtowki szyny
3. |ustawi¢ centrycznie brak brak ) .
_ powinna wynosic
nad formg w urzgdzeniu
. ) _ 40+45 mm (Zatacznik 1
mocujgcym i lekko dokrecic
_ Tabela nr 1).
srube ustalajgca.
Sprawdzac czy ptomien Prawidtowo
4. |podgrzewajacy jest brak brak wyregulowany ptomien
prawidtowo wyregulowany pali sie spokojnie
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i docisng¢ go drgzkiem
drewnianym (np. trzonkiem

mtotka lub przecinaka).

Lp.|Czynnos¢ Narzedzie Materiat Uwagi
i czy przekroje szyn (bez zaburzen
$g rownomiernie wewnatrz formy,
podgrzewane. a jego konce powinny
by¢ na réwne;j
wysokosci i wychodzi¢
na okoto 35 cm ponad
otwory nadlewowe).
Kontrolowa¢ temperature
nagrzania koncéw szyn.
Podgrzewanie zakonczy¢
wtedy, gdy powierzchnie
] Temperature
przekroju obu koncow szyn ) .
_ nagrzewania sprawdzi¢
osiggng temperature 1000°C )
) za pomocg pirometru
5. | (zoftty kolor zarzenia) brak brak
lub wzrokowo
w okreslonym czasie. Czas o
_ oceniajgc kolor
podgrzewania szyn _ .
_ zarzenia.
sg podane w Zatgczniku 1
Tabela nr 1.
W czasie podgrzewania
nalezy osuszy¢ mostek.
Po zakonczeniu
podgrzewania i zdjeciu
palnika, za pomoca szczypiec
Kleszcze
nalezy umiesci¢ suchy _
6. kowalskie, brak brak
mostek w gornej czesci formy
miotek
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6. Spawanie (reakcja i spust)

Lp.|Czynnos¢ Narzedzie Materiat Uwagi
Ustawi¢ napetniony tygiel
nad formg (tygiel
jednorazowy — na formie) Przed zapaleniem
tak, aby jego wylot znalazt termitu nalezy jeszcze
1. | o . brak brak o
sie w osi pionowej formy — raz sprawdzic¢
przeciecie dwbch ptaszczyzn uszczelnienie formy.
symetrii (nad $rodkiem
mostka).
) . Zapat zapali¢
Porcje termitowag w tyglu o
. Zapat od palnika i wtozy¢
2. |nalezy zapali¢ zapatem brak _ _ _
. btyskawiczny | w srodek mieszanki
btyskawicznym. . _
termitowe;j.
_ o Przebieg reakciji
Przy stosowaniu tulejki o
_ spawacz powinien
samospustowej spust )
obserwowaé
3. | ptynnego stopiwa z tygla brak brak
przez okulary ochronne
do formy nastepuje ) _ _
_ z filtrami barwnymi
samoczynnie.
wedtug [6]
Widty lub Tygiel wielokrotnego
topata — przy uzytku nalezy chronié
. usuwaniu tygla przed wilgocia,
Po zakonhczeniu spustu ) )
4. ] jedno- brak szczegOlnie
nalezy tygiel usunggé.
razowego, w przypadku dalszego
pojemnik stosowania
na odpady go w danym dniu.
Po ostygnieciu zuzla
Odjac¢ pojemnik na zuzel i oprézni¢ pojemnik. Z
odtozy¢ na suche, niepalne . . uwagi na mozliwosc¢
_ Pojemnik o i
5. |podtoze, w odlegtosci brak wystgpienia eksplozji,
_ _ o na zuzel _
bezpiecznej od miejsca zuzla nie wolno
spawania. wysypywacé na wilgotne
podfoze.
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Zdjecie formy i obrébka ztacza

Lp.|Czynnos¢ Narzedzie Materiat | Uwagi
Po zakonczeniu spustu
nalezy odczeka¢ minimum
3,5 minuty w celu
o tom, miot, topata,
zakrzepniecia metalu.
1. . . | szczotka stalowa, |brak brak
Nastepnie zdjgc ostroznie
_ _ ) brzeszczoty
obejmy z formy i usungc¢
gorng czesc¢ formy ponad
gtowkg szyny.
Nadlewy spoiny na gtéwce
2. |szyny oczyscic€ z resztek | Szczotka stalowa | brak brak
piasku i zuzla.
Nadlewy z obszaru gtowki
szyny usungc¢ za pomoc
yny _ a_ p _ 2 Obcinarka
hydraulicznej obcinarki _ _ _
o _ hydrauliczna Podczas obrébki spoiny
po minimum 5 minutach. o
) do obcinania uwazac, aby nie
Dopuszcza sie tylko _ o
3. o nadlewu, przecinak | brak spowodowac wbicia
odgiecie pionowych _
. kowalski, miot 3 kg, resztek formy w gorgcy
nadlewow wychodzacych
. szczotka stalowa, metal.
od stopki szyny o kat do
tom
45° celem zatozenia
obcinarki.
Unikac karbow i
Przeprowadzi¢ szlifowanie -
4. Szlifierka brak nieréwnosci. Pozostawi¢
zgrubne.
nadlew 0,5+1 mm.
Po obrobce zgrubne;j
_ na gorgco ztgcze spawane
Pionowe nadlewy na . _
B musi by¢ chronione
stopce szyny pozostawic )
przed szybkim
do ostygniecia. Mtot, blacha — .
5. o o brak chtodzeniem (przed
Po ostygnieciu odtamac Smietniczka o
. ) deszczem i wiatrem). Jest
uderzajgc mtotkiem .
. ] to szczegdlnie wazne dla
w kierunku gtowki szyny. ]
szyn 0 podwyzszonej
wytrzymatosci.
6. | Po ostygnieciu spoiny Mtotek, tom brak brak
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Lp.

Czynnos¢

Narzedzie

Materiat

Uwagi

do temperatury otoczenia
wyjac kliny ustalajgce

i przytwierdzi¢ szyne.

Pozostate resztki formy

i stopiwa ostroznie usungc¢

Przecinak, miotek,

szczotka stalowa

Niedopuszczalne jest

powierzchni bocznej gtéwki
w odlegtoéci okoto 200 mm
od osi spoiny wybi¢ trwale i
czytelnie numeratorem
znak spawacza oraz
miesigc dwucyfrowo i dwie
ostatnie cyfry roku
wykonania spoiny (np.

S XXX XX XX)

numerator, mtotek

7. _ . brak . ]
ze spoiny przy uzyciu reczna tworzenie karbow.
tepego przecinaka. i mechaniczna
Doktadnie oszlifowac¢ Szlifierka, liniat _ _
_ _ . _ Podczas szlifowania
powierzchnie toczng i pomiarowy o ] )
8. _ _ _ brak uzywac okularéw
powierzchnie boczne dtugosci 1 m,
_ _ _ ochronnych.
gtéwki ztgcza szynowego. |szczelinomierz
Dopuszczalne odchyiki
o _ prostoliniowosci przyjgé
. o | Liniat pomiarowy _ _
Sprawdzi¢ prostoliniowos¢ o zgodnie z warunkami
9. o dtugosci 1 m, brak _ o
ztgcza. _ _ kontroli wykonania i
szczelinomierz _
odbioru ztgczy spawanych
termitem.
10. | Na zewnetrznej Szczotka druciana, | brak Przed oznakowaniem

spoiny oczysci¢ miejsce

znakowania.
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PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Zatacznik 1 Tabela 1 Parametry techniczne dla procesu spawania metodg SoWoS Grupy Goldschmidt Thermit firmy Elektro-Thermit

GmbH Co. & KG

Dobor materiatow, sprzetu i parametréw spawania w zaleznosci od gatunku stali i profilu (typu) szyny

Szyna Parametry spawania
E 15 N = m = E
= o= g ¢ g ﬁ & @ m 2 T < £ I w

S| E |9a £ e E = s e |S95/ &2 | 8 |&0 | S B

= v 20 B T 8 © . Tz B2z oR 2 = o 3 = 'ch

= i T = & = £ TS E|le o0&l 5 o &S o | w2 EfDE T 35 E

= | 5 |Es| © g o | 8E |SNE|ZNE|E8SN| S | B0 |ZZE| ZE |S2E

=] 5 g E ] = = ;] w @ .g‘ =% -g‘ = % et % —é =, Ml % M

@ s = N N 2 ® O V=5 @ c & 0 N E

O |5 = o 3 c e |[F7al o i = © ©
= = &} = o

49 90 0,30 0,15

49E1 | R260 | 880 | 260+300 55502 | 24+26 | 24-28 67 1000 40+45 3.5 50
SoW-E [3,0] [1,5]
60 90 0,30 0,15

60E1 | R260 | 880 | 260+300 55502 | 24+26 | 24-28 78 1000 40+45 3,5 50
SoW-E [3,0] [1,5]
49 90 0,45 0,10

49E1 | R260 | 880 | 260+300 65504 | 2426 | 2428 67 1000 40+45 3.5 50
SoW-E [4,5] [1,0]
60 90 0,45 0,10

60E1 | R260 | 880 | 260+300 65504 | 2426 | 2428 78 1000 40+45 3,5 50
SoW-E [4,5] [1,0]

UWAGI:

1. Luz spawalniczy 24+26 mm.

2. Palnik typu 55.502 (SkV) ma prostokatng gtowice z 32 otworami.

3. Palnik typu 65.504 (SoWo0S) ma prostokatng gtowice z 22 otworami.
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Zatacznik 2 Spawanie szyn termitem metodg SoWoS-P wedtug technologii: Grupa
Delachaux — Firma PANDROL Niemcy

1. Przygotowanie i ustawienie styku szyn do spawania

Lp.|Czynnos¢ Narzedzia Materiat Uwagi
Luzowanie Srub
stopowych i usuwanie
Zluzowaé $ruby stopowe przytwierdzen
lub usunaé przytwierdzenia sprezystych wykonuje
sprezyste co najmnie; si¢ w celu
na trzech kolejnych Klucze, widty, wyregulowania
1. | podktadach po obu drazek, podno$nik | brak | prawidiowego
stronach styku. Usuna¢ szynowy ustawienia koncow
tluczen pod stykiem w ilo$ci Szyn oraz
umozliwiajgcej zmniejszenia
niezaktécong prace. naprgzen w spoinie
podczas
jej stygniecia.
Pod stykiem utozy¢ blache
_ Blacha brak
2. | w celu ochrony podsypki o brak
_ | (8mietniczka)
przed zanieczyszczeniami.
Przygotowac konce szyn:
oczysci¢ powierzchnie
Tlen,
czotowe i boczne z rdzy,
Propan
farby, smaréw i brudéw na | Szczotka
- . . . (propan- brak
3. |szerokosci formy tj. na druciana, palnik, but
utan
okoto 100 mm po obu pilnik _ _
mieszanina
stronach styku oraz na o)
gtéwce szyny w strefie
przyktadania liniatu.
Dopuszczalne
Sprawdzi¢ prostopadtosé _ _
. . . Katownik, odchylenia od
4. | powierzchni czotowej brak

do podtuznej osi szyny.

szczelinomierz

ptaszczyzny pionowej

i poziomej
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spawalniczego.

Lp.|Czynnos¢ Narzedzia Materiat Uwagi
prostopadtej do osi
szyny zgodnie z § 19
ust. 16 Tabela 3i 4.
Przenos$na pita
W przypadku mechaniczna
nieprostopadiosci z uchwytem Tarcza Szyny o zwigkszone;
lub uszkodzen koncdw szyn | mocujgcym Scierna, wytrzymatosci nalezy
5. | (pekniecia, rozwarstwienia, |do szyny, tlen, ciaC pitg wedtug
wykruszenia) obcigé stanowisko propan- zalecen zawartych
je w odlegtosci 50 mm do ciecia tlenem, | butan w§ 11.
od konca wady lub otworu. |szablon do ciecia
palnikiem
Usunac¢ zgorzeline po cieciu | Szczotka
szyn tlenem, a po cieciu pitg | druciana, o
) Kamienie brak
6. |grad oraz ewentualne przecinak, N _
szlifierskie
pozostatosci nadlewu starej | szlifierka reczna,
spoiny. pilnik
Ustawic¢ konce szyn Suwmiarka, liniat
do spawania tak, aby luz dt. 1 m, szablon i o
_ _ ) ) W przypadku ciecia
spawalniczy wynosit klin pomiarowy .
o szyn palnikiem,
24+26 mm, a konce szyn do ustawienia luzu o o
7. . _ _ _ brak ustawienie koncow
na dtugosci 1000 mm byty |i wzniosu, kliny ) .
o sprawdzi¢ dopiero
wzniesione 2,6+3,6 mm metalowe
] . o po ich wystygnieciu.
(2Af) nad powierzchnig do ustawiania
toczna. wzniosu
Sprawdzi¢ ustawienie
koncow szyn w Suwmiarka, liniat o
ptaszczyznie poziomej, dt. 1 m, kliny
8. | pionowej, prostoliniowosc¢ pomiarowe i brak brak
krawedzi stopek oraz szablon
wielkosc¢ luzu uniwersalny
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Lp.|Czynnos¢ Narzedzia Materiat Uwagi
Szablon uniwersalny
o ) stuzy do ustalenia
Ustawic i umocowac _ . .
] ) Stojak pofozenia stojaka,
na gtowce szyny stojak _ o .
_ uniwersalny, okreslenia wielkosci
9. |uniwersalny )
o ) _ szablon luzu spawalniczego
w odlegtosci okreslonej _ .
uniwersalny oraz odlegtosci
szablonem. _ _
palnika od gtéwki
szyny i tygla od formy.
B o Palnik do
Ustawi¢ uchwyt z palnikiem _
. . | podgrzewania,
w stojaku nad powierzchnig _ _
10. o uchwyt palnika, jw.
toczng gtowki szyny
szablon
na wysokosci 403 mm. _
uniwersalny
2. Zatozenie i uszczelnienie formy
Lp. |Czynnosé Narzedzie Materiat Uwagi
Do spawania w
torach gtéwnych
nalezy uzywaé
form bez
zadnych
uszkodzen.
) ] Formy
Sprawdzi¢ stan poszczegdlnych czesci T
) z niewielkimi
formy zwracajgc uwage na stan . o
_ _ . o Czesci uszkodzeniami
1. |powierzchni przylegajgcych do szyny. Pilnik okragty ) _
. formy powierzchni
Kanaty spustowe i otwory na nadlewy .
_ przylegajgcych
technologiczne musza by¢ oczyszczone.
do szyny mozna
stosowac do
spawania toréw
bocznych.
Nalezy jednak
starannie
poprawi¢
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Lp.

