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ROZDZIAL | Postanowienia wprowadzajace
§ 1 Cel i zakres instrukcji

Celem ,Instrukcji PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. zgrzewania szyn zgrzewarkami
torowymi poza zgrzewalnig |d-6” zwanej dalej ,Instrukcjg” jest zapewnienie wymaganej
jakosci robot zwigzanych z technologia zgrzewania elektrycznego oporowego
doczotowego iskrowego oraz zgrzewania indukcyjnego na sieci zarzgdzanej przez
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

Zakres Instrukcji okresla zasady postepowania z wykorzystaniem technologii zgrzewania
elektrycznego oporowego doczotowego iskrowego oraz zgrzewania indukcyjnego
przeznaczonego do wykonania nierozdzielnych potgczeh szyn (kohcow), obejmujac cykl
przygotowania, wykonania i odbioru potgczen oraz wymagan w stosunku do sprzetu oraz
podstawowych zasad BHP.

Instrukcja dotyczy zgrzewania szyn kolejowych (Vignole'a) typu ciezkiego oraz lekkiego
wytworzonych z gatunkéw stali R260 i R350HT [2; 8], za pomocg technologii zgrzewania
elektrycznego oporowego doczotowego iskrowego oraz zgrzewania indukcyjnego
dopuszczonych do stosowania na sieci PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. w trybie procedury
SMS-PW-17.

. Wymagania w zakresie dopuszczenia zgrzewarki (wlasciwie systemu gtowicy
zgrzewajacej) i obstugi zawiera procedura systemu bezpieczenstwa PKP Polskich Linii
Kolejowych S.A. SMS-PW-17 [12 oraz 13] obejmujgca m.in. dopuszczenie wyrobow,
technologii i materiatdw do stosowania w infrastrukturze Spotki.

. Wymagania dotyczace dopuszczenia, prowadzenia i obstugi pojazdu kolejowego,
samochodowego czy tez dwudrogowego, obstugi agregatow pradotworczych,

elektronarzedzi, szlifierek itp. regulujg inne przepisy i wymagania.
§ 2 Podstawowe pojecia i definicje uzyte w Instrukcji

Cisnienie w ukladzie gtowicy zgrzewajacej — cisnienie wytworzone w uktadzie gtowicy
dobrane tak, aby uplastyczniony metal zostat w catosci wycisniety na zewnatrz ztgcza wraz
Z zanieczyszczeniami, a zgrzeina zostata utworzona miedzy koncami szyn w stanie
plastycznym.

Gatunek stali szynowej — definiuje wikasnosci mechaniczne oraz sktad chemiczny szyny,
identyfikowany jest poprzez symbol graficzny nanoszony w procesie walcowania na szyjce
szyny zgodnie z [2] i [8].

Gazy techniczne — pod pojeciem nalezy rozumiec¢ tlen, propan (mieszanina C propanu

i butanu).
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Maszynista — uprawniony, na podstawie odrebnych przepiséw, pracownik do prowadzenia
i eksploatacji zgrzewarki po torach zarzgdzanych przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
stosujgcy sie réwniez do odpowiednich zapiséw m. in. Instrukcji maszynisty i kierowcy
pojazdu kolejowego z napedem Itw-1.

Naddatek (suma naddatkdéw na wyiskrzanie i speczanie oraz skrocenie) — wielkosé
naddatku dtugosci szyn jest zalezna od typu gtowicy zgrzewajgcej oraz powinna by¢ tak
dobrana, aby na powierzchniach stykowych koncow szyn zostata utworzona odpowiedniej
grubosci warstwa metalu w stanie plastycznym oraz usuniete zostaty wszelkie
Zzanieczyszczenia z tego obszaru. [1] i [5].

Napiecie pradu zgrzewania — stata lub zmienna wielko$¢ napiecia prgdu uzalezniona od
fazy procesu zgrzewania. [1] i [5].

Natezenie pradu zgrzewania — stata lub zmienna wielkos¢ natezenia prgdu uzalezniona
od fazy procesu zgrzewania. [1] i [5].

Operator gtowicy zgrzewajacej (zgrzewacz, operator zgrzewarki) — uprawniony
pracownik obstugujacy gtowice zgrzewajacg podczas wykonywania pofgczen
zgrzewanych, posiadajgcy aktualne dokumenty wydane przez PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki.

Szyny typu ciezkiego/lekkiego — rozumie sie odpowiednio szyny, o profilu 60E1, 60E2
i 49E1, 49E2 zgodnie z [16].

Palnik — urzgdzenie techniczne przeznaczone do podgrzewania szyn w temperaturach
zgrzewania nizszych niz +5° C w szynie.

Powinien — "musi", "nalezy" - zgodnie z definicjg zawartg w ST-T1-A6.

Zaleca sie - zgodnie z definicjg zawartg w ST-T1-A6.

Predkos$¢ wyiskrzania — wartos¢ scisle zwigzana z sitg docisku speczania, dobierana tak,
aby mozliwe bylo wycisniecie zuzli i tlenkdw ze zgrzeiny i utworzenie potgczenia
metalicznego w stanie plastycznym. [1] i [5].

Proces zgrzewania szyn — proces polegajgcy na taczeniu ze sobg szyn na bazie ich
naturalnych wiasciwosci — opornosci elektrycznej. Do potgczenia dochodzi, poniewaz
ulegajg nagrzaniu konce szyn podwpltywem pragdu lub metodg indukgciji
elektromagnetycznej, a takze docisku elektrod, ktore ten prad doprowadzajg. W efekcie
w miejscu styku konce szyn topig sie, nastepuje ich wzajemny docisk i trwate potgczenie.
Przegrzanie — uszkodzenie wynikajgce z lokalnego przegrzania powierzchni szyny na
skutek nieprawidtowego kontaktu szyny i elektrody podczas zgrzewania.

Sita docisku speczania (sita speczania) — sita odpowiednio dobrana tak,
aby uplastyczniony metal zostat w cato$ci wycisniety na zewnatrz ztgcza wraz
z zanieczyszczeniami, a zgrzeina zostata utworzona miedzy metalem w stanie

plastycznym. [1] i [5].
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Spajanie (zaliczane do proceséw specjalnych) — jest to metoda tgczenia materiatéw,
w wyniku ktorej uzyskuje sie potgczenie o fizycznej ciggtosci materiatowej, pojecie spajania
obejmuje spawanie, napawanie, zgrzewanie, lutowanie, klejenie i inne.

Speczanie — faza procesu zgrzewania zwigzana ze znacznie zwiekszonym dociskiem
i zwiekszong predkoscig przesuwu elektrod gtowicy zgrzewajacej w momencie, gdy
nagrzewanie w procesie wyiskrzania Ilub ciepto generowane metodg indukciji
elektromagnetycznej sprawia, ze na powierzchniach stykowych powstaje warstwa ciektego
metalu, a obszary przylegte przechodzg do stanu plastycznego [1] i [5].

Spoina zamykajaca — zgodnie z definicjg zawartg w 1d-5.

Strefa zgrzewania — strefa przylegania elektrod do szyjki szyny powigekszona o 75 mm
Z kazdej strony zigcza.

Szyny nowe — szyny spetniajgce warunki [1], [2] oraz [8].

Szyny starouzyteczne — szyny spetniajgce inne warunki niz wymienione
w pkt. 21 okres$lone w dokumentach obowigzujgcych w PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Technologia — metoda przygotowania i prowadzenia procesu wykonania zigcza
zgrzewanego.

Uczestnicy procesu zgrzewania — przedstawiciele zlecajgcego (PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A.) i Wykonawcy (jednostki organizacyjnej Spotki, Firmy realizujgce
zgrzewanie).

Wzér - rekomendowany dokument, ktory nalezy interpretowa¢ jako przyktad
sformatowania z dopuszczalng modyfikacjg tresci i/lub grafikg, pod warunkiem zawarcia
(umieszczenia) wszystkich wskazanych danych i warunkéw wykonania i pomiarow.
Zgrzeina zamykajgca — zgrzeina wprowadzajgca i utrwalajgca stan naprezen w torze
bezstykowym mozliwa do wykonania tylko przez zgrzewarke wielosystemowa
z multifunkcjami  umozliwiajgcymi  zautomatyzowanie, skomputeryzowanie procesu
i jednoczesne spetnienie roli naprezacza.