Czynnos¢

Narzedzie

Materiat

Uwagi

uszkodzone
powierzchnie
masg
formierska.
Zawilgoconych
form nie nalezy

uzywac.

Sprawdzi¢ dopasowanie formy do szyny.
W razie potrzeby dopasowac przez lekkie

dotarcie.

Pilnik

jw.

Nalezy uwazac,
aby potéwki
formy przy
docieraniu
zachowaty
potozenie
prostopadte
do szyny, a
goérna
powierzchnia
dotartego
mostka lezata
poziomo

w formie.

Pierwszg potéwke formy wiozy¢é w
obejme, zatozy¢ od zewnatrz na szyne
symetrycznie do osi luzu spawalniczego,
a nastepnie lekko dokreci¢ srube
dociskowg ramienia urzgdzenia

mocujgcego.

Obejma,
urzgdzenie
mocujgce

forme

Potéwka

formy

Potozenie
potowki formy
powinno by¢
doktadnie
symetryczne
wzgledem

koncow szyn.

Drugg potéwke formy z obejma, Scisle
dopasowac od wewnatrz do potowki
formy juz zatozonej i lekko dokreci¢ druga
Srube dociskowg ramienia urzadzenia

mocujgcego.

Obejma,
urzadzenie
mocujgce

forme

Potéwka

formy

Potozenie
potéwki formy
powinno by¢
doktadnie
symetryczne
wzgledem

kohcow szyn.
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Lp.|Czynnos¢ Narzedzie Materiat Uwagi
W jednej z potéwek formy nalezy odtamac | Mtotek lub
5. |Scianke kanatu spustowego w celu szablon brak brak
umozliwienia wyptywu ptynnego zuzla. uniwersalny
Przy spawaniu
szyn w torach z
. ) . przechytkg
Sprawdzi¢ dopasowanie mostka do form i
) o (na tukach)
6. |potdébwek formy do szyn, a pod stopka Pilnik brak ) _
. o powierzchnie
skontrolowa¢ poprawnos¢ ich ustawienia.
gorng mostka
doprowadzi¢ do
poziomu.
. , , . Nalezy zwracac
Sruby dociskowe urzgdzenia mocujgcego
: : o uwage, aby przy
dokrecic lekko i rbwnomiernie z obu stron )
mocowaniu
7. |formy, dociskajgc ku gorze obydwie brak brak
) potéwek form
obejmy formy. Sprawdzi¢ symetrycznosé . )
o nie nastgpito
ustawienia formy wzgledem koncow szyn. ] o
ich przesuniecie.
Ostoni¢ luz spawalniczy i powierzchni
P yip ¢ Przektadka
8. |toczng koncow szyn przektadka brak brak
tekturowa
tekturowa.
Sprawdzenie
Masa wilgotnosci
Przestrzen pomiedzy potéwkami formy a formierska | masy
szyng oraz obejmami form starannie (Sktad formierskiej
uszczelni¢ masg (tzw. glinkg), masg masy: 3+4 |nalezy wykonac¢
uszczelniajgcg (pastg) lub dobrze czesci przez scisniecie
wyrobiong masg formierskg wykonang piasku, probki z niej
_ o | Szpachelka o
9. |na budowie o0 odpowiedniej konsystenciji. ‘ 1 czesc zrobionej, ktéra
waska
Masa powinna by¢ przygotowana 2 glinki powinna
minimum 3 godziny przed uzyciem. kaolinowej |zachowaé
Mozna stosowac piasek uszczelniajgcy mielonej, |nadany ksztat.
oferowany w sprzedazy przez 7+8% Masa formierska
Producenta. wody nie powinna by¢
/wagowo/). | zbyt wilgotna

tzn. nie moze
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Lp.|Czynnos¢ Narzedzie Materiat Uwagi
pozostawiaé
wilgotnych
Sladoéw na dfoni.

Pojemnik na zuzel wysuszy¢ i zatozy¢ na Miedzy formg a

10 forme pod kanat spustowy zuzla Pojemnik na | Masa szyng nie mogg

" | oraz uszczelnié masg formierskg styk zuzel formierska | pozostac
pojemnika z kanatem spustowym. szczeliny.
Sprawdzi¢ prawidtowos$¢ uszczelnienia
11. _ brak brak brak
masg uszczelniajgca.
Nalezy krétko
) . o i intensywnie
Usunac¢ poprzez przedmuchanie tlenem | Rekojes¢
. _ o ) przedmuchac
zanieczyszczenia (masa uszczelniajgca, | palnika do

12. | _ ) _ | Tlen forme przez

piasek itp.) znajdujgce sie wewnatrz podgrzewania,
otwory

formy. weze
na nadlewy
technologiczne.

3. Tygiel jednorazowy

Lp. | Czynnos¢ Narzedzie Materiat Uwagi

Tygiel jednorazowy ustawia
sie centralnie, bezposrednio _
Tygiel
1. |na zamontowanych formach, | brak _ brak
) _ jednorazowy
po zakonczeniu
podgrzewania.

4. Napetnienie (dotyczy tygla wielokrotnego uzycia) i ustawienie tygla

Lp.|Czynnos¢ Narzedzie |Materiat Uwagi
Sprawdzi¢ stan tygla, Po spawaniu wnetrze tygla
a przede wszystkim stan nalezy kazdorazowo
wyktadziny tygla. Uchwyt oczysci¢, a codziennie przed
L Stosowana wyktadzina tygla ze brak wykonaniem pierwszej spoiny
i pancerz muszag stojakiem, wysuszy¢ palnikiem,
znajdowac sie w dobrym | tygiel podgrzewajgc go ,miekkim”
stanie — bez peknie¢ ptomieniem od strony
i nadmiernego zuzycia. wewnetrznej do uzyskania
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2) docisngc pret i przez
lekkie uderzenie preta
dtonig dobrze osadzic¢
tulejke samospustowg

w otworze tygla,

3) proszek uszczelniajgcy
Z opakowania umiesci¢
réwnomiernie wokot rurki

ochronne,;.

Lp.|Czynnos¢ Narzedzie |Materiat Uwagi
na zewnatrz pancerza
temperatury okoto 100°C.
Przy uzyciu tygla _ .
Przy stosowaniu porcji
Z magnezytowg ) )
. ) tom, termitowych do spawania
wyktadzing zachodzi _ _
miotek, szyn 0 wyzszej wytrzymatosci
2. |potrzeba doktadnego brak
_ szczotka nalezy zuzel kazdorazowo
usuwania zuzla z powodu o .
_ _ stalowa usung¢ ze Scian wykfadziny
narastania zbyt grubej
_ tygla.
jego warstwy.
o . Wybijak Przy wymianie tulejki
Usunac¢ zuzytg tulejke _ _
do tulejek spustowej nalezy otwor
3. |spustowg z tygla przy brak _ _
o . samo- wyktadziny tygla dokfadnie
uzyciu wybijaka. _ _ o
spustowych I ostroznie wyczyscic.
Dokona¢ starannego
zamkniecia otworu
spustowego tygla
i wyciggnac pret
ustalajgcy
W tym celu nalezy:
1) w rurke ochronng
z wktadkg magnetyczng
tulejki samospustowej Prot Tulejka samospustowa
r
witozy¢ pret ustalajgcy N _ i proszek uszczelniajgcy
. _ _ ustalajacy |Proszek L )
i wprowadzic¢ tulejke . o znajdujg sie w opakowaniach.
4. ) tulejke uszczelniajgey | . .
do otworu wyktadziny _ Pierscien preta ustalajgcego
samo- tulejke _ ,
tygla, chroni przed dostaniem
spustowa

sie proszku do tulejki.
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Lp.|Czynnos¢ Narzedzie |Materiat Uwagi
_ _ ) Porcja termitu
Napetni¢ ostroznie tygiel )
_ o ] (wedtug Przygotowac zapat
5. |porcjg termitu i uformowa¢ | brak . .
Zatgcznika 2 btyskawiczny.
stozek.
Tabela nr 1)
Tygiel ostoni¢ pokrywag
_ _ Parasol
6. |tygla i ochroni¢ przed brak brak
_ _ ochronny

wilgocia.

Napetniony tygiel

Z uchwytami ustawic Dolna krawedz tygla

na stojaku uniwersalnym nad gorng krawedzig formy
7. brak brak

na wiasciwej wysokosci 20+25 mm.

i probnie przesungé

na $rodek formy.

Tygiel nalezy ostroznie

odsungé w potozenie
8. |umozliwiajgce obserwacje |brak brak brak

i podgrzewanie koncéw

szyn.

Przed dokonaniem spustu

zabezpieczy¢ gtowki i

. Ostony )
9. |stopki szyn z obu stron Suchy piasek |brak
blaszane

formy ostonami

blaszanymi.
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5. Podgrzewanie koncow szyn

Lp. |Czynnos¢é Narzedzie | Materiat Uwagi
Przed zapaleniem
ptomienia, w palniku Ci$nienie propanu i tlenu
podgrzewajacym nalezy _ w czasie podgrzewania musi
najpierw otworzy¢ zawor Palnik z byé kontrolowane
L |tlenu, a po okolo 35 pr.zewoda Tlen, propan na manometrach. Ptomien
zawor propanu. Plomien | ™ palnika nie powinien mieé
palnika zapalac przy nadmiaru tlenu.
zmniejszonym cisnieniu
gazow.
Po zapaleniu ptomienia,
Ptomieh wyregulowac¢ by jego
2. | nalezy wyregulowaé brak brak
o jadro miato 15 do 20 mm.
cisnienie robocze gazow.
Po krétkim osuszeniu
ptomieniem pojemnika na Odlegtos¢ dyszy palnika
zuzel, palnik z uchwytem od powierzchni tocznej gtowki
3. |ustawiC centrycznie nad |brak brak szyny powinna wynosi¢
formag w urzadzeniu 40" mm (Zatgcznik 2 Tabela
mocujgcym i lekko nrl).
dokrecic srube ustalajgca.
Sprawdzac czy ptomien Prawidtowo wyregulowany
podgrzewajacy jest ptomien pali sie spokojnie
prawidtowo (bez zaburzen wewnatrz
4. |wyregulowany i czy brak brak formy, a jego konce powinny
przekroje szyn by¢ na réwnej wysokosci
sg rownomiernie i wychodzi¢ na okoto 35 cm
podgrzewane. ponad otwory nadlewowe).
Kontrolowac¢ temperature
nagrzania koncéw szyn.
Podgrzewanie zakonczyé Temperature nagrzewania
5 |wtedy, gdy powierzchnie | o brak sprawdzi¢ za pomoca

przekroju obu kohcow
szyn osiggng temperature
okoto 1000°C (zo6tty kolor

zarzenia) w okreslonym

pirometru lub wzrokowo

oceniajgc kolor zarzenia.
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Lp.

Czynnos¢

Narzedzie

Materiat

Uwagi

czasie. Czas
podgrzewania szyn sg
podane w Zatgcznik 2
Tabela nr 1.

W czasie podgrzewania

nalezy osuszy¢ mostek.

Po zakonczeniu
podgrzewania i zdjeciu
palnika, za pomocg
szczypiec nalezy
umiesci¢ suchy mostek w
gornej czesci formy

i docisng¢ go drgzkiem
drewnianym (np.
trzonkiem miotka

lub przecinaka).

Kleszcze
kowalskie,

miotek

brak

brak

6. Spawanie (reakcja i spust)

Lp.

Czynnos¢

Narzedzie

Materiat

Uwagi

Ustawi¢ napetniony
tygiel nad forma (tygiel
jednorazowy — na
formie) tak, aby jego
wylot znalazt sie w osi
pionowej formy —
przeciecie dwdch
ptaszczyzn symetrii

(nad srodkiem mostka).

brak

Przed zapaleniem termitu
nalezy jeszcze raz sprawdzi¢

uszczelnienie formy.

Porcje termitowg w tyglu
nalezy zapali¢ zapatem

btyskawicznym.

brak

Zapat

btyskawiczny

Zapat zapali¢ od palnika
i wtozy¢ w Srodek mieszanki

termitowej.

Przy stosowaniu tulejki
samospustowej, spust
ptynnego stopiwa z tygla

do formy nastepuje

brak

brak

Przebieg reakcji spawacz
powinien obserwowac przez
okulary ochronne z filtrami

barwnymi wedtug [6]
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Lp.|Czynnos¢ Narzedzie |Materiat Uwagi
samoczynnie.
Widly lub Tygiel wielokrotnego uzytku
. _ topata — przy nalezy chronic przed wilgocia,
Po zakonczeniu spustu _ o
4. _ ] usuwaniu brak szczegolnie w przypadku
nalezy tygiel usungg. , _
tygla jedno- dalszego stosowania
razowego go w danym dniu.
. . Po ostygnieciu zuzla opréznic
Odja¢ pojemnik na zuzel _ _
_ ] pojemnik.
i odtozy¢ na suche, . _ _ _
. Pojemnik Z uwagi na mozliwos¢
5. |niepalne podtoze, brak o .
o . | na zuzel wystgpienia eksplozji,
w odlegtoéci bezpiecznej )
o _ zuzla nie wolno wysypywaé
od miejsca spawania. _
na wilgotne podtoze.
7. Zdjecie formy i obrébka ztgcza
Lp. |Czynnos¢ Narzedzie |Materiat Uwagi
Po zakonhczeniu spustu
nalezy odczekaé tom, miot,
minimum 3,5 min w celu |topata,
zakrzepniecia metalu. szczotka
1. brak brak
Nastepnie zdjg¢ ostroznie |stalowa,
obejmy z formy i usung¢ |brzeszczot
gorng czesc¢ formy ponad |y
gtébwka szyny.
Nadlewy spoiny na
Szczotka
2. |gtéwce szyny oczysci¢ brak brak
stalowa
z resztek piasku i zuzla.
Nadlewy z obszaru gtéwki | Obcinarka
szyny usungc¢ za pomocg | hydrauliczn
hydraulicznej obcinarki. ado . .
] o Podczas obrébki spoiny
Dopuszcza sie tylko obcinania ) . )
o uwazac, aby nie spowodowac
3. | odgiecie pionowych nadlewu, brak o
_ wbicia resztek formy
nadlewéw wychodzgcych | przecinak
_ _ w gorgcy metal.
od stopki szyny o kat do | kowalski,
45° celem zatozenia miot
obcinarki. 3 kg,
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Lp. |Czynnos¢é Narzedzie |Materiat Uwagi
szczotka
stalowa,
tom
Unikac¢ karbéw
Przeprowadzi¢ N o . .
4. _ _ Szlifierka | brak i nieréwnosci. Pozostawic
szlifowanie zgrubne.
nadlew 0,5+1 mm.
Pionowe nadlewy Po obrébce zgrubnej
na stopce szyny Miot na gorgco, ztgcze spawane
oL,
pozostawi¢ musi by¢ chronione przed
o blacha - _ )
5. | do ostygniecia. o brak szybkim chtodzeniem (przed
o Smietniczk o
Po ostygnieciu odtamac deszczem i wiatrem). Jest to
a
uderzajgc miotkiem szczegoblnie wazne dla szyn o
w kierunku gtowki szyny. podwyzszonej wytrzymatosSci.
Po ostygnieciu spoiny do
temperatury otoczenia Miotek,
6. o ) . brak brak
wyjgc¢ kliny ustalajgce i tom
przytwierdzi¢ szyne.
Pozostate resztki formy Przecinak,
; i stopiwa ostroznie miotek, brak Niedopuszczalne jest
: ra
usungc¢ ze spoiny przy szczotka tworzenie karbéw.
uzyciu tepego przecinaka. | stalowa
Szlifierka,
liniat
Doktadnie oszlifowac )
. , pomiarowy . . .
powierzchnie toczng . Podczas szlifowania uzywac
8. |. _ _ o dtugosci | brak
i powierzchnie boczne 1 okularéw ochronnych.
m,
gtéwki ztgcza szynowego. _
szczeli-
nomierz
Liniat
_ Dopuszczalne odchyiki
pomiarowy
. _ prostoliniowosci przyjgc
Sprawdzié¢ o dtugosci _ , _
9. o brak zgodnie z warunkami kontroli
prostoliniowo$¢ ztgcza. 1m, o .
_ wykonania i odbioru ztgczy
szczeli- ,
_ spawanych termitem.
nomierz
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Lp. |Czynnos¢é Narzedzie |Materiat Uwagi
Na zewnetrznej
powierzchni bocznej
gtéwki w odlegtosci okoto
200 mm od osi spoiny
. . _ Szczotka
wybi¢ trwale i czytelnie _ _ _
druciana, Przed oznakowaniem spoiny
10. [ numeratorem znak brak o _
o numerator, oczysci¢ miejsce znakowania.
spawacza oraz miesigc
miotek

dwucyfrowo i dwie
ostatnie cyfry roku
wykonania spoiny
(np. S909 07 19)
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Zatacznik 2 Tabela 1 Parametry spawania szyn termitem metoda SoWoS-P wedtug technologii firmy PANDROL GmbH Niemcy

Szyna Farametry spawania
£ = o c | & .= = = £ E
2 oy 5] S = = = =
s |3 |< 2 |e |2 |2 |5.|fs (2% |EgBe| 25 |8 |§E
S 12|« % |5 |8 |§c|2E|8% |s8 |5E/2E8E| 58 |g.|%:z
= ] 2 o B N i = E| & E - = S ol = g = a N g £E12 @
= = T = i = a8 E| & 5 = o 2 " |88 Tl T 0 3 E|“ %
s = = m E = 0 vl w o ] E_ = L g @ E ] o=
= ] & = r N 2 = =3 g =z = = = @ N @
L = ° = |E 3% |E% |8 7|a =3 |2 |3¢&
g‘- = (=% 2 z (5] %.. =] 3
491 0,30 0,15
45E1 | R260 aa0 260-300 470003 | 24=26 | 2,636 67 1000 40+ 3.5 50
R260 [3.0] [1.5]
6OL 0,30 0,15
GOE1 | R260 aa0 260300 470003 | 24=26 | 26=36 78 1000 40+ 3.5 5.0
R260 [3.0] [1.5]
491 0,45 0,10
49E1 | R260 380 260300 470002 | 24=26 | 26=36 5 1000 40+ 3.5 50
R260 [4.5] [1.0]
6OL 0,45 0,10
60E1 | R260 &80 260300 470002 | 24=26 | 2,6=3,6 6 1000 40+ 3.5 50
R260 [4.5] [1.0]
LWAGH

Palnik o nr - 470003 posiada 32 otwory
Palnik o nr - 470002 posiada 22 otwory




METODY GRUPY GOLDSCHMIDT THERMIT - FIRMY ELEKTRO - THERMIT

Zatacznik 3 Spawanie szyn obrabianych cieplnie metoda SoWoS 120 Grupy Goldschmidt Thermit - firmy Elektro-Thermit GmbH Co.

1. Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS (Zafgcznik 1), przy zachowaniu zmian parametréw jak ponizej.

2. Dobor materiatéw, sprzetu i parametréw spawania w zaleznos$ci od gatunku stali i profilu szyny.

Zalacznik 3 Tabela 1

& KG

Szyna Parametry spawania
£ 5 E = 2
E E @ £ N =) c 5 = E
= £ @ = 2 D 4 2 g E 5|8 |=
S8 = |2 |2 |E|F |z |is|5gqeE|gE |af s |8s
= ™ @ m| R o 2 E s @ Z 2 2 3o B |2F o £48 48 =
= g |E % 3 N o s |23 {2 rfisdsF|€s |82 (2:Ee 2
= = = g E
e | 2 |57 E |5 |F|E |2 |zgv|EErasE T 3D |T |§ ¢
= 0] ] = ] 4 5 y a |F g O 8 >% |g |©
z 3 |= s |= =8
49
0,30 0,15
49E1 | R350HT | 1175 | 350-390 | 120 |55.502 | 24:26| 2428 | 6-7 1000 4045 | 35 5.0
[3.0] | [15]
SoW-E
60
0,30 0,15
60E1 | R350HT | 1175 | 350+390 120 55502 | 2426 | 24-28 78 1000 40=45 | 35 50
[2.0] [1.5]
SoW-E
49
0,45 0,10
49E1 | R350HT | 1175 | 350+390 120 65.504 | 24=26 | 24238 6=7 1000 40=45 | 35 50
[4.5] [1.0]
SoW-E
60
0,45 0,10
60E1 | R350HT | 1175 | 350+390 120 65504 | 2426 | 24+28 78 1000 [4.5] [1.0] 40=45 | 35 5.0
SoW-E ’ :
UWAGI:

1. Luz spawalniczy 2426 mm.
2. Palnik typu 55.502 (SkV) ma prostokatng glowice z 32 otworami.
3. Palnik typu 65.504 {SoWoS) ma prostokatna glowice z 22 otworami.
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Zatacznik 4 Spawanie szyn termitem metodg SoWoS L75 Grupy Goldschmidt Thermit -
firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG

1. Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS (Zatacznik 1),
przy zachowaniu zmian parametrow jak ponizej.
Dobér materiatéw zgodnie z Tabelg 1 niniejszego Zatgcznika.
Parametry technologiczne spawania w zaleznos$ci od gatunku stali i profilu szyny_zgodnie z
Tabela 2 niniejszego zatgcznika.
4. Woystepujgce réznice:
1) porcje termitu,
2) formy spawalnicze,
3) obejmy form,
4) koniecznos¢ zamontowania dwoch pojemnikéw na zuzel,
5) szablon uniwersalny,
6) tygiel o zwiekszonej pojemnoéci (w przypadku tygla wielokrotnego uzycia),
Uwaga
W przypadku zastosowania obcinarki nadlewéw spawalniczych nie przystosowanej do
metody SOWo0S-L75, nalezy usungé gorng czes¢ formy tuz przed przystapieniem do
czynnosci obciecia nadlewéw spawalniczych.

5.  Materiaty spawalnicze.

1) Porcja termitowa.
W metodzie SOW0S-L75 spawania szyn termitem porcja spawalnicza sktada sie z
porcji podstawowej typowej dla danego profilu szyny i gatunku stali szynowej i metody
spawania oraz porcji dodatkowej.
Materiaty spawalnicze wedtug ponizszego zestawienia
Zalacznik 4 Tabela 1

Metoda spawania SoWoS-L75

Oznaczenie podstawowej porcji | Oznaczenie dodatkowej porcji
Profil lub typ szyny
termitowej termitowej
49E1 (3549) 45/90/SoW-E 1112
60E1/60E2Z (UICGD, 560) 60/90/SoW-E 1112

Oznaczenie porcji dodatkowej na opakowaniu:

1112 - oznaczenie porcji dodatkowej
90 - wytrzymatos¢ Rm stali szynowej w kG/mm?
- metoda spawania

SoW 5.E
- wartosc luzu (max)
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2) Formy spawalnicze.
W metodzie SoW-L75 spawania szyn termitem stosowane sg 3 czesciowe formy
spawalnicze dla profili szyn 49E1 (S49) i 60E1 (UIC60) o szerokoéci dostosowanej do
zwiekszonego luzu spawalniczego o oznaczeniu SoW L75.

Dodatkowy osprzet spawalniczy niezbedny do metody SoWoS-L75

1) rura przedtuzajgca na uchwyt tygla do stojaka uniwersalnego (w przypadku tygla
wielokrotnego uzytku),

2) pierscien (wyzszy) mocowany za pomocg obejmy do standardowego lub zespolonego
tygla z wykfadzing typu WT2 (w przypadku tygla wielokrotnego uzytku),

3) obejmy form (2 szt.) dostosowane do zwiekszonych gabarytéw zestawu (oznakowane
SoW-5-L75)

4) pojemniki na zuzel (2 szt.) o zwiekszonej pojemnosci,

Zakres stosowania metody SoW-L75:

1)przy wymianie czesci rozjazdowych,
2) przy naprawie peknietych szyn (w granicach luzu 75 mm),

3) przy wycieciu wadliwych spoin (w granicach luzu 75 mm).
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Zatacznik 4 Tabela 2 Parametry techniczne dla procesu spawania metodg SoWoS L75 Grupy Goldschmidt Thermit - firmy Elektro-
Thermit GmbH Co. & KG
Dobér materiatow, sprzetu i parametrow spawania w zalezno$ci od gatunku stali i profilu szyny.

UWAGI:

1. Luz spawalniczy 65+75 mm.

2. Palnik typu 55.502 (SkV) ma prostokatng gtowice z 32 otworami.

3. Palnik typu 65.504 {So\WoS) ma prostokatng glowice z 22 otworami.
4

. Porcja podstawowa jak dla SoWoS oraz porcja dodatkowa wymieniona powyZej w Tabeli 1 niniejszego Zatacznika.