Zgrzewanie — wyrazenie uzyte w dokumencie rozumiane jako udokumentowany proces
technologiczny zgrzewania elektrycznego oporowego doczotowego iskrowego lub metodg
indukcji elektromagnetycznej, w ktorym dgzy sie do catkowicie powtarzalnego procesu,
przy mozliwie najmniejszej dtugosci (drogi) skrécenia.

Zgrzewarka — pojazd kolejowy lub dwudrogowy wyposazony w urzgdzenia umozliwiajgce
przeprowadzenie zgrzewania szyn, ktérego zasady eksploatacji, naprawy, zabezpieczenia
podczas pracy i postoju sg uwzglednione w niniejszej Instrukcji w sposob ogdlny.
Szczegotowe zasady sg zawarte w odrebnych przepisach.

Ztacze szynowe zgrzewane lub zgrzeina — wykonane potgczenie zgrzewane dwoch

koncow szyn zgodnie z technologig opisang w niniejszej instrukc;ji.
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§ 3 Uzyte skroty

. WTWIiO — Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru.

PLK lub Spoétka — 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 wyrobow, technologii i materiatdw do stosowania
w infrastrukturze Spotki zgodnie z [12] oraz [13].

SWC - strefa wptywu ciepta to obszar wokét zgrzeiny w zgrzewanych materiatach
metalowych; struktura mikroskopowa i wtasciwosci tej strefy sg inne niz materiatow
taczonych i zgrzeiny, 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 wokot spoiny lub linii ciecia.

. WPS - z angielskiego Welding Procedure Specification — Instrukcja Techno-logiczna

Spawania.
ROZDZIAL 1l Zgrzewanie szyn kolejowych

§ 4 Postanowienia ogdlne

1. Zgrzewanie szyn stosuje sie do fgczenia szyn nowych i starouzytecznych.

Instrukcja ma zastosowanie do wykonywania nastepujgcych prac:

2.1. zgrzewania szyn w torach wszystkich kategorii linii kolejowych podczas robdt
utrzymaniowych i inwestycyjnych,

2.2. zgrzewanie stykow izolowanych klejono-sprezonych z szynami, wstawek szynowych
np. podczas naprawy ztamanych szyn — bez mozliwosci wykonywania tzw. zgrzein
zamykajgcych za wyjgtkiem spetnienia definicji § 2 ust. 26.

2.3. Zabrania sie wykonywania zgrzein zamykajgcych, bez wzgledu na miejsce
wykonywanych robot za wyjgtkiem spetnienia definicji § 2 ust. 28. Ostatnie (koricowe)
z zaplanowanych potgczen (w obu tokach szynowych, jezeli wystepujg), powinny by¢
wykonane za pomocg spawania termitowego. Spawanie termitowe eliminuje
prawdopodobieAstwo wystgpienia naprezen podtuznych w szynie, ktére moga
powstac¢ wskutek wiekszego lub mniejszego niz ustalony przez operatora zgrzewarki
naddatek skrocenia szyn. Wielkos¢ naddatku do odpowiedniego procesu zgrzewania
zawsze zawiera sie w pewnym przedziale wartosci. W zaleznosci od gtowicy
zgrzewajacej i jakosci przygotowania koncow szyn, doktadne jego ustalenie jest

niemozliwe.
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Wykonanie spoin termitowych jako ostatniej pary potaczen powinno by¢ wykonane
wedtug zasad okreslonych w Instrukcji Id-5 [6] oraz byé zgodne z instrukcjami
i procesem technologicznym uktadania i utrzymania toru bezstykowego w tym [16].
2.4. Przy wykonywaniu spoin zamykajgcych mozna zastosowac naprezacze szynowe lub
podgrzewacze szyn w zaleznosci od przyjetej technologii i mozliwosci technicznych.
2.5. Wykonanie spoin zamykajgcych powinno odbywacC sie¢ pod nadzorem osoby
posiadajgcej odpowiednig wiedze i doswiadczenie w zakresie budowy i utrzymania
drogi kolejowej a jednoczes$nie reprezentujgcej zlecajgcego (odpowiednio Zaktad Linii
Kolejowych i Centrum Realizacji Inwestyciji lub Inzyniera kontraktu).
3. Zgrzewarki powinny by¢ dostosowane do pracy w torach o szerokosci nominalnej 1435
mm a glowice zgrzewajgce do czotowego zgrzewania szyn zgodnie z § 1 ust. 3
i ewentualnie ust. 4. Zastosowanie zgrzewarek do pracy w torach o innej szerokosci
wymaga odpowiedniego dostosowania pojazdu.
4. Do kierowania zgrzewarka, jako pojazdem mogg by¢ dopuszczone osoby odpowiednio
przeszkolone i posiadajgce stosowne uprawnienia.
5. Obstuga i eksploatacja zgrzewarki odbywa sie zgodnie z dokumentacjg techniczno—
ruchowg wiasciwg dla danego typu zgrzewarki.
6. Obstuga i eksploatacja gtowicy zgrzewajgcej odbywa sie zgodnie z dokumentacjg
techniczno—ruchowg wtasciwg dla danego typu gtowicy zgrzewajgce;j.
7. Zgrzewane mogg by¢ szyny stanowigce toki jezdne toru, po ktorych porusza sie
zgrzewarka, jak tez szyny utozone wewnatrz lub na zewnatrz toru (tzw.: ,na boso”).
8. Za prawidlowo$¢ wykonanych zgrzein odpowiada operator gtowicy zgrzewajgcej,
natomiast za prawidtowo$¢ catosci robdét budowlanych — w tym zwigzanych z torem

bezstykowym odpowiada nadzér ustanowiony przepisami odrebnymi.
§ 5 Ogolne informacje o procesie zgrzewania

Zgrzewanie iskrowe i indukcyjne ma zastosowanie do tgczenia elementéw o przekrojach

zwartych i duzych, elementéw ksztattowych, stali weglowych i stopowych.

1. Parametry zgrzewania iskrowego sg podobne jak przy zgrzewaniu zwarciowym, z tym, ze
dochodzg dodatkowe — predkos¢ wyiskrzania i speczenie oraz naddatek na wyiskrzenie.
Przy zgrzewaniu iskrowym z podgrzewaniem mozna uzyskaé szerszg strefe materiatu
nagrzanego do temp. plastycznosci.

Zgrzewanie z podgrzewaniem — przed rozpoczeciem etapu wyiskrzania elementy
podgrzewa sie przez wyiskrzanie przerywane (3 - 20 zwar¢ trwajgcych 0,3+1,5 s).

Elementy o chropowatych powierzchniach czotowych, zamocowane w szczekach
zgrzewarki, ustawione sg bez wywierania docisku osiowego. Po wigczeniu pradu

nastepuje przesuw jednego elementu i zblizenie powierzchni czotowych, ktére stykajg sie
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w jednym lub kilku punktach. Przez powstate styki ptynie prad o duzej gestosci, co

powoduje nagrzewanie metalu do temperatury parowania, przez co lokalne styki zrywajg

sie i tworzg w innych miejscach. Towarzyszy temu rowniez dziatanie pola

elektromagnetycznego.

W wyniku parowania metalu i dziatania pola magnetycznego procesowi zrywania sie styku

(mostkow) towarzyszy silne iskrzenie.

Podczas iskrzenia temperatura lokalnych stykow silnie wzrasta (do temp. 20 000 C).

Po zakonczeniu procesu wyiskrzania w wyniku dziatania docisku zaczyna sie proces

speczania (czesciowo pod prgdem), powodujgc wzajemne przenikanie uplastycznionych

powierzchni, uksztattowanie wyptywki i powstanie ztgcza.

Zalety zgrzewania iskrowego:

1) tatwe przygotowanie powierzchni czotowych, zgrzewanych elementéw,

2) mniejsze zuzycie energii i wieksza wydajnos¢ procesu niz zgrzewanie zwarciowe,
bardziej wytrzymate zigcza,

3) wieksze mozliwosci zgrzewania réznorodnych materiatéw ze soba.

2. Zgrzewanie indukcyjne, gdzie ciepto jest generowane metodg indukcji
elektromagnetycznej, nie wystepuje proces wyiskrzania a do wykonania potgczenia
wystarczajgcy jest agregat pragdotworczy o mniejszej mocy.