Szyna Parametry spawania
E - - E N o £ c E|& 2
= e % = = Z| 2 - 22 | =
£ 1% |« = 23 | E | F |f§:|Es|Ecs|lsgegEz|eo 8
g |5 (B¢ ¥ 5% | & |E |ZE|fi|fiileYaERRl8BEt 3
= | § |E=| 8 gz e | £ |F3 2|28 NEolEge 2lSEEs S
= = = & g © = @ @ w 2| E B DE LS e TR SHE =
= bt = = [ = 2 - o = @w = = £ o Mo
o ) Q o= . = 2]
© | E = = N | B §e|F "85 |E |g2|g g |©
z z = o |£™|88
1112 90
0,30 | 0,15 7.0
49E1 | R260 | 880 | 260+300 | SoW 5-E- | 55.502 | 65+75 | 4,0+4,8 6 - 40-+65 14,5
[3.01 | [1.5] (12,0)
L75
1112 90
0,30 | 0,15 7.0
G0E1 | R260 | 880 | 260+300 | SoW 5-E- | 55502 | 65+75 | 4,0+4,8 6 - 40-+65 14,5
[3.01 | [1.5] (12,0)
L75
1112 90
0,45 | 0,10 7.0
49E1 | R260 | 880 | 260+300 | SoW 5-E- | 65.504 | 65+75 | 4,048 6 - 40+65 14.5
[4.5] | [1.0] (12.0)
L75
1112 90
0.45 | 0,10 7.0
G0E1 | R260 | 830 | 260+300 | SoW 5-E- | 65.504 | 65+75 | 4,048 6 - 4065 14.5
e [4.5] | [1.0] (12,0)




Zatacznik 5 Spawanie szyn obrabianych cieplnie, metoda SoWoS 120 L75 Grupy Goldschmidt Thermit - firmy Elektro-Thermit GmbH
Co. & KG

1. Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS (Zatgcznik 1), przy zachowaniu zmian parametrow jak ponizej.
2. Parametry techniczne dla procesu spawania metodg SoWoS 120 L75 firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG, Niemcy.

3. Dobér materiatéw, sprzetu i parametrow spawania w zaleznosci od gatunku stali i profilu szyny.

Zalgcznik 5 Tabela 1

Szyna __ Parametry spawania
=
S = @ b e =] =
= 9 o a 2 S | = 4 J 2 Hm oc
& | E |2g B g5 |E |2 |, |45 Eg e g |REancE
o e g = 8 5 = 2 ] 2 i & I® T |, = § £ 12 S |5 £ o =
E 2 |Eg % NS e | E|lsElgizg|Ec|28y8 g /R egs 3
= g i =4 - = a EE :E«.En_‘mn-t::ﬁg'g'—-mmﬂ
2 = 'S'..Eg s = = w gtn'twg'_=z Gﬂ-zgm.Ng'afﬁ'ﬂ
o & = o 2 S E ag;l_ g 9= 5 =910 8 48 ¢
1112 120
0,30 0,15 7.0
49E1 | R350HT | 1175 | 350+390 | SoW 5-E- | 55.502 | 65-75 | 4,048 | 6 - 40+65 14,5
[3.0] | [1.5] (12,0)
L75
1112 120
0,30 0,15 7.0
B6OE1 | R350HT | 1175 | 350390 | SoW 5-E- | 55502 | 65-75 | 40=48| 6 - 40+65 145
(3.0] | [1.5] (12.0)
L75
1112 120
0,45 0,10 7.0
49E1 | R350HT | 1175 | 350390 | SoW 5-E- | 65.504 40-+65 14,5
6575 | 4,048 | & - 45 | [1.0] (12,0)
L75
1112 120
0,45 0,10 7.0
BOE1 | R350HT | 1175 | 350+390 | SoW 5-E- | 65.504 40+65 14,5
65-75 | 4,048 | 6 - [45 | 1.0 (12.0)
L75
UWAGI:

1. Luz spawalniczy 6575 mm.
2. Palnik typu 55.502 (SkV) ma prostokatna glowice z 32 otworami.
3. Palnik typu 65.504 (SoWo3) ma prostokatng gtowice z 22 otworami.

4 Porcja podstawowa jak dla SojWoS 120 oraz porcja dodatkowa wymieniona powyZej w Tabeli 1 niniejszego Zatqcznika.
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Zatacznik 6 Spawanie szyn termitem, metodg SoW-5 Grupy Goldschmidt Thermit - firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG, Niemcy

1. Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS (Zatgcznik 1), przy zachowaniu zmian parametréw jak ponizej.
2. Parametry techniczne dla procesu spawania metodg SoW-5 firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG, Niemcy.
3. Dobdr materiatéw, sprzetu i parametrow spawania w zaleznos$ci od gatunku stali i profilu szyny.

Zatacznik 6 Tabela 1

Szyna Parametry spawania
B i) E = = E
E = N @ E =
e | T | B 8 = = |z = |2 |8 _|%2 = |32 ©
A o - 5 8 lze|ss |2ESE|2r |3 e 3
e = |28 =@ 3 S E |z £ |TFFfelelElon |Te |8 54
= = T = = 0 & 2 &5 |2 N ESoE |8 F | ZE |25 §
= 2 E @ 2 = @ o o~ P = = 0|8 & (= = " R
a I R = N = |8 ® B g Z[E =|§ =2 @ =
M = o = Noa ] a = O @ Q
= 5 o C 5 =72 | 4
‘_Eh‘ i = Q g ]
49 90 040 | 0,15
49E1 | R260 | 880 | 260+300 55.502 2830 | 2,0-3,0 | 5005 40+45 35 55
SoW-5-E (401 | [1.5]
60 90 040 | 0,15
60E1 | R260 | 880 | 260+300 55.502 2830 | 2,0-3,0 | 6,005 40+45 35 55
SoW-5-E (4.0] | [1.5]
49 90 | SMARTWELD Program ,
49E1 | R260 | 880 | 260+300 28-30 | 2,030 - | swWJUE | 40 35+40 | 5060
SoW-5-E JET -P3
&0 90 SMARTWELD Program .
60E1 | R260 | 880 | 260+300 28-30 | 2,0-3,0 - | SwJE | 40 3.5+4,0 | 5,0+6,0
SoW-5-E JET - P1
UWAGI:
1. Luz spawalniczy 28+30 mm.
2.  Palnik typu 55.502 ma prostokatna gtowice z 32 otworami.
3.  Palnik typu SMARTWELD JET!.
4. Podane informacje nie zastepujg konieczno$ci zapoznania sie z Instrukcjg Obstugi Palnika SMARTWELD JET.
5. Stosowac¢ z reduktorem SMARTWELD JET - ci$nienie regulowane jest automatycznie.



Zatacznik 7 Spawanie szyn obrabianych cieplnie, metodg SoW-5 120 Grupy Goldschmidt Thermit - firmy Elektro-Thermit GmbH Co. &

H w0 Dnh e

KG, Niemcy
Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS (Zatagcznik 1), przy zachowaniu zmian parametrow jak ponize;j.
Dobér materiatéw, sprzetu i parametréw spawania w zaleznosci od gatunku stali i profilu szyny.
Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg zgodnie z Tabelg 1 niniejszego Zatgcznika.
Wystepujace roznice: porcje termitu.
Zatacznik 7 Tabela 1
Szyna Parametry spawania
£ 2 : E 1R | 2 |g £ |E
= = £ o 2 ¥ = | E > 8 2 c T > |8 ©
08 |2 | ¢ E 1B |3 |88 |2E|EE|RE |t |33
s i 28 2 @ a £ F £ |TFele |8 lo® B |8 24
= = = g & E |fg |2 LESs|leEs|d s |SE |2 i
5 2 £ [ £ = © 0w N | 2 st L|leL|x = |R g =
& 5 = = ] & £ =] w5 = = = a2 @ N &
g | oF S v |E |88 |[° |2 |23 (R |°
£ z = 5 8|S
39 120 0.40 | 0.15
49E1 | R350HT | 1175 | 350+390 55502 28<30) 2,0-30 | 50405 4045 35 55
SoW-5-E 4,00 | 1.5
60 120 0,40 0,15
GOE1 | R350HT | 1175 | 350+390 55.502 28-30) 2,0-3,0 | 6,005 4045 35 55
SoW-5-E [4.01 | [1.5]
49 120 | SMARTW Program .
49E1 | R3B0HT | 1175 | 350+390 2830 24-36 - SWJE 40 35+4,0| 55+6,0
SoW-5-E | ELD JET -P3
60 120 | SMARTW Program R
GOE1 | R350HT | 1175 | 350+390 28-30) 24-36 - SWJE 40 3,5+4,0] 55+6,0
SoW-5-E | ELD JET -P1

UWAGI:

1. Luz spawalniczy 28+30 mm.

Palnik typu 55.502 ma prostokatng gtowice z 32 otworami.

Palnik typu SMARTWELD JET.

Podane informacje nie zastepujg koniecznosci zapoznania sie z Instrukcjg Obstugi Palnika SMARTWELD JET.

a > w N

Stosowac z reduktorem SMARTWELD JET - ci$nienie regulowane jest automatycznie.
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Zatacznik 8 Spawanie szyn termitem, metodg SoW-5 L75 Grupy Goldschmidt Thermit -
firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG, Niemcy

. Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS (Zatgcznik 1), przy zachowaniu

zmian parametrow jak ponizej.

2. Dobér materiatow zgodnie z Tabelg 1 niniejszego Zatgcznika.

. Parametry technologiczne spawania w zaleznosci od gatunku stali i profilu szyny_zgodnie
z Tabelg 2 niniejszego zatacznika.

. Wystepujgce réznice:

1) porcje termitu,

2)formy spawalnicze,

3)obejmy form,

4)koniecznos¢ zamontowania dwéch pojemnikéw na zuzel,

5)szablon uniwersalny

6)tygiel o zwiekszonej pojemnosci (w przypadku tygla wielokrotnego uzycia).

Uwaga

W przypadku zastosowania obcinarki nadlewow spawalniczych nie przystosowanej do metody

SoW-5-L75, nalezy usung¢ gorng czes¢ formy tuz przed przystgpieniem do czynnosci obciecia

nadlewow spawalniczych.

5. Materiaty spawalnicze.

1) Porcja termitowa.
W metodzie SoW-5-L75 spawania szyn termitem porcja spawalnicza sktada sie z
porcji podstawowej typowej dla danego profilu szyny i gatunku stali szynowej i metody

spawania oraz porcji dodatkowej.

Materiaty spawalnicze wg ponizszego zestawienia
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Zatacznik 8 Tabela 1

Metoda spawania SoW-5-L75

Oznaczenie podstawowej porcji | Oznaczenie dodatkowej porgj
Profil lub typ szyny . . . .
termitowe] termitowe]
49E1 (549) 49/90/50W-5-E 1112
BOE1/60E1 (UICED, 560) 60/90/S0W-5-E 1112

6.

7.

Oznaczenie porcji dodatkowej na opakowaniu:

112 - oznaczenie porcji dodatkowej
an - wytrzymatosé Rm stali szynowej w kG/mm?
- metoda spawania

SoW 5-E
- wartos¢ luzu (max)

2) Formy spawalnicze.
W metodzie SoW-5-L75 spawania szyn termitem stosowane sg 3 czesciowe formy
spawalnicze dla profildw szyn 49E1 (S49) i 60E1 (UIC60, S60) o szerokosci
dostosowanej do zwiekszonego luzu spawalniczego o oznaczeniu SOW-5-L75.
Dodatkowy osprzet spawalniczy niezbedny do metody SoW-5 L75
1) Rura przedtuzajgca na uchwyt tygla do stojaka uniwersalnego (w przypadku tygla
wielokrotnego uzytku),
2) Pierécien (wyzszy) mocowany za pomocg obejmy do standardowego lub zespolonego
tygla z wykfadzing typu WT2 (w przypadku tygla wielokrotnego uzytku),
3) Obejmy form (2 szt.) dostosowane do zwiekszonych gabarytéow zestawu (oznaczone
SOW-5-L75),
a. pojemniki na zuzel (2 szt.) o zwigkszonej pojemnosci.
Zakres stosowania metody SoW-5-L75:
1) przy wymianie czesci rozjazdowych,
2) przy naprawie peknietych szyn (w granicach luzu 75 mm),

3) przy wycieciu wadliwych spoin (w granicach luzu 75 mm).
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Zatacznik 8 Parametry techniczne dla procesu spawania metodga SoW-5-L75 firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG, Niemcy

Dobor materiatow, sprzetu i parametréw spawania w zaleznosci od gatunku stali i profilu szyny
Zatacznik 8 Tabela 2

Szyna Parametry spawania
£ i e | = . E|le =
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= | e @ a7 £ s |2 > .0 2 = |2 |22 |s
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= E |® = S 3 2 S |F5 |2 E|Sc|lEoE E|ST 5SS E
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E = =. = N = |2 8 8 g = |2 ZE F|le o NoO=
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1112 90
0,40 | 015 7.0
49E1 | R260 | 880 | 260<300 | SoW-5-E- | 55.502 | 65=75 | 4,048 | 5,005 4065 14+14,5
[4.0] | [1.9] (12,0)
L75
1112 90
0,40 | 015 7.0
G0E1 | R260 | 880 | 260300 | SoW-b-E- | 55502 | 65=75 | 4,0=4.8 6,005 40=65 14=14.5
[4.0] | [15] (12.0)
L75
UWAGI:

1. Luz spawalniczy 65+75 mm.
2. Palnik typu 55.502 ma prostokatng gtowice z 32 otworami.
3. Porcja podstawowa jak dla SoW-5 oraz porcja dodatkowa wymieniona powyzej zgodnie z Tabelg 1 niniejszego Zatgcznika.