Zasada zgrzewania indukcyjnego polega na potgczenia elementéow prgdem przemiennym
(o czestotliwosci 1 - 500 kHz) z wykorzystaniem zjawiska nagrzewania sie metali
umieszczonych w zmiennym polu magnetycznym wskutek powstania w nich prgdow
wirowych i histerezy magnetycznej. Zmienne pole magnetyczne w czasie jest
odpowiedzialne za pojawienie sie sity elektromotorycznej wewnatrz osrodka
przewodzgcego. Ta sita elektromotoryczna indukuje prgdy w masie (o$rodku, szynie).
Prady te generujg dwa skutki:

- tworzg pole magnetyczne,

- powodujg nagrzewanie masy przewodzgce;.

Zaletg jest podgrzewanie materiatdw bez kontaktu ze Zzrodtem energii
§ 6 Podstawowe wymagania przy zgrzewaniu

Dla zapewnienia dobrej jakosci zlgczy zgrzewanych uczestnicy procesu zgrzewania robot

powinni stosowac sie do ponizszych zasad:

1. Prace spawalnicze nalezy wykonywaé¢ zgodnie z technologig i wymogami podanymi
w niniejszej Instrukcji, WPS, dokumentacji technicznej zgrzewarki oraz norm.

2. Wykonawca powinien posiada¢ mozliwo$s¢ skutecznego sprawowania nadzoru
spawalniczego w tym kontroli potwierdzong dokumentem uznania wydanym przez

Centrum Diagnostyki
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. Zgrzewanie szyn i wstawek szynowych nalezy wykonywa¢ wedtug uprzednio

sporzadzonego planu zgrzewania. Plan taki powinien by¢é uzgodniony przez
kompetentnego i uprawnionego w sprawach spawalnictwa nawierzchni kolejowej
pracownika wyznaczonego przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A., jednostke wiasciwg ds.
utrzymania i obstugi infrastruktury (Zaktad Linii Kolejowych) lub ds. inwestycji (Centrum
Realizacji Inwestycji lub reprezentujgcego Centrum — uprawnionego instytucyjnego
Inzyniera Kontraktu).

Optymalny efekt prac uzyskuje sie jezeli tor przed zgrzewaniem bedzie wiasciwie

zabalastowany podsypka i wyregulowany w planie i profilu.

. Zgrzewanie szyn nieustawionych w miejscach spetniajgcych wymogi ust. 5i 6,

zZwyczajowo zwane ,na boso”, wskazano w § 9 ust. 10.

. Za przygotowanie toru i szyn do zgrzewania na catej (odcinkowo) dlugosci robét

odpowiada kierownik robot wyznaczany zgodnie z innymi, wiasciwymi przepisami (w tym
Ustawa Prawo Budowlane) a za proces wykonania zgrzein - obstuga zgrzewarki zgodnie
z § 6 ust. 1.

§ 7 Obstuga zgrzewarki i kwalifikacje operatora glowicy zgrzewajacej

. Zasadniczg obstluge zgrzewarki stanowi minimum 2 osobowy zespdf, w ktorym

przynajmniej jedna osoba ma uprawnienia zgodnie § 6 ust. 2 i jest odpowiedzialna za
prawidlowos¢ procesu zgrzewania oraz sporzgdzenie wymaganej dokumentacji
z wylgczeniem czynnosci wskazanych w § 6. ust. 3.

Do zadan zespotu, o ktorym mowa w ust. 1 nalezy przygotowanie koncéw szyn w zigczu,
ich ustawienie, zgrzanie, obrobke i oznakowanie.

Do pracy w torach PLK dopuszcza sie tylko zgrzewarki spetniajgce procedury SMS-PW-
17 [12] 1 [13].

Szczegotowe wymagania do uzyskania uprawnien do zgrzewania okresla Centrum
Diagnostyki na podstawie obowigzujgcych norm [1], [2], [3], [5], [9], procedury SMS-PW-
17 [12] i [13], niniejszych warunkow technicznych oraz innych obowigzujgcych w Spofce

uregulowan prawa wewnetrznego.

. Zgrzewanie szyn mogg wykonywac¢ tylko wykwalifikowani pracownicy (operatorzy

zgrzewarki) posiadajacy uprawnienia oraz dopuszczenie do prac spawalniczych nadane
przez Centrum Diagnostyki, odpowiedni stan zdrowia oraz przeszkolenie pod wzgledem
bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie robdét torowych i spawalniczych
przeprowadzone przez pracodawce operatorow zgrzewarki. W zakresie obstugi sprzetu
mechanicznego operatorzy obowigzani sg posiada¢ stosowne przeszkolenia i uprawnienia

uzyskane wg odrebnego trybu.
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Operator zgrzewarki pracujgcy na placu budowy powinien posiadac identyfikator ze
zdjeciem, numerem identyfikacyjnym i terminem waznosci oraz danymi adresowymi Firmy,
w ktorej jest zatrudniony. Numery identyfikacyjne oznacza sie poczatkowo literg Z i dalej
umieszcza sie 3 lub 4 cyfry, przy czym poczatkowego zera nie oznacza sie przy
trzycyfrowym numerze, np. Z123, lub czterocyfrowym np. Z1234. Numery te nadaje
Centrum Diagnostyki.

Kazdy operator posiada indywidualny nr wskazany w ust. 6 tylko w potgczeniu z firmg
posiadajgcg dopuszczenie zgodnie z SMS-PW-17 [12] i ]13] W przypadku zmian, nowy
pracodawca powinien bezwzglednie wystgpi¢ do Centrum Diagnostyki z wnioskiem o
nadanie nowych numeréw identyfikacyjnych.

Szczegdétowe wymagania do uzyskania uprawnien do zgrzewania szyn w torach
kolejowych okresla Centrum Diagnostyki w odrebnej procedurze oraz dokumentach takich
jak np. SMS PW-17 [12] i [13].

§ 8 Wymagania dotyczace zgrzewarki

Proces zgrzewania powinien by¢ procesem powtarzalnym, zapewniajgcym realizacje
zatozonych parametrow wytrzymatosciowych oraz spetniajgcym zatozone warunki
bezpieczenstwa.

. Wszystkie zgrzewarki wykonujgce potgczenia szyn w infrastrukturze Spotki powinny by¢
wyposazone W urzgdzenia automatycznie monitorujgce, rejestrujgce i archiwizujgce
(rejestratory) proces zgrzewania. Rejestrator parametrow zgrzewania powinien by¢
przystosowany do wyswietlania wszystkich niezbednych parametréw odpowiednio do typu,
w tym np. nastepujgcych wartosci:

2.1. program zgrzewania,

2.2. natezenie pragdu zgrzewania,

2.3. napiecie pradu zgrzewania,

2.4. sita docisku speczania,

2.5. przemieszczenie szyny (skrocenie),

2.6. czas trwania procesu zgrzewania,

2.7. ci$nienie w uktadzie

Rejestrator powinien zapisywa¢ dane dotyczgce lokalizacji wykonanej zgrzeiny, daty
wykonania, typ i profil szyny, firme wykonujgca zgrzeine, numer zgrzewacza oraz ocene
ztgcza (dobra — niedobra).

Kazde ztgcze powinno by¢ identyfikowalne i posiadac¢ swoéj wykres przebiegu parametréw
w czasie. Zarchiwizowane w formie elektronicznej z mozliwoscig wydruku (w wersji

nieedytowalnej) powinny by¢ przechowywane u Wykonawcy z mozliwo$cig udostepniania
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uprawnionym przedstawicielom PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. w ciggu 6 lat od daty
odbioru ostatecznego potgczenia.

Po procesie zgrzewania rejestrator na podstawie wiasciwego algorytmu dokonuje analizy
wszystkich parametréw zgrzewania generujac komunikat z oceng czy zgrzeina jest dobra

lub zta.

. W okresie eksploatacji zgrzewarki, poczgwszy od jej pierwszego dopuszczenia w ramach

procedury SMS-PW-17, dostepne powinny by¢ aktualne wyniki badan laboratoryjnych

stwierdzajgce prawidtowos¢ procesu zgrzewania danej gtowicy zgrzewajgcej.

§ 9 Wymagania dla szyn przeznaczonych do zgrzewania

1. Jakos¢ szyn nowych i warunki dostawy powinny by¢ zgodne z Id-106" [2] i [8].

Szyny przeznaczone do zgrzewania powinny by¢ traktowane w sposéb uniemozliwiajgcy
ich uszkodzenie m. in. zgodnie z 1d-114 [10],

Do zgrzewania dopuszcza sie szyny, ktdrych powierzchnia jest gtadka bez widocznych
wad. Dopuszczalne sg slady nielicznych rys, pojedynczych zawalcowan i tusek dla toréw
0 maksymalnej dopuszczalnej predkosci:

3.1. do 80 km/h wtagcznie o gtebokosci do 1,0 mm,

3.2. powyzej 80 km/h do 160 km/h o 0,5 mm,

3.3. powyzej 160 km/h 0 0,4 mm.

Szyny przeznaczone do zgrzewania powinny mie¢ ptaszczyzne czotowg prostopadta do
osi podtuznej szyny. Dopuszczalna tolerancja wynosi przy szynach nowych +0,6 mm
zgodnie z [4] i [5], w pozostatych przypadkach max. £ 1,0 mm w kazdym kierunku.

Szyny nowe mozna zgrzewac, gdy roznica ich wysokosci nie przekracza dla szyn typu
ciezkiego o profilu 60E1 , 60E2 - 1,2 mm, dla szyn typu lekkiego o profilu 49E1 i 49E2 -
1,0 mm, przy czym powierzchnie toczne powinny leze¢ w jednej ptaszczyznie.

. taczenie szyn eksploatowanych i starouzytecznych jest dopuszczalne, gdy réznica w ich
wysokosci nie przekracza 2 mm, przy czym powierzchnie toczne powinny leze¢ w jednej
ptaszczyznie. Gtowice nalezy tak ustawi¢, aby n6z obcinajgcy wyptywke przesuwat sie
z szyny nowej (lub mniej zuzytej) w kierunku szyny starej (wiecej zuzytej).

UWAGA: operator zgrzewarki powinien mie¢ mozliwos¢ stwierdzenia réznic lub pomiaru
wielkosci zuzycia gtowek szyn [4] i [5].

. Zgrzewaé wolno tylko szyny proste. Dopuszcza sie jedynie wygiecie koncoéw szyn na
diugoséci 1,5 m w ptaszczyznie pionowej ku gorze oraz w ptaszczyznie poziomej
nieprzekraczajgce dla predkosci:

7.1. do 160 km/h - 0,7 mm,

7.2. dla predkosci powyzej 160 km/h - 0,4 mm ,

Woygiecie ku dotowi jest niedopuszczalne.
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Nie wolno zgrzewac¢ szyn otworowanych.

9. Jezeli otwor nie znajduje sie pomiedzy czotem szyny i elektrodg, i w odlegtosci minimum

10.

11.

12.

13.

100 mm za miejscem przylegania elektrody, szyne traktujemy jako nieotworowanag.
Dopuszcza sie zgrzewanie szyn utozonych luzno tzw. ,na boso” (np. tor niewyregulowany
w planie i profilu, bez warstwy podsypki thuczniem) pod nastepujgcymi warunkami:

10.1. szyny powinny by¢ ustawione w linii prostej z max wygieciem w pfaszczyznie
pionowej i poziomej pod katem 2+3° bez zataman, a stopka i podktady
zabezpieczone przed mozliwym skaleczeniem podczas speczania,

10.2. szyny powinny by¢ utozone w sposob umozliwiajgcy wtasciwe i stabilne ustawienie
koncow do zgrzewania z zachowaniem pofozenia wymaganych ptaszczyzn
i wzniosu,

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

10.4. ostateczne szlifowanie powinno by¢é wykonane po uzupetnieniu podsypki
i przytwierdzeniu szyn do podktadéw oraz po minimum pierwszym podbiciu.

Przy naprawie peknie¢ lub wbudowywaniu wstawek szynowych, odlegtosci pomiedzy

ztgczami (spoina, zgrzeina) powinny mie¢ minimalne dtugosci okreslone we wiasciwych

przepisach [11], [16].

Dla zgrzewarek wykorzystujgcych technologie indukcyjna, obostrzenia w zakresie

przygotowania koncow szyn sg bardziej tolerancyjne a szczegoétowe wytyczne w tym

zakresie powinny znajdowac sie w odpowiednich dokumentach producenta/dostawcy.

Zasady i warunki transportu, roztadunku, przygotowywania do zgrzewania oraz

wbudowywania szyn okre$lajg inne dokumenty techniczne, w tym m.in.

Id- 114 [10] oraz [5], [15].

§ 10 Warunki atmosferyczne wymagane przy zgrzewaniu szyn

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

1.1. Zgrzewanie moze sie odbywac przy temperaturze w szynie nie wyzszej niz +40 C
i nie nizszej niz +5 C (warunki podstawowe).

1.2. Przy temperaturze ponizej +5°C do -10°C nalezy dodatkowo wstepnie podgrzaé
konce szyn do temperatury +20°C na dtugo$ci 2 m (warunki specjalne).

1.3. Zabrania sie zgrzewa¢ w temperaturze szyny ponizej -10°C.

W czasie zgrzewania nalezy prowadzi¢ pomiar temperatury szyn termometrem szynowym

bezposrednio w miejscu prowadzenia robot spawalniczych.

3. Zabrania sie zgrzewania podczas opaddéw atmosferycznych.

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

Dotyczy to szczegdlnie:
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4.1. prowadzenia rob6t w wyznaczonych przez PLK temperaturach neutralnych,
4.2. zgrzewania szyn w torach bezstykowych,
4.3. wbudowywania wstawek szynowych lub usuwania peknie¢ szyn,
4.4. przytwierdzania szyn do podktadéw podczas uktadania torow bezstykowych,
4.5. regulacji naprezen.
5. W czasie stygniecia (chiodzenia), nie wolno dopusci¢ do wystgpienia sit rozciggajgcych

w gorgcej zgrzeinie do chwili ostygniecia jej do temperatury ponizej 500°C.
§ 11 Ciecie szyn

W przypadku koniecznosci wykonania ciecia (dociecia) szyn przed wykonaniem zgrzeiny,

nalezy stosowac zasady, w tym réwniez miejsce ciecia, zgodnie z Id-5.
§ 12 Proces technologiczny zgrzewania szyn w torze

1. W skiad kompleksowego procesu technologicznego wykonania zgrzewania szyn w torze
wchodzg nastepujgce czynnosci:
1.1. przygotowanie szyn do zgrzewania,
1.2. przygotowanie gtowicy do zgrzewania,
1.3. zalozenie gtowicy,
1.4. zgrzewanie wg nastawionego (ustalonego) programu w zaleznosci od gatunku stali
szynowej, typu (profilu) szyny lub metody:
1.4.1. podgrzewanie wstepne,
1.4.2. wyiskrzanie w przypadku zgrzewania oporo-iskrowego,
1.4.3. speczanie,
1.4.4. obciecie wyptywki,
1.4.5. obrdbka cieplna (jezeli jest wymagana).
Zigcza wymagajgce obrébki cieplnej powinny by¢ zgrzewane gtowica, ktéra
posiada odpowiedni program lub odpowiednie urzgdzenie
do kontrolowanego chtodzenia.
1.5. obrébka ztgcza zgrzewanego (wstepna i ostateczna),
1.6. znakowanie potgczenia.
2. Proces konczy przeprowadzenie wstepnego odbioru przez operatora zgrzewarki
i sporzadzenie rejestru dziennego.
3. Zgrzewanie mozna rozpoczg¢ po upewnieniu sie, ze wszystkie czynnosci przygotowawcze
zostaty wykonane prawidtowo i zapewniony jest swobodny przesuw szyny podczas pracy

gtowicy zgrzewajacej.
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4. Gtoéwny proces technologiczny zgrzewania szyn zgrzewarkg torowg z gtowicg zgrzewajgcg
jest procesem automatycznym i sktada sie z co najmniej trzech nizej wymienionych
etapow:

4.1. wyiskrzanie wstepne (majgce na celu wyréwnanie powierzchni czotowych) —
w przypadku zgrzewania oporo-iskrowego,

4.2. forsowanie (wyiskrzanie z rosngcg predkoscig liniowg przemieszczania
sie swobodnego szyny ruchomej) - w przypadku zgrzewania oporo-iskrowego

4.3. speczanie.