Zatacznik 9 Spawanie szyn obrabianych cieplnie, metodg SoW-5 120 L75 Grupy Goldschmidt Thermit - firmy Elektro-Thermit GmbH
Co. & KG, Niemcy

1. Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS (Zatgcznik 1), przy zachowaniu zmian parametrow jak ponize;.
2. Parametry techniczne dla procesu spawania metodg SoW-5 120 L75 firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG, Niemcy.

3. Dobor materiatow, sprzetu i parametréw spawania w zaleznosci od gatunku stali i profilu szyny.

Zalacznik 9 Tabela 1

Szyna Parametry spawania
= = E = 5 E =
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1112120 0,40 | 0,15 7.0 14+14
49E1 | R350HT | 1175 | 350+390 55502 | 6575 | 4,0-48 | 50405 40+65
SoW-5-E-L75 [4.01 | 11.5] (12,0) 5
1112120 0,40 | 0,15 7.0 14+14,
60E1 | R350HT | 1175 | 350+390 55502 | 6575 | 4,0-48 | 6,0£05 40+65
SoW-5-E-L75 [4.01 | 11.5] (12,0) 5
UWAGI:

1. Luz spawalniczy 65+75 mm.

2. Palnik typu 55.502 (SkV) ma prostokgtng gtowice z 32 otworami.

3. Porcja podstawowa jak dla SoW-5 120 oraz porcja dodatkowa wymieniona powyZej w Tabeli 1 niniejszego Zatacznika.
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Zatacznik 10 Spawanie szyn termitem metoda SkV Elite Grupy Goldschmidt Thermit - firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG

1. Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS (Zatgcznik 1), przy zachowaniu zmian parametréw jak ponizej.
2. Parametry techniczne spawania szyn termitem metodg SkV Elite zgodnie z Tabelg 1 niniejszego Zatgcznika.
3.  Wystepujgce roznice: porcje termitu i formy.

Parametry techniczne dla procesu spawania metodg SkV Elite firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG.

Zatacznik 10 Tabela 1 Dobdér materiatow, sprzetu i parametréow spawania w zaleznosci od gatunku stali i profilu szyny.

Szyna = Parametry spawania
=} o
= o m a = - = g2 | @ -
s |5 |29 Z £ T |ale, 5825288 |2€ |23
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= |2 [£E5 B | ¢ 8 2 FEN" 2928 E|E5]88 8¢
g |8 |54 2 § G G -k 8187 |8
49 90
050 | 0,15
49E1 | R260 | 880 | 260+300 SkV 55.502 28+30 2436 | 16205 50 | (15 30+35 35 5565
Elite-E ’ :
60 90
050 | 0,15
60E1 | R260 | 880 | 260+300 SkV 55502 28+30 2436 2,015 50 | (15 30+35 35 5565
Elite-E ’ :
49 90
SMARTWEL Program
49E1 | R260 | 880 | 260-=300 SkV = 28<30 2,4-36 - - SWJ2 | 34=36 | 3,540 | 5060
Elite-E
60 90
SMARTWEL Program
60E1 | R260 | 880 | 260-=300 SkV = 28<30 2,4-36 - - SWJ2 | 34=36 | 3,540 | 6,070
Elite-E
UWAGI:

Luz spawalniczy 28+30 mm.

Palnik typu 55.502 ma prostokatna glowice z 32 otworami.

. Palnik typu — SMARTWELD JET.

. Podane informacje nie zastepujg koniecznosci zapoznania sie z Instrukcja Obstugi Palnika SMARTWELD JET.

. Stosowac z reduktorem SMARTWELD JET - cisnienie regulowane jest automatycznie.



Zatacznik 11 Spawanie szyn obrabianych cieplnie, metodg SkV Elite 120 Grupy Goldschmidt Thermit - firmy Elektro-Thermit GmbH
Co. & KG

1. Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS (Zatgcznik 1), przy zachowaniu zmian parametréw jak ponize;.

2. Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg SkV Elite 120 zgodnie z Tabelg 1 niniejszego Zatgcznika.

3.  Wystepujgce roznice: porcje termitu i formy.

Zatacznik 11 Tabela 1 Parametry techniczne dla procesu spawania metoda SkV Elite 120 firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG.

Szyna B Parametry spawania
=
E L] el -] [=]
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49 120
050 | 0,15
49E1 | R350HT | 1175 | 350<390 | SkV 55.502 28+30| 24-3.6 1,515 5.0] | 15 3035 35 | 5565
Elite-E ' '
60 120
050 | 0,15
60E1 | R350HT | 1175 | 350+=390 | SkV 55.502 26+30 | 24-3,6 2,045 501 | 1.5 30+35 35 | 5565
Elite-E ' '
49 120
SMARTWELD Program -
49E1 | R350HT | 1175 | 350=390 | SkV JET 2630 | 24-3.6 P3 SWJ | 30+35 | 3,5=4,0 | 5,0+6,0
Elite-E
60 120
SMARTWELD Program —
60E1 | R350HT | 1175 | 350=390 | SkV JET 286=30 | 2.4=386 P1 SWJ [ 30-35 | 3,5=4,0| 6,070
Elite-E
UWAGI:

1. Luz spawalniczy 28+30 mm.
Palnik typu 55.502 ma prostokatng gtowice z 32 otworami.
Palnik typu SMARTWELD JET.

AN

Stosowac z reduktorem SMARTWELD JET — ciSnienie regulowane jest automatycznie.

Podane informacje nie zastepujg koniecznoéci zapoznania sie z Instrukcja Obstugi Palnika SMARTWELD JET.
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Zatacznik 12 Spawanie szyn termitem metoda SkV Elite L75 Grupy Goldschmidt Thermit -

firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG, Niemcy

1. Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SowoS (Zatacznik 1),

przy zachowaniu zmian parametrow jak ponize;.

2. Dobér materiatéw zgodnie z Tabelg 1 niniejszego Zatgcznika.

3. Parametry technologiczne spawania w zaleznosci od gatunku stali i profilu szyny zgodnie z

Tabelg 2 niniejszego Zatgcznika.

4. Woystepujgce roznice:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
Uwaga

porcje termitu,

formy spawalnicze,

obejmy form,

koniecznos$¢ zamontowania dwéch pojemnikéw na zuzel,
szablon uniwersalny

tygiel o zwiekszonej pojemnosci (w przypadku tygla wielokrotnego uzycia).

W przypadku zastosowania obcinarki nadlewéw spawalniczych nie przystosowanej do metody

SkV Elite L75, nalezy usung¢ gorng czesé formy tuz przed przystgpieniem do czynnosci obciecia

nadlewow spawalniczych.

5. Materiaty spawalnicze

1)

Porcja termitowa

W metodzie SkV Elite L75 spawania szyn termitem porcja spawalnicza sktada sie z porciji

podstawowej typowej dla danego profilu szyny i gatunku stali szynowej oraz metody spawania i

porcji dodatkowe.

Materiaty spawalnicze wedtug ponizszego zestawienia
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Zalacznik 12 Tabela 1

Metoda spawania SkV Elite L75

Oznaczenie podstawowej porcji | Oznaczenie dodatkowe] porgji
Profil lub typ szyny . . . .
termitowe] termitowe]
49E1 (549) 49/90/5kV Elite-E 712
GOE1/60EZ (UICED, 560) 60/90/5kV Elite-E 712

Oznaczenie porcji dodatkowej na opakowaniu:

712
90 - oznaczenie porcji dodatkowe]
- wytrzymatosc Rm stali szynowej
SkV Elite - E w kG/mmZ
- metoda spawania

— wartosc luzu (max)

2) Formy spawalnicze.
W metodzie SkV Elite L-75 spawania szyn termitem stosowane sg 3 czesciowe formy
spawalnicze dla profildw szyn 49E1 (S49) i 60E1 (UIC60) o szerokosci dostosowane;j

do zwiekszonego luzu spawalniczego o oznaczeniu SkV Elite L-75.

7. Dodatkowy osprzet spawalniczy niezbedny do metody SkV Elite L75

1) Rura przedtuzajgca na uchwyt tygla do stojaka uniwersalnego (w przypadku tygla
wielokrotnego uzytku),

2) pierscien (wyzszy) mocowany za pomocg obejmy do standardowego lub zespolonego
tygla z wyktadzing typu WT2 (w przypadku tygla wielokrotnego uzytku),

3) obejmy form (2 szt.) dostosowane do zwiekszonych gabarytéw zestawu (oznakowane
SkV Elite L75),

4)  pojemniki na zuzel (2 szt.) o zwiekszonej pojemnosci.

8.  Zakres stosowania metody _SkV Elite L75:
1) przy wymianie czesci rozjazdowych,
2)  przy naprawie peknietych szyn (w granicach luzu 75 mm),

3) przy wycieciu wadliwych spoin (w granicach luzu 75 mm).
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Zatacznik 12 Tabela 2 Parametry techniczne dla procesu spawania metoda SkV Elite L75 firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG,

Niemcy.
Szyna Parametry spawania
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0,50 0,15 7.0
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Dobdr materiatow, sprzetu i parametréw spawania w zaleznosci od gatunku stali i profilu szyny.

UWAGI:

1. Luz spawalniczy 65+75 mm.

2. Palnik typu 55.502 ma prostokatng gtowice z 32 otworami.

3. Porcja podstawowa jak dla SkV Elite oraz porcja dodatkowa wymieniona powyzej w Tabeli 2 niniejszego Zatgcznika.



Zatacznik 13 Spawanie szyn obrabianych cieplnie, metoda SkV Elite 120 L75 Grupy Goldschmidt Thermit - firmy Elektro-Thermit
GmbH Co. & KG, Niemcy

1. Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS (Zatgcznik 1), przy zachowaniu zmian parametréw jak ponizej.
2. Parametry techniczne dla procesu spawania metodg SkV Elite 120 L75 firmy Elektro-Thermit GmbH Co. & KG, Niemcy.

3. Dobor materiatow, sprzetu i parametréw spawania w zaleznosci od gatunku stali i profilu szyny.

Zalacznik 13 Tabela 1

Szyna Parametry spawania
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EL75 [5.0] [1.5] (10,0}

UWAGI:

1. Luz spawalniczy 65+75 mm.

2. Palnik typu 55.502 ma prostokatng glowice z 32 otworami.

3. Porcja podstawowa jak dla SkV Elite 120 oraz porcja dodatkowa wymieniona powyzej w Tabeli 1 niniejszego Zatgcznika.



METODY GRUPY DELACHAUX - Firma PANDROL GmbH Niemcy

Zatacznik 14 Spawanie szyn termitem metoda SoWoS-P L70 wedtug technologii:

Grupy Delachaux - firmy PANDROL Niemcy

1. Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg SoWoS-P L70.

Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS-P (Zafgcznik 2),

przy zachowaniu zmian parametrow jak w Tabeli 1 ponize;.

2. Wystepujgce roznice:
1) porcje termitu,
2) formy spawalnicze,
3) obejmy form,
4) koniecznos¢ zamontowania dwéch pojemnikéw na zuzel,
5) szablon uniwersalny,

6) tygiel o zwiekszonej pojemnosci (w przypadku tygla wielokrotnego uzycia).
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Zatacznik 14 Tabela 1 Parametry spawania szyn termitem metodg SoWoS-P L70 wedtug technologii firmy PANDROL GmbH Niemcy

Szyna Parametry spawania
E 2l e |2 | e 2 |z z|&
= —— = = &
s |2 e £ 2 = 3 = E’HE E%'EEE 8= |£F |8 S =
2 | = |8 = | 5 2 |Sg |ZE |23 E2ies |6k |22 |8 2
= ] o o =] N ey = a2 W 2 dg 8 4= = o = |w = o=l 2 &
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T |2 |E 5 = e g o N o @ |EBJEL |5 [£R R g ®
= |8 |§ g |8 y g Y& |- 7487 |5 29 |2 |8
= S |8 S 8 £ |8
= = ©
470003
54w 0,30 0,15 .
49E1 | R260 860 | 260+300 32 50=70 | 5.0=7.0 G=7 - 40% 55 8.0
R260 [3.0] [1.5]
otworny
470003
60w 0,30 0,15 .
60E1 | R260 860 | 260+300 32 50=70 | 5,0=7.0 78 — 40+ 55 8,0
R260 [3.0] [1.5]
otwory
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54w 0,45 0,10
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Zatacznik 15 Spawanie szyn obrabianych cieplnie, metodag SoWoS-P R350 wedtug technologii: Grupa Delachaux firma PANDROL

1. Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg SoWoS-P R350

Niemcy

Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoOWo0S-P (Zafgcznik 2), przy zachowaniu zmian parametrow jak w Tabeli 1 ponizej.