Po etapie speczania nastepuje obciecie wyptywki na catym obrysie szyny. Program

zgrzewania moze by¢ rozszerzony o wyiskrzanie impulsowe (nie dotyczy metody

indukcyjnej), obrébke cieplna.

5. Glowica zgrzewajgca moze by¢ uniesiona do gory dopiero po petnym rozsunieciu szczek
zaciskowych, aby nie nastgpito poderwanie szyn i ich zgiecie w strefie zgrzeiny.

6. Proces zgrzewania szyn jest automatycznie rejestrowany w postaci wykreséw
i zestawienia tabelarycznego przez rejestrator parametréw zgrzewania zgodnie z § 8.

7. Przytwierdzenia szyn przeznaczonych do zgrzewania powinny by¢ poluzowane na catej
dlugosci, a szyny lekko przesuniete pomiedzy zebrami podktadek, aby nie nastepowato ich
zakleszczanie sie na podktadkach podczas przeciggania szyn w trakcie zgrzewania.
Zaleca sie stosowanie rolek podszynowych celem zmniejszenia sity tarcia.
Niedopuszczalne jest zgrzewanie szyn o dlugosci przekraczajgcej wskazania
dokumentacji technicznej producenta zgrzewarki.

8. Przed, w czasie i po zgrzewaniu szyn powinny by¢ wykonane nastepujgce czynnosci
technologiczne:

8.1. poluzowanie/odpiecie weztdw przytwierdzen na dtugosci szyny przeznaczonej

do zgrzewania,
8.2. zdjecie tubkow i obciecie otworowanych koncéw szyn (jezeli wystepujg),
8.3. podciggniecie szyn do zetkniecia sie obydwu powierzchni czotowych,

8.4. zdjecie podkfadek zebrowych z 2-3 podktadéw po kazdej stronie styku w celu

umozliwienia ustawienia gtowicy zgrzewajgcej,

8.5. oczyszczenie poprzez szlifowanie do metalicznego potysku obszaru styku szyjki

szyny z elektrodami (koniecznie muszg by¢ zeszlifowane cechy wypukie na szyjce

szyny),

8.6. wykonanie czynnosci zgodnie z procesem technologicznym,
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przykrecenie zdjetych podktadek w strefie zlgcza oraz zatozenie weztdw

przytwierdzenia i przytwierdzenie szyn do podktadow na catej dlugosci robot.

§ 13 Ramowy proces zgrzewania szyn w torach
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

Przygotowanie pojazdu zgrzewarki do pracy regulujg osobne przepisy a zakres

obejmuje w przypadku pojazdu kolejowego przeglad utrzymania na poziomie P1,

natomiast dla pojazdu samochodowego obstuge codzienng OC.

2. Przygotowanie gtowicy do zgrzewania

doprowadzenia pradu (na dtugosci

Lp. Czynnos¢ Narzedzia Materiat Uwagi
1 2 3 4 5
Wg odpowiedniego dokumentu Szczotka Odcinki W przypadku
producenta/dostawcy, m. in. druciana, pilnik szyn, dtuzszego (pow. 30
sprawdzenie stanu technicznego do metalu, olej dni) postoju maszyny
uktadow zgrzewarki. Sprawdzenie |szlifierka kgtowa. hydrauliczny| (przeglad techniczny,
systemoéw sterowania. itp. szczotka| naprawa biezgca,
1. | Sprawdzenie uktadéw ruchomych druciana | awaryjna itp.) nalezy
gtowicy, stanu elektrod oraz noza i tarcza do wykonac probne
obcinajgcego wyptywke. szlifierki. ztgcze poza torem.
Sprawdzenie automatycznego
systemu rejestracji i archiwizaciji
procesu zgrzewania.
Przygotowanie gtowicy Elektrody, néz Mozliwe stosowanie
zgrzewajgcej wraz obcinajgcy urzgdzenia do
2. | z oprzyrzgdowaniem odpowiednio wyptywke kontrolowanego
dla typu (profilu) szyny i gatunku | o odpowiednim chtodzenia.
stali szynowej. profilu.
3. Przygotowanie szyn do zgrzewania
Lp. Czynnos¢ Narzedzia Materiat Uwagi
1 2 3 4 5
Zluzowac¢ $ruby stopowe lub Klucze, widty, Luzowanie Srub
usung¢ przytwierdzenia sprezyste drazki, stopowych i usuwanie
na catej dlugosci szyny podnos$niki przytwierdzen
przewidzianej do zgrzewania torowe, sprezystych wykonuje
z uwzglednieniem charakterystyki | urzadzenia do sie w celu
maszyny. Usungc¢ przektadki mechanicznego wyregulowania
1. podszynowe. W przypadku mocowania i prawidtowego
potrzeby unies¢ na rolki. przytwierdzen ustawienia koncow
szyn, rolki itp. szyn, umozliwienia
swobodnego przesuwu
oraz zmniejszenia
naprezen w ztgczu
podczas stygniecia.
Przygotowac konce szyn: oczyscic¢ Szczotka Gazy W miejscach
powierzchnie czotowe i boczne z | druciana, pilnik, | techniczne | doprowadzenia pradu
2 rdzy, farby, smaréw itp. na gtéwce |szlifierka katowa| szczotka |nalezy szlifowa¢ szyne
" | szyny w strefie przyktadania liniatu palnik druciana i do metalicznego
pomiarowego oraz w miejscach tarcza do potysku. Przy
szlifierki, usuwaniu cech
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przytozenia elektrod do szyny).
Zeszlifowac¢ catkowicie cechy
wypukte w strefie zgrzewania.
Przy technologii indukcyjnej
postepowanie zgodne z

zaleceniami producenta/dostawcy.

wypuktych nie wolno
zmieni¢ profilu
poprzecznego szyny.
Uwaga!
Czynnosci wykonywac
tak, aby nie skaleczy¢
szyny!

Sprawdzi¢ prostopadiosc

i poprzecznej osi szyny.

powierzchni czotowej do podtuznej

pomiaru ew.
szczelinomierz.

Katownik, klin do

Szyny przeznaczone do
zgrzewania powinny
mie¢ ptaszczyzne
czotowg docietg
z dopuszczalng
tolerancjg wynoszaca
0,6 mm w kazdej osi.
Przy szynach

konce szyn na dtugosci 1000 mm

ze wzniosem 2,0 + 3,5 [mm] (2Af).

W ptaszczyznie poziome;j
Af=0,0 mm.

starouzytecznych
dopuszczalna
tolerancja wynosi
1 mm.
W przypadku przekroczenia Przenosna pita | Tarcza do Szyny obrabiane
nieprostopadtosci lub uszkodzen | mechaniczna z | ciecia stali, | cieplnie nalezy cig¢
koncéw szyn (pekniecia, uchwytem gazy wedtug zalecen
rozwarstwienia, wykruszenia) mocujgcym do | techniczne | zawartychw § 11.
obciac¢ je w odlegtosci min. 50 mm szyny, Uwaga!
od kohca wady. W przypadku stanowisko do Ciecie palnikiem tylko
nieprostopadtosci koncéw szyn ciecia szyny w sytuacji jednostkowej
przeprowadzi¢ reczne wyiskrzanie palnikiem, — np. awarii pity!
poczatkowe. szablon do ciecia
palnikiem.
Usunac¢ zgorzeline po cieciu szyn Szczotka Szczotka |Powierzchnie czotowe
palnikiem, a po cieciu pitg usunaé druciana, druciana i sSzyn po cieciu
grat. przecinak, tarcza do | palnikiem oczysci¢ do
szlifierka katowa,| szlifierki. |metalicznego potysku,
pilnik. aby nie pozostawiac
miejsc
niedoczyszczonych po
cieciu palnikiem.
Sprawdzi¢ ustawienie koncow szyn| Suwmiarka, W przypadku ciecia
w ptaszczyznie pionowe;j liniaty o dt. 1000 szyn palnikiem,
i poziomej. Dodatkowo nalezy i 1500 mm, ustawienie koncow
sprawdzi¢ czy nie wystepuje szablon i klin sprawdzi¢ dopiero po
niedopuszczalne wygiecie szyn ku pomiarowy ich wystygnieciu.
dotowi. W ptaszczyznie pionowej | do ustawienia
(na powierzchni tocznej) ustawi¢ Wzniosu.
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4. Ustawienie glowicy zagrzewajacej