2. Wystepujgce roznice: porcje termitu.

Zatacznik 15 Tabela 1 Parametry spawania szyn termitem metodg SoWoS-P R350 wedtug technologii firmy PANDROL Niemcy.

Szyna Parametry spawania
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e — = ] [+1]
s | § |a 2 e | 2 | |E T2 |Eo|{5— |8~ |Eg |£ |8 .
= w o o = = = Zfe|legg |2 F|=E |2 E &8¢~ i 2 3
s = e o B @ S S eg|lg E |3 |2 c|lem|am o £ el gl 2
= 2 2 o =] N = = =y T T o= | @ W = @ e L
= 5 s = g 5 S |8 E|ovg |z § |22|s8f|EL |3 E|lT =
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1 T 0 [4,5] [1.0]
0 otwory
6OL | 47000
60E | R350H 35039 0,45 0,10
1175 R35 | 222 | 2426 | 2636 6 1000 40+ 35 | 5070
1 T 0 [4,5] [1.0]
0 otwory

89



Zatacznik 16 Spawanie szyn termitem metoda SoWoS-P R350 L70 wedtug technologii:

Grupa Delachaux firma PANDROL Niemcy

1. Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg SoWoS-P R350 L70.

Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SOWoS-P (Zafgcznik 2),

przy zachowaniu zmian parametrow jak w Tabeli 1 ponize;.

2. Woystepujace rdéznice:

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

porcje termitu,

formy spawalnicze,

obejmy form,

koniecznos¢ zamontowania dwéch pojemnikow na zuzel,
szablon uniwersalny,

tygiel o zwiekszonej pojemnosci (w przypadku tygla wielokrotnego uzycia),
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Zatacznik 16 Tabela 1 Parametry spawania szyn obrabianych cieplnie, metodg SoWoS-P R350 L70 wedtug technologii firmy

PANDROL GmbH Niemcy

Szyna Parametry spawania
a =
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AW | 47000
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1175 R35 [ 332 | 50+70 6=7 - 40+ 5,5 8,0
1 T 0 7.0 [3.01 | [1.5]
0 otwory
60W | 47000
60E | R350H 350+39 5.0+ 0,30 0,15
1175 R35 [ 332 | 50+70 7=8 - 40+ 55 &,0
1 T 0 7.0 [3.0] [1.5]
0 otwory
54W | 47000
49E | R350H 350=39 5.0+ 0,45 0,10
1175 R35 ( 222 | 50+70 5 - 40+ 55 8,0
1 T 0 7.0 [4.5] [1.0]
0 otwory
60W | 47000
60E | R350H 350=39 5.0+ 0,45 0,10
1175 R35 ( 222 | 50+70 B - 40+ 55 8,0
1 T 0 7.0 [4.5] [1.0]
0 otwory
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Zatacznik 17 Spawanie szyn termitem metoda SoWoS-P/P wedtug technologii: Grupa Delachaux firma PANDROL Niemcy

1. Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg SoWoS-P/P

Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS-P (Zafgcznik 2), przy zachowaniu zmian parametrow jak w Tabeli 1 ponizej.

2. Woystepujgce réznice: porcje termitu.

Zaltacznik 17 Tabela 1 Parametry spawania szyn termitem metodg SoWoS-P/P wedtug technologii firmy PANDROL GmbH Niemcy

Szyna Parametry spawania
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Zatacznik 18 Spawanie szyn termitem, metoda SoWoS-P/3P wedlug technologii: Grupa Delachaux firma PANDROL Niemcy

Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg SoWoS-P/3P

Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SOWo0S-P (Zafgcznik 2), przy zachowaniu zmian parametrow jak w Tabeli 1
ponizej.

Wystepujgce rdznice: inne obejmy form.

Zatacznik 18 Tabela 1 Parametry spawania szyn termitem metoda SoWoS-P/3P wedtug technologii firmy PANDROL GmbH

Niemcy
Szyna Parametry spawania
= 2 =
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Zatacznik 19 Spawanie szyn termitem, metoda SkV-S (SP)wedtug technologii: Grupa Delachaux firma PANDROL Niemcy

1. Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg SkV-S (SP)

Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS-P (Zafgcznik 2), przy zachowaniu zmian parametrow jak w Tabeli 1 ponizej.

2. Woystepujgce réznice:

1)
2)

Zaltacznik 19 Tabela 1 Parametry spawania szyn termitem, metoda SkV-S (SP) wedtug technologii firmy PANDROL GmbH Niemcy

porcje termitu,

czas podgrzewania.

Szyna Parametry spawania
o =
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Tw zaleZznogci od warunkéw atmosferycznych, d

ecyduje spawacz
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Zatacznik 20 Spawanie szyn termitem, metoda SkV-S (SP) L70 Wedtug technologii: Grupa Delachaux firma PANDROL Niemcy

1. Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg SkV-S (SP) L70

Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS-P (Zafgcznik 2), przy zachowaniu zmian parametrow w Tabeli 1 ponizej.

2. Woystepujgce réznice: porcje termitu.

Zatacznik 20 Tabela 1 Parametry spawania szyn termitem metoda SkV-S (SP) L70 wedtug technologii firmy PANDROL GmbH Niemcy.

Szyna Parametry spawania
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R260 [5.0] | [1.5]
otwory
470003
60W . 0,50 | 0,15
60E1 | R260 [ 880 | 260-+300 32 50+70 | 5,0=7.0 | 1,5=2,07 —— 403 55 8.0
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Tw zaleznogci od warunkéw atmosferycznych, decyduje spawacz
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Zalacznik 21 Spawanie szyn obrabianych cieplnie, metoda SkV-S (SP) R350 wedtug technologii: Grupa Delachaux firma PANDROL

Niemcy.

1. Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg SkV-S (SP) R350

Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SOWoS-P (Zafgcznik 2), przy zachowaniu zmian parametrow jak w Tabeli ponizej.

2. Wystepujgce roznice: porcje termitu.

Zatacznik 21 Tabela 1 Parametry spawania szyn termitem metoda SkV-S (SP) R350 wedtug technologii firmy PANDROL GmbH Niemcy

Szyna Parametry spawania
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] :: o @ o & e ™ = E & = el ® 2|2 ® & ® = W 2 e g =
= @ 2 o o O o = E @ = @ gl 5 o |2 = L - o .E |.® E
- = T = = o = ® £ 2 2 N ESE N|S = |2 =& |[o F |&E g E
3 2 |E 5 s |7 | & v N |22 |2 2|22 |52 |25 |F 3
— [5+1 e, g D =] g = E = i E - E E E &
a 0 < = 5 s N & g 2|5 & 5 D | . =]
= — N (] g— o W [ w
= - L = 7|8
495 | 47000
49E | R350H 360+39 . 0,50 0,15 ]
1175 R35 | 332 | 24-26 |26=36| 15207 | — 40 3.5 | 5070
1 T 0 [5.01 | [1.5]
0 otwory
GOS | 47000
60E | R350H 350+39 . 0,50 015 .
1175 R35 | 332 | 2426 | 263615207 | — 40% 35 | 50=70
1 T 0 [5.0] | [1.5]
0 otwory

1w zaleznosci od warunkéw atmosferycznych, decyduje spawacz
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Zatacznik 22 Spawanie szyn obrabianych cieplnie, metoda SkV-S (SP) R350 L70 wedlug technologii: Grupa Delachaux firma

PANDROL Niemcy

1. Parametry technologiczne spawania szyn termitem metodg SkV-S (SP) R350 L70

Proces technologiczny jest taki sam jak przy metodzie SoWoS-P (Zafgcznik 2), przy zachowaniu zmian parametrow jak w Tabeli 1 ponizej.

2. Wystepujgce roznice: porcje termitu.
Zatacznik 22 Tabela 1 Parametry spawania szyn termitem metoda SkV-S (SP) R350 L70 wedtug technologii firmy PANDROL GmbH

Niemcy
Szyna Parametry spawania
o =
= o = .
£ Sl . | B e s | 2 = |& |3
= = o m o =
S5 |2 | |2 | |2 |Sc|8% |[§ElEg|se|fE|t |
. = |2 s | 9 3 E |Sc |2 E|P:c|2 |eRR|6E |89 |8 c|=s
= c T = © d = T E |2 = |2 0 EE N|E o |2 s |0 T |&E |2 E
= =) E = 1=} == =N ﬂ g o E [ ] 1 [w = [w ] g = .E
=2 o = = 5 = = 2o w o m T | E = a2 = o .5 M =
a 0] ] — o N = N2 g 2|5 & S 5 | 8 ]
= ar M & = © 5 @ M 0
B4W [ 47000
49E | R350H 35039 . 0,50 0,15 .
1175 R35 | 332 | 5070 (507015207 | — 40+ 55 8,0
1 T 0 [5.0] [1.5]
0 otwory
6OW [ 47000
60E | R350H 350+35 . 0,50 015 .
1175 R35 | 332 | 50=70 | 507015207 | — 40+ 55 8,0
1 T 0 [5.0] | [1.9]
0 otwory

7w zaleznoéci od warunkdéw atmosferycznych, decyduje spawacz
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METODY GRUPY DELACHAUX - Firma RAILTECH (PANDROL) Francja

Zatacznik 23 Spawanie szyn termitem metoda PLA wedtug technologii firmy

RAILTECH (PANDROL), Francja

1. Wprowadzenie

Termitowe spawanie szyn metodg PLA - przy zastosowaniu skréconego wstepnego

podgrzewania. W procesie tym uzywa sie mieszanki termitowej, form suchych

prefabrykowanych, uszczelnianych recznie masg uszczelniajgca, tulejek samospustowych i

tygla. Wszystkie materiaty potrzebne do wykonania spoiny znajdujg sie w jednym

opakowaniu.

W skiad poszczegdlnych zestawow wchodzg:

1)

a)

2)

b)

d)
3)
a)

b)
c)

Zestaw PLA-Lute-CS
dwie potéwki formy, cze$¢ podstopkowa formy oraz mostek, znajdujgce sie w
osobnym pudetku zestawu,
odpowiednia porcja mieszanki termitowej w szczelnym plastikowym opakowaniu,
tulejka samospustowa.

Zestaw PLA-JS-CS
dwie potéwki formy, czes$é podstopkowa formy, tasma automatycznego
uszczelnienia, znajdujgce sie w osobnym opakowaniu,
odpowiednia porcja mieszanki termitowej w szczelnym plastikowym opakowaniu,
tulejka samospustowa,
tuba z pastg do uszczelnienia uzupetniajgcego.

Zestaw PLA-JS-CJ
dwie potdéwki formy, cze$¢ podstopkowa formy, mostek, tasma automatycznego
uszczelnienia, znajdujgce sie w osobnym opakowaniu,
odpowiednia porcja mieszanki termitowej w szczelnym plastikowym opakowaniu,

tuba z pastg do uszczelnienia uzupetniajgcego.

Oznaczenie symboli przy poszczegdlnych zestawach

4)
a)
b)
c)
5)

a)

PLA-Lute-CS
PLA - proces spawalniczy (metoda),
Lute - pasta do uszczelnienia recznego w wiaderku 10 kg,
CS - tygiel zwykly do wielokrotnego uzycia i tulejka samospustowa.
PLA-JS-CS

PLA - proces spawalniczy (metoda),
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6)

b) JS - tasma do automatycznego uszczelnienia i tuba z pastg do uszczelnienia
uzupetniajgcego,
c) CS - tygiel zwykty do wielokrotnego uzycia i tulejka samospustowa.
PLA-JS-CJ
a) PLA - proces spawalniczy (metoda),
b) JS - tadma do automatycznego uszczelnienia i tuba z pastg do uszczelnienia
uzupetniajgcego,

c) CJ-tygiel jednorazowego uzycia z tulejkg samo-spustowa.

Zestawy z tyglem jednorazowego uzycia, oprocz powyzej opisanego oznaczenia

literowego, sg zamkniete za pomocg tasmy klejgcej koloru niebieskiego.

2. Wykonanie spoiny.

1)

2)

Przygotowanie ztgcza do spawania obejmuje nastepujgce czynnosci:

a) sprawdzenie geometrii i zuzycia spawanych szyn,

b) demontaz przytwierdzen szyn na diugosci umozliwiajgcej prawidtowe ustawienie
ztgcza (zluzowacé Sruby stopowe albo usung¢ przytwierdzenia sprezyste co
najmniej na trzech kolejnych podkfadach po obu stronach styku),

C) oczyszczenie powierzchni czotowych i bocznych szyn z rdzy, farby, smaréw

i brudu na dlugosci okoto 100 mm po obu kohAcach styku.
Przygotowanie kohcow szyn do spawania okreslajg nastepujgce parametry:

a) luz spawalniczy,

b) wznios,

C) prostoliniowo$¢ pozioma.

Dla utatwienia ustawienia koncéw szyn zalecane jest stosowanie specjalnych stojakow

regulacyjnych.

3)

4)

Wielko$¢ luzu spawalniczego powinna wynosi¢ 25+2 mm. Luz mierzy sie suwmiarkg
lub sprawdzianem w czterech punktach pomiarowych, tj. 2 na zewnetrzne;j i
wewnetrznej powierzchni tocznej gtowki szyny oraz 2 na zewnetrznej i wewnetrznej
krawedzi stopki szyny. Luz spawalniczy nie moze ulega¢ zmianie w trakcie
wykonywania spoiny. W razie potrzeby nalezy uzywaé hydraulicznego naprezacza do
szyn.