Lp. Czynnos¢ Narzedzia Materiat Uwagi
1 2 &) 4 5
Zatozenie gtowicy na szyny Gtowica Jezeli n6z obcinajgcy
zgodnie z dokumentacja zgrzewajgca, wyptywke nie jest
eksploatacyjng producenta gtowicy.| ndz obcinajgcy czescig integralng
wyptywke. gtowicy, nalezy go
zatozy¢ przed
zatozeniem gtowicy.
1. Elektrody powinny
przylegac¢ catg
powierzchnig do
0Czyszczonej
powierzchni szyn.
Sterowanie z pulpitu
glowicy.
1 2 3 4 5
Sprawdzenie ustawienia koncéw Sterowanie z pulpitu
2. | szyn (wzniosu i liniowos$ci w osi gtowicy.
poziomej i pionowej).
5. Zgrzewanie wg nastawionego (ustalonego) programu
Lp. Czynnos¢ Narzedzia Materiat Uwagi
1 2 3 4 5
Zgrzewanie wg nastawionego Urzgdzenie Kontrola wzrokowa
programu zgodnie z dokumentacjg| stuzgce do procesu zgrzewania
eksploatacyjng producenta gtowicy | kontrolowanego i obserwacja monitora.
odpowiednio dla gatunku stali chtodzenia
szynowej i typu (profilu) szyny. sprezonym
Operacje procesu przy zgrzewaniu| powietrzem.
1. | oporowym doczotowym iskrowym:
' -podgrzewanie wstepne
(automatyczne lub reczne),
-wyiskrzanie,
-speczanie,
-obciecie wyptywki,
-obrébka cieplna (w zaleznosci od
gatunku stali szynowej).
Rozwarcie szczek i uniesienie Gtowica moze by¢
gtowicy. uniesiona do gory
dopiero po petnym
2 rozsunieciu szczek,
aby nie nastgpito
poderwanie szyny
i zgiecie ztgcza.
Zdjecie noza obcinajgcego N6z sktadany Jezeli n6z obcinajacy
wyptywke — patrz uwagi. obcinajgcy nie jest czescig
wyptywke. integralng gtowicy, po
3.

uniesieniu gtowicy
nalezy go
zdemontowac
i odpowiednio

zabezpieczy¢ przed

18



PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

mozliwoscig
uszkodzenia lub
wypadku, a nastepnie
przygotowac do
ponownego uzycia.

Odsuniecie gtowicy znad

Pulpit

Uwaga na zachowanie

potgczenia. sterowniczy. skrajni.
6. Obrébka ztacza zgrzewanego
Lp. Czynnos¢ Narzedzia Materiat Uwagi
1 2 3 4 5
1. Zdjecie obcietej wyptywki Drazek
Wstepna ocena ztgcza: Ogledziny wzrokowe
- ogledziny zewnetrzne, ztgcza, sprawdzenie
- sprawdzenie wykresu sladu po obcieciu
Z rejestratora parametrow. wyptywki, sprawdzenie
czy w miejscu styku
elektrod gtowicy z
powierzchniami szyjki
2 szyny nie wystepujg
' przebarwienia lub
wypalenia swiadczgce
0 wystgpieniu
miejscowego tuku
elektrycznego,
odczytanie oceny
z rejestratora
parametrow.
Przeprowadzi¢ szlifowanie Szlifierka tokowa| tarcza do Unika¢ karbow
zgrubne. i kgtowa, szlifierki i nierébwnosci.
przecinak. Pozostawi¢ nadlew
Kaptur ochronny. 0,6+1 mm.
Ekrany Po obrébce zgrubnej
3. chronigce przed na gorgco ztgcze
wiatrem, ew. koc zgrzewane musi by¢
gasniczy. chronione
przed szybkim
chtodzeniem (przed
deszczem i wiatrem).
Po ostygnieciu zgrzeiny do Mtotek, tom, Grupa powinna by¢
temperatury otoczenia, wyjgc¢ kliny |szlifierka tokowa, wyposazona w
4 ustalajgce (jezeli zachodzita katowa, szczotka zapasowe elementy
" | potrzeba uzycia) i przytwierdzi¢ stalowa, mocowania, ktére w
szyne. urzgdzenia razie koniecznosci
mechaniczne. nalezy uzupetié.
Doktadnie oszlifowa¢ powierzchnie | Szlifierka, liniat Podczas szlifowania
toczng i powierzchnie boczne pomiarowy o nalezy obowigzkowo
gtéwki ztgcza szynowego. dtugosci 1000 uzywaé okularow
5. mm, ochronnych. Zabrania
szczelinomierz. sie szlifowania
wyptywki na szyjce
i stopce.
6 Sprawdzi¢ prostoliniowo$¢ ztgcza, | Liniat stalowy Dopuszczalne odchyiki
] uskok zgrzeiny oraz nadmiar 0 dlugosci prostoliniowosci
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wyptywki. 1000 mm, przyjac¢ zgodnie z
szczelinomierz, tabelami niniejszych
szablon do wytycznych. Pomiar
pomiaru uskoku uskoku nalezy
zgrzeiny, wykonac po
suwmiarka ostygnieciu ztgcza
z gtebokosciomie oraz przed
rzem. rozpoczeciem jego
szlifowania.
Na zewnetrznej powierzchni Szczotka Tarcza | Przed oznakowaniem
bocznej gtéwki w odlegtosci okoto druciana, druciana do| zgrzeiny oczyscié¢

200 mm od zgrzeiny wybic¢ trwale | numerator (min. | szlifierki. | miejsce znakowania.
i czytelnie numeratorem znak | rozmiar czcionki

zgrzewacza oraz miesigc 7 mm), mtotek,
dwucyfrowo i dwie ostatnie cyfry |szlifierka kgtowa.

roku wykonania zgrzeiny
(Np. Z XXX XX XX).
Dokona¢ odpowiednich wpiséw
W rejestrze dziennym.

7. Zakonczenie robét lub przystgpienie do wykonania nastepnego potgczenia wymaga

uporzgdkowania miejsca robét pracy zgrzewarki.
§ 14 Ogo6lne wymagania dotyczace obroébki ztgcza

Nadmiar wyptywki powinien by¢ automatycznie przyciety.

2. Zgrzeina powinna by¢ sciskana podczas usuwania nadmiaru wyptywki. Zwolnienie nacisku
moze odbywac sie jednostronnie.

3. Przycinanie nadmiaru wyptywki nie moze spowodowacé jakichkolwiek mechanicznych lub
termicznych uszkodzen powierzchni szyn, a powierzchnia cigcia powinna by¢ wolna od
widocznych wad.

4. Wykanczanie podczas szlifowania zgrzeiny (zgrubnego i ostatecznego) po wczesniejszym
przycieciu wyptywki, nie moze spowodowac jakichkolwiek uszkodzen szyny lub zgrzeiny
oraz nie moze spowodowac zmiany profilu szyny,

5. Nalezy zwrdci¢ uwage na jakos¢ przyciecia na spodzie stopki szyny.

6. Wyptywka powinna by¢ wolna od zadzioréw, karbéw, szczelin lub uszkodzeh szyn.

7. Geometria ztgcza i maksymalne dopuszczalne odchytki okreslone sg w § 19 ust 11
a w szczegolnosci pkt 9.2 do 9.7. Jezeli jest roznica w stosunku do nominalnych wymiarow
szyny, wyptywka po obcieciu powinna by¢ zmierzona w miejscu najszerszego przekroju
porzecznego powierzchni szyny nowej lub szyny o mniejszym zuzyciu. Wymagane jest

stosowanie nozy wytgcznie dobrej jakosci.
§ 15 Zestawienie typowego wyposazenia druzyny zgrzewajacej

Minimalne wyposazenie zgrzewarki stanowi:

1. Przyrzady pomiarowe:
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1.1. liniaty o dlugosci 1 mi 1,5 m,

1.2. tasma pomiarowa o df. min. 15 m,

1.3. szczelinomierze,

1.4. termometr do pomiaru temperatury szyn,

1.5. szablon, suwmiarka itp. przyrzgd umozliwiajgcy sprawdzenie parametréw szyny
(szerokosci gtéwki i zuzycia),

1.6. szablon do pomiaru uskoku,

1.7. cechowniki do znakowania zgrzein,

1.8. pirometr.