Szyny przed spawaniem nalezy ustawi¢ tak, aby ich konce na dtugosci 1 m byty

wzniesione nad powierzchnig toczng Af wg Tabeli 1 niniejszego Zatgcznika.
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Zalacznik 23 Tabela 1 Wielkosci parametréw przy spawaniu szyn

Cisnienie - o
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s = S| g |3 T z|2 2|5 2|2z
= = [ c B e =%=8 %3 |§ 5|2 3
e = =1 o & | £ F| 2 w gz @
-1 = c e = = = E 2 = =R
o S = & |2 |2 x 22 E |F 3" a
I = o & iy ":."?.1 E e = 3 [8 =

3 1] = E ) o = W

Nl s |R e "

o
60E1
2522 (1214|015 (004 | 4 50 2:3 ~5 ~B
49E1
5) Dobranie zestawu materiatow.

Etykieta na worku plastikowym porcji termitu oznakowana jest w nastepujgcy

sposob:

UIC 60 PLAZ25

D44  PLA25D

25 NOV 93 VS 001

typ szyny 60E1 (UIC 60)
metoda (PLA)
wielkosc luzu spawalniczego (25 mm)

kategoria wagi porcji wg klasyfikac) Railtech

(Pandrol) (D44)

proces decydujacy dla wagi porcji (PLA 25 )
kategoria twardosci stali szyny (D)
data produkcji (25 NOV 93)
nr seri (VS 001)

6) Przed przystgpieniem do spawania zestaw nalezy sprawdzi¢, czy odpowiada

gatunkowi stali i profilowi szyny przeznaczonej do spawania.

Szczegdbtowe przyporzadkowanie rodzaju porcji termitowych do spawania szyn

w zaleznosci od ich typu i rodzaju oraz gatunku stali szynowe;j.
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Zalacznik 23 Tabela 2 Oznaczenia porcji termitowych w zaleznosci od profilu (typu)

szyn oraz rodzaju i gatunku stali szynowej

. . Profil (typ) . L
Rodzaje taczonych szyn Gatunek stali Oznaczenie porcji termitowej
szZyny
UICB0 PLA25S
St72P « 5t72P D44 PLA (CS) 25D
SITIP — 900A (UIC60) D44 PLA (CS)25D O
SZyna surowa =
¥ SI72P — R260 UICe0 PLAZ25-J5-CJ
X St90PA « St90PA D44 PLA (CJ) 25D
‘ St90PA — 900A S49PLAZ
SI90PA < R260 D40 PLA (CS) 25D
SZyna surowa 900A <= 900A 49E1 S49 PLAZ5S
900A «— R260 (S49) D40 PLA (CS) 25D
R260 «— R260 549 PLA25-JS-CJ
D40 PLA (CJ) 25D
. o 60E1 UICB0 PLA25
szyna obrabiana cieplnie
_ (UICE0) D44 PLA (CS) 25 (350) HT
1T St90PA™ — St90PA™
49E1 S49 PLA 25
szyna obrabiana cieplnie
(549) D40 PLA (C3) 25 (350) HT
UICB0 PLA25
G0E"
D44 PLA (CS) 25 HT
sZyna surowa (UICB0) . .
. StI0PA — St90PA lub jedna z wersji dla gatunku D
- 900A — St90PA™ S49PLAZS
szyna obrabiana cieplnie J9FA1
D40 PLA (CS) 25 HT
(543) : "
lub jedna z wersji dla gatunku D

*) dot. szyn obrabianych cieplnie w catej objetosci produkowanych w Hucie Katowice w latach
1985-1993

7) Formy muszg by¢ zatozone w osi luzu spawalniczego. Sposob postepowania
przy zaktadaniu formy jest nastepujacy:

a) ustawi¢ na szynie i wycentrowac stojak, dokreci¢ pokretto mocujgce do szyny, zatozy¢
obejmy form na odpowiednie potéwki formy, dzwignia dociskajgca ptyte podstopkowg
musi znajdowac sie w pozycji skierowanej do szyny,

b) umiesci¢ potdwke formy na szynie, wstepnie ustawi¢ i dokreci¢ srube motylkowag
ustawiong na uchwycie (centrowac u goéry i na dole w stosunku do osi luzu

spawalniczego),
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c) dopasowac drugg potowe formy tak, aby obie potowy nie byty przesuniete wzgledem
siebie,

d) dokonczy¢ ustawienie i regulacje (centrowanie) catosci — dwdch potéwek form. Odkrecié
srube motylkowg i zacisng¢ srube dociskowg tak, aby nie uszkodzi¢ formy zbyt mocnym
dociskiem,

e) jezeli tor potozony jest w tuku nalezy oszlifowa¢ odpowiednio gérng powierzchnie
mostka w celu zapewnienia prostopadtosci tej powierzchni do pionu,

f) sprawdzi¢ czy wykonane czynnosci nie spowodowaty przedostania sie zanieczyszczen
do wnetrza formy i w takim przypadku usungc je przed zatozeniem podstopkowej czeSci
formy,

g) wlozy¢ czesé podstopkowg w ptytke metalowg i sprawdzic jej prawidtowe utozenie (nie
moze sie kotysaé),

h) wiozy¢ ptytke dolng z czescig podstopkowg formy w znajdujgce sie po obu stronach
uchwyty, sprawdzi¢ jej wycentrowanie w stosunku do formy, a nastepnie chwytajgc
rekoma dzwignie dociskajgce, obrdci¢ je jednoczesnie w strone od gtéwki szyny,

i) po zatozeniu ptytki doinej zaleca sie przykry¢ gorny otwér w formie kartonem.

8) Formy nalezy uszczelni¢ na catym obwodzie w miejscach ich przylegania do szyn oraz
tgczenia potéwek formy. Po uszczelnieniu formy zatozy¢ pojemnik na zuzel i masg
uszczelniajgcg wypetni¢ szczeline miedzy pojemnikiem a forma.

9) Podgrzewanie wstepne ma za zadanie usung¢ z form wilgo¢ oraz podwyzszy¢
temperature szyn i form. W metodzie PLA bardzo wazna jest kontrola ci$nienia propanu
(0,04 MPa) i tlenu (0,15 MPa) oraz czasu podgrzewania (4 min).

W celu prawidtowego nagrzania szyn nalezy:

a) umocowac palnik w uchwycie i wycentrowac jego dysze w srodek formy (luzu
spawalniczego), przy czym odlegtos¢ miedzy kohcem dyszy palnika i gtéwkg szyny
powinna wynosi¢ 503 mm,

b) zdjg¢ palnik z uchwytu, zapali¢ ptomien, stopniowo zwiekszaé ci$nienie gazu az do
catkowitego otwarcia obydwéch zawordw palnika — manometry na butlach muszg
wowczas wskazywac wartosci podane w Tabeli 1 niniejszego Zatgcznika.

UWAGA:

W celu zapalenia palnika nalezy najpierw otworzy¢ zawor tlenu, a nastepnie propanu. Przy

gaszeniu natomiast, najpierw nalezy zamkngc¢ propan, a potem tlen. W razie cofnigcia sie

ptomienia (gwizd) trzeba zamkng¢ btyskawicznie zawér propanu, a nastepnie tlenu.

C) zapalony palnik nalezy ustawi¢ na uchwycie i sprawdzi¢ prawidtowos$¢ procesu

podgrzewania, nie nalezy zatyka¢ otworéw wylotowych ptomieni,

d) w celu osuszenia mostka, potozy¢ go obok jednego z otworéw gérng powierzchnig przy
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ptomieniu,

€) w momencie ustawienia zapalonego palnika nad formg nalezy wtgczy¢ stoper i
pozostawi¢ palnik na czas grzania okreslony w Tabeli nr 1,

f) w czasie podgrzewania nalezy przygotowac tygiel do reakcji i spustu,

g) po zakonczeniu podgrzewania usung¢ palnik, uwazajac by nie uszkodzi¢ $cianek
wewnetrznych formy, a nastepnie za pomocg odpowiednich szczypiec, wstawi¢ mostek
w gorny otwor formy.

10) Przygotowanie tygla do pracy polega na jego oczyszczeniu i doktadnym osuszeniu. Nie
wolno uzywac tygla wilgotnego, gdyz moze to doprowadzi¢ do popekania jego
wyktadziny i spowodowac silny wyprysk metalu poza tygiel, co stwarza
niebezpieczenstwo poparzenia ludzi.

Przygotowanie nowego tygla do pracy odbywa sie przez:

a) podgrzewanie ptomieniem:

— zapali¢ w tyglu palnik do wstepnego podgrzewania i podgrzewac tygiel tak dtugo, az
jego dno zazarzy sie i przestanie wychodzi¢ para wodna; przyblizony czas
podgrzewania wynosi okoto 20 minut,

— przed przystgpieniem do wykonania pierwszej spoiny, nalezy odczeka¢ okoto poét

godziny,

b) przygotowanie tygla sposobem zwanym “prézny spust”:
— wygrzac tygiel palnikiem przez 5 min,
— napehi¢ tygiel specjalng ogrzewajgca porcjg termitu (czerwone opakowanie), zapali¢
i dokonac spustu do wysypanej suchym piaskiem miski na zuzel, obrocic tygiel do
gory dnem i pozostawi¢ co najmniej pot godziny nad gorgcym metalem w misce
zuzlowej,

— resztki tulejki samospustowej usungé z tygla.

Przygotowanie ostudzonego, uzywaneqo tygla

Tygiel nalezy wygrzewac przez 10+15 min lub przeprowadzi¢ “daremny spust”, przed
podgrzewaniem wstepnym szyn.

Po 24-godzinnej przerwie w pracy z tyglem nalezy postgpi¢ tak samo,

jak z przygotowaniem nowego tygla.

Czyszczenie tygla (usuwanie warstwy zuzla)

Nalezy przeprowadza¢ po 15+20 reakcjach. Zanieczyszczony tygiel traci swojg objetosé
co powoduje, ze rozgrzany materiat stali i zuzla pryska na pokrywe tygla.
Czyszczenie tygla przeprowadza sie nastepujgco:

a) pozostawiajgc kotnierz na tyglu, ostroznie oczysci¢ za pomocg miotka zuzel z
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kotnierza,

b) za pomoca drgzka do usuwania resztek tulejki samospustowej oraz miotka, wykonac
rowek w zuzlu, a nastepnie usung¢ go z powierzchni wyktadziny. Postepowac
ostroznie, aby nie uszkodzi¢ wyktadziny tygla.

11) Ustawienie tygla

Tygiel nalezy umocowac na obrotowym i wyréwnanym wzgledem szyny stojaku. Odlegtosé
miedzy dolng krawedzig tygla, a gérng krawedzig formy powinna wynosi¢ 30 mm.
Podczas przygotowania do wykonania spoiny nalezy upewnic sie czy tygiel
kazdorazowo jest potozony osiowo wzgledem formy.

12) W czasie trwania wstepnego podgrzewania szyn nalezy:

a) umiescic¢ tulejke samospustowg w tyglu i lekko jg docisngé — umozliwia ona dokonanie
jednego spustu stopiwa z tygla, a jej pozostatosci nalezy usungé¢ w kilka minut po
zakonczeniu spustu,

b) obsypa¢ zamocowang w tyglu tulejke samospustowg proszkiem uszczelniajgcym
znajdujgcym sie w pudetku tulejki uwazajgc by nie przykry¢ goéry rurki,

c) wsypac powoli do tygla porcje mieszanki termitowe;.

UWAGA:

Nalezy uzywac porciji tylko z kompletnego zestawu. Nie wolno mieszac¢ i uzywac

uszkodzonych porcji termitu oraz zamienia¢ ich miedzy zestawami materiatéw. Nie wolno

niczego dodawac¢ do porcji termitu.

13) Reakcja i spust
a) z chwilg zakonczenia podgrzewania wstepnego wiozy¢ mostek na swoje miejsce
w formie i lekko go docisngg,
b) nasuna¢ tygiel nad forme lub ustawi¢ na formie tygiel jednorazowy,
C) zapali¢ mieszanke termitowg w tyglu za pomocg zapatu — wiozy¢ zapalony zapat
do srodka porcji termitu w tyglu i przykry¢ tygiel pokrywa.
Reakcja termitowa przebiega w ciggu kilkunastu sekund. Po kilku sekundach od
zakonczenia reakcji nastepuje samoczynny spust stopiwa z tygla do formy. Nalezy
zapewnic¢ spust na srodek mostka. Nadmiar zuzla wlewa sie do uprzednio
zamocowanego pojemnika.
Po zakonczeniu spustu tygiel oraz inne czesci osprzetu i narzedzia, ktore nie bedag
potrzebne do dalszego wykonania spoiny nalezy usungé na bok.
14) Usuwanie pojemnika na zuzel
Pojemnik na zuzel moze by¢ usuniety dopiero po zakrzepnieciu jego zawartosci.
Pojemnik nalezy odtozy¢ na uprzednio przygotowang blache-$mietniczke.

Zakrzepty zuzel tgczgcy forme z pojemnikiem nalezy rozbi¢, aby unikngé
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przypadkowego podciggniecia formy przez zuzel i spowodowania wylania

sie gorgcego metalu z formy.

UWAGA: Przy usuwaniu pojemnika nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zasad:

15)
16)

17)

18)

19)
3.

a) nie wolno stawia¢ pojemnika z gorgcym zuzlem na wilgotnej ziemi
oraz na podktadzie drewnianym,

b) nie nalezy wylewa¢ z pojemnika jego gorgcej, ptynnej zawartosci,

C) nie nalezy wrzuca¢ pojemnika ani jego zawartosci do wody.

Zdjecie formy nalezy wykonac po spuscie stopiwa zgodnie z tabels.

Obcinanie spoiny nalezy przeprowadzi¢ za pomocg obcinarki nadlewdw
spawalniczych. Noze obcinarki nalezy tak wyregulowac, aby obciecie nastgpito na
wysokosci okoto 3 mm nad powierzchnig toczng gtéwki szyny. Do obcinania mozna
przystgpi¢ po okoto 6 minutach od momentu spustu stopiwa. Nie nalezy obcina¢
spoiny za pomocg mtotka i przecinaka.

Usuwanie nadlewéw kanatowych

a) nadlew nad powierzchnig stopki nalezy nacigé¢, gdy metal jest jeszcze plastyczny.

Czynnosc te nalezy przeprowadzi¢ jak najszybciej, z uwagi na pézniejsze
problemy, ktére mogg wystapic¢ przy obcinaniu zbyt twardego nadlewu,

b) po ostygnieciu spoiny odtama¢ nadlew poprzez lekkie uderzenie miotkiem.
Szlifowanie zgrubne szlifierkg do spoin nalezy wykona¢ na gorgcej spoinie termitowej
bezposrednio po wykonaniu czynnosci opisanych w pkt 2.17 a), pozostawiajgc
niewielki nadlew (0,5+1,0 mm) na powierzchni tocznej i bocznej gtowki szyny. Nie
nalezy szlifowa¢ materiatu rodzimego szyny.

Wykonanie obrébki koncowej zgodnie z ustaleniami niniejszej Instrukciji.
Narzedzia do spawania zgodnie z zaleceniami Producenta i dostawcy technologii oraz
§ 14 niniejszej Instrukcji, m. in.:

1) stojak na tygiel i zaciski formy,

2) zestaw obejm bocznych form,

3) plyta podstopkowa,

4) tygiel standardowy,

5) nadstawka tygla,

6) pokrywa przeciwrozpryskowa,

7) plytka podstawy tygla wraz z tulejg do nasadzania na stojak,
8) pojemnik na zuzel,

9) uchwyt do zakfadania i wybijania tulejki,

10) szczypce do mostka,

11) palnik Railtech (Pandrol) ze stojakiem itd,
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Zalacznik 24 Spawanie szyn termitem, metoda AP 25 Wedtug technologii firmy
RAILTECH (PANDROL), Francja

1. Wprowadzenie

1)

2)

2. Wykonanie spoiny analogicznie jak w metodzie PLA (Zatgcznik 23 ust. 2 pkt 1 - 4

przy zachowaniu parametrow ujetych w Tabeli 1 niniejszego Zatgcznika.

Termitowe spawanie szyn metodg AP 25 - przy zastosowaniu wstepnego

podgrzewania szyn do temperatury 950°C. W procesie tym uzywa sie mieszanki

termitowej, form suchych prefabrykowanych, uszczelnianych recznie masg

uszczelniajgca, tulejek samospustowych i tygla. Wszystkie materiaty potrzebne do

wykonania spoiny znajdujg sie w jednym opakowaniu.

Poszczegdlne zestawy sg identyczne jak w metodzie PLA (Zatgcznik 23 ust. 1 pkt

2 i 3 lecz opisane symbolem AP25)

Zatacznik 24 Tabela 1 Wielkosci parametréw przy spawaniu szyn

Profil szyny

Luz spawalniczy mm

Wznios Af mm

Cisnienie

gazow MPa

tlen

propan

Temperatura
podgrzewania “C
Odlegtosc palnika RTS
(prostokatny, 22 otwory)

od gtowki szyny

Czas od spustu do
zdjecia ramek min

Czas od spustu do

usuniecia nadlewu Zuzla

min

Czas od spustu do
obciecia nadlewu min

60E1

2bt2

43E1

1.2=14

0.15

0.04

950

n
Lo

3,5

!
I

3. Dobranie zestawu materiatow.

Etykieta na worku plastikowym porcji termitu oznakowana jest w nastepujacy sposob:

UIC 60 AP 25

D 44

AP 25D

25 NOV 02 V5 005

typ szyny 60E1 (UIC 60)

metoda (AP25)
wielkosc luzu spawalniczego (25 mm)
kategoria wagi porcji wg klasyfikacji Railtech
(Pandrol) (D44)

proces decydujacy dla wagi porgji (AP25 )
kategona twardosci stali szyny (D)

data produkcji (25 NOV 02)
nr serii (Vs 003)

4. Przed przystgpieniem do spawania, zestaw nalezy sprawdzi¢, czy odpowiada gatunkowi

stali i profilowi (typowi) szyny przeznaczonej do spawania.

106




Szczegodtowe przyporzadkowanie rodzaju porcji termitowych do spawania szyn
w zaleznosci od ich profilu (typu) i gatunku stali szynowej zamieszczono w Zatgczniku 24
Tabeli 2.

5. Sposoéb postepowania przy zaktadaniu formy jest identyczny jak w metodzie PLA
(Zatacznik 23 ust. 2 pkt 7 - 8).

Zatacznik 24 Tabela 2 Oznaczenia porcji termitowych w zaleznosci od profilu (typu)

szyn oraz rodzaju i gatunku stali szynowej.

Rodzaje fgczonych
Gatunek stali Typ szyny | Oznaczenie porcji termitowej
sZyn
SH72P « St72P UICB0 ARP25
60E1 D44 AP25 (CS) D
St7T2P — St90PA UICB0 AP25-15-CJ
(UIC60) D44 AP25 (C1)D
5t72P « 900A S49APZS
D40 AP 25 (CS)D
. St90PA — St90PA
49E1
sZyna surowa St90PA « 900A 549 AP25-CJ
SI90PA — R260 (549) D40 AP 25 (CJ) D
900A — 900A
900A — R260
R260 « R260
UICB0 ARP25
St90PA* « St90PA™ 60E1 D44 AP25 (CS)HH
szyna obrabiana cieplnie
I 49E1
szyna obrabiana cieplnie St30PA™ < R350HT S AR 2
D40 AP25 (CS)HH
R350HT « R350HT | (549)
G0E1 UICB0 AP25
St90PA «— St90PA* D44 AP25 (CS) HH
lub jedna z wersji dla gatunku D
szyna surowa (UIC60)
T 900A — St90PA*)
szyna obrabiana cieplnie 49E1 549 AP25
St90PA — R350HT D40 AP25 (CS)HH
900A — R350HT (549) | lub jedna z wersji dla gatunku D
*) dot. szyn obrabianych cieplnie w cafej objetosci produkowanych w Hucie Katowice w latach 1985-1993
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6. Podgrzewanie wstepne ma za zadanie usung¢ z form wilgo¢ oraz podwyzszyc¢
temperature szyn i form. W metodzie AP25 bardzo wazna jest kontrola ciSnienia propanu
(0,04 MPa) i tlenu (0,15 MPa) oraz temperatury podgrzewania (950°C).

W celu uzyskania prawidtowego nagrzania szyn nalezy postepowac jak w metodzie PLA
(Zatacznik 23 ust. 2 pkt 9).

7. Pozostate czynnosci jak w metodzie PLA (Zatgcznik 23 ust. 2 pkt. 10 - 19).

8. Narzedzia do spawania identyczne jak przy metodzie PLA (Zatgcznik 23 ust. 3).
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Zalacznik 25 Spawanie szyn termitem, metoda PLA 68 wedtug technologii firmy
RAILTECH (PANDROL), Francja

1. Wprowadzenie
1) Termitowe spawanie szyn metodg PLAGS8 - przy zastosowaniu skroconego wstepnego
podgrzewania. W procesie tym uzywa sie mieszanki termitowej, form suchych
prefabrykowanych, uszczelnianych recznie masg uszczelniajaca, tulejek
samospustowych i tygla. Wszystkie materiaty potrzebne do wykonania spoiny znajdujg
sie w jednym opakowaniu.
2) Poszczegdlne zestawy sg identyczne jak w metodzie PLA (Zatgcznik 23 ust. 1 pkt 2 3
lecz opisane symbolem PLA 68).
2. Wykonanie spoiny analogicznie jak w metodzie PLA (Zatgcznik 23 ust. 2 pkt 1 - 4) przy
zachowaniu parametréw ujetych w Tabeli nr 1 niniejszego Zatgcznika.

Zatacznik 25 Tabela 1Wielkos$ci parametréw przy spawaniu szyn

Cisnienie

%)
= E
E £ |gazowMPa | & % -lg e |e s g E
g | & |vea S 2y 3|2E |28 |28
= <] [i¥] = .2 W = o L
. = " [+ & = = W = M@ =0 O
=) = a E |&a & o ®
e g 2 T | @B |28 |Y el E
0 8 N = g 2 & = 8 s |85 E|B B
5 |8 | % |:|58|8J828c5 82 |852|8¢
=t E = = = !
£ | 3 £ |8 |50E8&8|83F(88R|8%
B60E1
Ba+2 1,7 015 | 0,04 4 70 5 ~6 ~T
49E1

3. Dobranie zestawu materiatéw.
Etykieta na worku plastikowym porcji termitu oznakowana jest w nastepujacy sposéb:

UIC 60 PLAGS typ szyny 60E1 (UIC 60)
metoda (PLA)
wielkosc luzu spawalniczego (68 mm)

D 44 PLAGE D kategoria wagi porcji wg klasyfikacji Railtech
(Pandrol) (D44)
proces decydujacy dla wagi porcji (PLA 68)
kategoria twardosci stali szyny (D)

25 NOV 02 V5 001 data produkc)i (25 NOV 93)
nr serii (VS 001)

P

Przed przystgpieniem do spawania zestaw nalezy sprawdzi¢, czy odpowiada gatunkowi stali

i profilowi (typowi) szyny przeznaczonej do spawania. Szczegotowe przyporzgdkowanie
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rodzaju porcji termitowych do spawania szyn w zaleznosci od ich profilu (typu) i gatunku stali
szynowej zamieszczono w Zatgczniku 25 Tabeli 2.
Zatacznik 25 Tabela 2 Oznaczenia porcji termitowych w zaleznosci od profilu (typu)

szyn oraz rodzaju i gatunku stali szynowej

Rodzaj szyny Gatunek stali Typ szyny | Oznaczenie porcji termitowej
St72P «— St72P UICE0 PLAGS
GOE1 D44 PLA (CS) 68D
D44 PLA (CS) 68D
(uiceo) UIC60 PLABE-JS-CJ
St72P — 900A e
D44 PLA (CJ) 68D
szZyna surowa St72P + R260 S49 PLA 68
D40 PLA (CS) 68D
I St90PA — St90PA 540 PLABAS
D40 PLA (CS) 68D
szyna surowa St90PA +— 900A 48E1
St90PA «— R260
(349) $49 PLAGS-JS-CJ
900A — 900A D40 PLA (CJ) 68D
900A — R260
R260 « R260
UICE0 PLAGS
60E1
St90PA* — St90PA™ D44 PLA (CS) 68 HH
szyna ocbrabiana cieplnie
11 49E1
szyna obrabiana cieplnie St90PA” « R3SOHT SAOPLAGS
y P D40 PLA (CS) 68 HH
R350HT « R350HT (549)
UICE0 PLAGS
StO0PA — St0PA® | °0C! D44 PLA (CS) 68 HH
szyna surowa
1 49E1 S49 PLABS
— *
szyna obrabiana cieplnie 900A - St30PA D40 PLA (CS) 68 HH
R260 <> SIIOPAY (549) lub jedna z wersji dla gatunku D
*) dot. szyn obrabianych cieplnie w catej objetosci produkowanych w Hucie Katowice w latach
1985-1993

4. Sposob postepowania przy zaktadaniu formy jest identyczny jak w metodzie PLA
(Zatgcznik 23 ust. 2 pkt 7 - 8).

5. Podgrzewanie wstepne ma za zadanie usung¢ z form wilgo¢ oraz podwyzszyé
temperature szyn i form. W metodzie PLA bardzo wazna jest kontrola cisnienia propanu
(0,04 MPa) i tlenu (0,15 MPa) oraz czasu podgrzewania (4 min).
W celu uzyskania prawidtowego nagrzania szyn nalezy postepowac jak w metodzie PLA
(Zatacznik 23 ust. 2 pkt 9).

6. Pozostate czynnosci jak w metodzie PLA (Zatgcznik 23 ust. 2 pkt 10 — 19).

7. Narzedzia do spawania identyczne jak przy metodzie PLA (Zatgcznik 23 ust. 3).
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