Sprzet pomiarowy powinien by¢é przechowywany ze szczegodlng dbatoscig, w sposéb

uniemozliwiajgcy jego uszkodzenie mechaniczne lub korozje.

Liniaty stalowe, 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) [7].

Nie wolno sktadowac sprzetu pomiarowego we wspdélnych pojemnikach z pozostatymi (np.

klinami stalowymi, mfotkami, przecinakami, itp.).

Pita do ciecia szyn wraz z uchwytem,

Szlifierka tarczowa reczna do oczyszczania koncow szyn,

Szlifierka do szlifowania szyn na bazie min. 1 m,

Komplet wktadek i klinbw do podktadania pod unoszone szyny,

o oA w N

Podnosnik torowy oraz zestaw narzedzi recznych (drgzki stalowe, mtotek drewniany,

miotek stalowy do wbijania klinéw, klucze do $rub stopowych i wkretow),

~

Kaptur ochronny z blachy dla umozliwienia przejazdu przez zgrzeine,

Komplet rolek do uktadania szyn dtugich,

Urzadzenia do tukowania szyn,

10. Zakretarki torowe do $rub stopowych i wkretow,

11. Urzadzenia do montazu tapek SB3,

12. Narzedzia reczne (klucze do wkretow, srub stopowych i tubkowych, mioty, kleszcze
szynowe, drgzki stalowe, itp.),

13. Palnik i gazy (do ewentualnego podgrzewania koncéw szyn, ciecia awaryjnego itp.),

14. tubki i sciskacze do prowizorycznego tgczenia szyn,

15. Urzadzenie z linami i uchwytami umozliwiajgce bezpieczne przycigganie szyn,

16. Materiaty nawierzchniowe niezbedne do ewentualnego uzupetnienia.

Zabrania sie uzywania niesprawnego lub uszkodzonego sprzetu, narzedzi, przyrzgdow itp.
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§ 16 Bezpieczenstwo i higiena pracy

Obstuge zgrzewarki stanowi personel posiadajgcy odpowiednie uprawnienia do kierowania
zgrzewarkg oraz operatorzy zgrzewarki, zapoznani z dziataniem ibudowag maszyny
i warunkami jej obstugi.

Personel obstugujgcy jest zobowigzany zapewnié¢ wlasciwg eksploatacje maszyny oraz
zna¢ i przestrzegaé obowigzujgce przepisy i zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
w szczegolnosci obowigzujace na terenie zarzadcy infrastruktury, podczas prowadzenia
robodt, instrukcje obstugi maszyn i urzadzen bedacych na wyposazeniu, instrukcje
stosowanych procesow technologicznych, prac transportowych, a takze postanowienia
niniejszej instrukcji, przepisy p.poz., dokumenty producenta jak np. DTR maszyny,
dokumenty utrzymania, instrukcje spawalnicze, itp., w zakresie niezbednym
do prawidlowego wykonywania prac i stosownie do przydzielonych czynnosci.
Pracownicy winni uczestniczy¢ w szkoleniach okresowych oraz poddawac sie egzaminom
kontrolnym z zakresu technologii zgrzewania przeprowadzanych przez Centrum
Diagnostyki, a maszynisci lub kierujgcy pojazdem kolejowym zgodnie z postanowieniami

obowigzujgcych przepiséw w tym zakresie.

. Zgrzewarka powinna by¢ wyposazona w przybory sygnatowe oraz radiotelefon zgodne

z regulacjami wewnetrznymi zarzadcy infrastruktury oraz gasnice. llos¢ i rodzaj gasnic
winien by¢ zgodny z zaleceniami producenta.

Na wyposazeniu zgrzewarki winna znajdowac sie apteczka pierwszej pomocy, a personel
zgrzewarki winien by¢ przeszkolony z zasad udzielania pierwszej pomocy w tym znac
i umie¢ stosowaé zasady udzielania pierwszej pomocy przy porazeniach prgdem
elektrycznym.

Personel zgrzewarki powinien by¢ wyposazony i stosowa¢ przydzielong odziez i obuwie
robocze oraz srodki ochrony indywidualnej dostosowang do zagrozen wynikajgcych

z prowadzonych robét i odpowiednig do zaleceh producenta urzadzen.

. Zgrzewarka i pracownicy podczas pracy, pod wzgledem BHP, powinni by¢ zabezpieczeni

zgodne z wymaganiami instrukcji 1d-18 [14] i Id-1 [11]. Podczas robét torowych nalezy
stosowac odziez o intensywnej widzialnosci.

Pracownicy obstugujgcy sprzet zmechanizowany bedgcy na wyposazeniu druzyny
zgrzewajgcej jak pity do ciecia szyn, szlifierki winni by¢ przeszkoleni z ich obstugi oraz sg
zobowigzani wykonywac¢ prace w zalecanych przez producenta srodkach ochrony
indywidualnej.

Przy obstudze maszyn z ruchomymi elementami nie mozna pracowaé w odziezy z luznymi
(zwisajgcymi) czesciami jak np. luzno zakonczone rekawy, szaliki oraz bez nakry¢ gtowy

okrywajgcych wiosy.
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Wszelkie prace z uzyciem gazéw technicznych w tym ich transport winny odbywac sie
zgodnie z wiasciwymi instrukcjami i wytycznymi w tym zakresie.

Prace transportowe w szczegdlnosci zwigzane z przecigganiem szyn nalezy wykonywac
zgodnie z przewidzianymi instrukcjami w tym zakresie z zastosowaniem wtasciwego
osprzetu przewidzianego do tego celu.

Wchodzenie i schodzenie z maszyny moze sie odbywac tylko podczas postoju po
stopniach maszyny trzymajgc sie poreczy dwoma rekami, przodem do pojazdu po
uprzednim upewnieniu sie, ze nie zagraza to bezpieczenstwu, a w przypadku pojazdow
dwudrogowych w sposéb przewidziany dla pojazdéw samochodowych. Zabronione jest
wychodzenie z pojazdu w kierunku toru czynnego.

Podczas pracy zgrzewarki powinno byé wytgczone napiecie w sieci trakcyjnej na torze, na

ktérym znajduje sie zgrzewarka.

. Przebywanie ludzi na pomostach w czasie przejazdu i pracy maszyny oraz wchodzenie na

dach maszyny na liniach zelektryfikowanych, a takze podczas prowadzenia prac
spawalniczych i w czasie jazdy jest niedozwolone.

Zabrania sie odpowiednio operatorowi i maszyniscie opuszczania stanowiska pracy, gdy
silnik spalinowy pojazdu lub urzgdzen jest uruchomiony. Podczas prac na terenie pochytym
maszynista ma obowigzek przebywania w kabinie.

Podczas zmiany pozycji maszyny z transportowej na roboczg oraz podczas
przemieszczania sie maszyny od ztgcza do ztgcza na torze nie mogg przebywaé zadne
osoby.

Zgrzewarka oraz sprzet bedgcy na wyposazeniu musi posiada¢ aktualne przeglady w tym
przeglady elektryczne zgodnie z zaleceniami producenta.

Podczas naprawy lub przegladu wyposazenia usytuowanego pod ramg maszyny silnik
musi by¢ zatrzymany, a maszyna zahamowana recznym hamulcem i zabezpieczona
ptozami hamulcowymi.

Naprawy urzgdzen elektrycznych mogg dokonywac wytgcznie pracownicy z odpowiednimi
i aktualnymi uprawnieniami. Podczas naprawy instalacji elektrycznej nalezy bezwzglednie
wytgczy¢ napiecie.

Zabrania sie pracy niesprawnym sprzetem i uszkodzonymi narzedziami zagrazajgcymi
bezpieczenstwu ludzi. W przypadku stwierdzenia uszkodzenia w czasie pracy nalezy
urzgdzenie niezwtocznie zatrzymac, odtgczy¢ od zasilania i oznakowac jednoczesnie
powiadamiajgc o uszkodzeniu kierujgcego pracag zgrzewarki.

Niedopuszczalna jest eksploatacja maszyn i urzgdzen bedacych na wyposazeniu, a takze
zgrzewarki ze zdjetymi ostonami elementéw ruchomych i elektrycznych oraz otwartymi

drzwiami szaf z wyposazeniem elektrycznym.
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22.Prace maszyny nalezy natychmiast wstrzymaé w razie zauwazenia zagrozenia
pracownikéw obstugi lub oséb znajdujgcych sie w poblizu robot.

23. Osoba kierujgca pracg zgrzewarki ponosi odpowiedzialno$¢ za podlegty personel
w szczegolnosci odpowiada za bezpieczenstwo prowadzonych prac, stosowanie
wiasciwych metod pracy, dbato$¢ i sprawnos¢ wyposazenia oraz $rodkéw ochrony
indywidualnej oraz ich stosowanie zgodnie z przeznaczeniem. Jednocze$nie przed
przystgpieniem do prac kazdorazowo jest zobowigzana do udzielenia instruktazu w
dziedzinie bhp podlegtym pracownikom obejmujgcego w szczegdélnosci: imienny podziat
pracy, kolejno$¢ wykonywania zadan, wymagania bhp przy poszczegolnych czynnosciach.

24. Do obowigzkéow osoby kierujgcej pracg zgrzewarki nalezy réwniez wspoétpraca
z wyznaczonym Kierujgcym robotami budowlanymi w zakresie realizacji zamkniecia
i otwarcia toréw oraz rozjazdéw dla ruchu pojazdéw kolejowych, osygnalizowania miejsca
robdt, dojazdu i zjazdu itd. Szczegoétowe ustalenia zawarte sg w odpowiednich
dokumentach w szczegdlnosci umowach dotyczgcych wykonywania robot, Regulaminach
Tymczasowych Prowadzenia Ruchu, dokumentach okreslajgcych fazowanie robot.

25. W zakresie robot spawalniczych (m.in. zgrzewania bedgcego procesem specjalnym)
w infrastrukturze drogi kolejowej PKP Polskie Linie Kolejowe S.A., Wykonawca powinien
wyznaczy¢ pracownika nadzorujgcego te prace. Pracownik ten powinien posiadaé
ukonczony kurs uprawniajgcy do kontroli wykonania i odbioru spawalniczych robot
nawierzchni kolejowej. Jednoczesnie jest upowazniony do wstrzymania prac w przypadku
stwierdzenia nieprawidtowos$ci w dziedzinie BHP, organizacji prac, i innych przepiséw

wynikajgcych z regulacji wewnetrznych zarzadcy infrastruktury lub producenta urzadzenia.
§ 17 Eksploatacja i zabezpieczenie maszyny podczas postoju

W zakresie pojazdéw kolejowych w tym dwudrogowych zagadnienia te regulowane sg
szczegOtowymi przepisami, takimi jak np. Ir-1 Instrukcja o prowadzeniu ruchu pociggéw, Ir-9
Instrukcja o technice wykonywania manewrdw, Instrukcja sygnalizacji le-1, regulaminy
techniczne stacji iinne. Jednak zwraca sie uwage m. in. na nastepujgce zagadnienia

w przypadku odstawienia pojazdu jako kolejowego:

1. Posto] maszyny moze mieC miejsce tylko na wyznaczonych regulaminem technicznym
torach stacyjnych, ktére mogg by¢ czasowo przeznaczone do tego celu.

2. Jako miejsce postoju maszyn zaleca sie wybiera¢ tor niezelektryfikowany. Jezeli do postoju
wybrano tor z siecig trakcyjng to nalezy na czas postoju maszyn wytgczy¢ napiecie z sieci
trakcyjnej a sie¢ trakcyjng uszynic.

3. Tory postojowe z odstawiong zgrzewarkg nalezy zabezpieczyé z obu stron zgodnie

z regulaminem technicznym stacji i odpowiednimi przepisami.
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. Zgrzewarka na czas postoju musi by¢ zabezpieczona w sposob uniemozliwiajgcy
uruchomienie jej przez osoby postronne.

. Zgrzewarka na postoju powinna by¢ zahamowana hamulcem dodatkowym (recznym),
a w przypadku postoju na torze o spadku 2,5 %o nalezy dodatkowo zabezpieczy¢ ptozami

hamulcowymi. Zaleca sie stosowanie dodatkowego zabezpieczenia w kazdym przypadku.
Rozdziat Ill Kontrola wykonania i odbiory zgrzewanych ztaczy szynowych
§ 18 Kontrola robé6t spawalniczych

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

dokonywaé pracownicy majacy ukonczony kurs z zakresu kontroli wykonania i odbioru

robét spawalniczych nawierzchni kolejowej, posiadajgcy aktualne i stosowne uprawnienia
oraz wystepujgcy w imieniu:

1.1. PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Zaktadow Linii Kolejowych, Centrum Realizacji
Inwestycji oraz nadzoru inwestycyjnego Spotki w tym zatrudnieni przez Inzyniera
kontraktu.

1.2. Oficjalnych przedstawicieli dostawcow technologii oraz systemow zgrzewania
i Centrum Diagnostyki na podstawie pisemnego upowaznienia Dyrektora Centrum
Diagnostyki, ktorych zakres dziatania obejmuje nadzér stanowigcy szersze pojecie
niz kontrola.

Do prowadzenia kontroli nie sg upowaznieni pracownicy Firm wykonujacych roboty

spawalnicze.

Obowigzkiem kontrolujgcego roboty spawalnicze jest sprawdzenie prawidtowosci

wykonania robét zgodnie z niniejszg Instrukcjg oraz obowigzujgcymi uregulowaniami w

tym zakresie i przyjetg technologig.

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

kontrolujgcy powinien niezwtocznie je wstrzymac¢ biorgc pod uwage koniecznosé

dokonczenia w sposob zapewniajgcy bezpieczenstwo odbywajgcego sie aktualnie,
pojedynczego procesu oraz mozliwos¢ prowadzenia ruchu pojazdéw kolejowych. O fakcie
nalezy poinformowac zaktad pracy operatorow zgrzewarek oraz wtasciwg terytorialnie
jednostke PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. (odpowiednio Zaktad Linii Kolejowych i/oraz

Centrum Realizacji Inwestycji).

. W przypadku stwierdzenia istotnych uchybien w przestrzeganiu technologii wykonania

zgrzein przez operatora zgrzewarki, nalezy odsungé¢ go od czynnosci i skierowa¢ na

egzamin sprawdzajgcy.

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

kontroli nalezy sporzgdzi¢ protokédt przechowywany przez min. 5 lat w jednostce
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organizacyjnej PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. szczebla zatrudniajgcego osobe
przeprowadzajgcg kontrole.

Wyroznia sie nastepujgce rodzaje kontroli:

6.1. planowg — zgodnie z ust. 5 prowadzong przez Centrum Diagnostyki,

6.2. dorazng — prowadzong przez osoby zgodnie z pkt. 1.1.

Postepowanie kontrolne obejmuije:
7.1. kontrole wstepna,

7.2. kontrole w czasie zgrzewania (kontrole miedzyoperacyjng),
7.3. kontrole koncows.
W ramach kontroli wstepnej nalezy sprawdzic:
8.1. posiadanie przez operatoréw zgrzewarki kwalifikacji zgodnych z niniejszg Instrukcja,
8.2. wyposazenie w wymagany sprzet oraz sprawnos¢ gtowicy,
8.3. zapewnienie bezpieczenstwa i warunkow pracy:
8.3.1. znajomos¢ przepisébw z zakresu BHP i ochrony przeciwpozarowe] przy
pracach spawalniczych wykonywanych bezposrednio w torach,
8.3.2. wyposazenie operatorow zgrzewarki w odziez ochronng i sprzet ochrony
osobiste;j.
8.3.3. prawidtowos¢ przygotowania ztgcza do zgrzewania ze zwrdoceniem uwagi na
wtasciwe utozenie szyn.
Kontrola miedzyoperacyjna polega na biezgcej obserwacji i sprawdzeniu, czy proces
technologiczny zgrzewania jest zgodny z technologig i postanowieniami niniejszej
Instrukciji.
Kontrola koncowa jest przeprowadzana po wstepnym odbiorze zgrzeiny przez operatora
zgrzewarki. W zakres kontroli koncowej wchodzg czynnosci okreslone w § 19 ust. 9 za

wyjatkiem koniecznosci sporzadzenia protokotu odbioru.
§ 19 Odbiér zigcza zgrzewanego

Odbioru robot spawalniczych w torach i rozjazdach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. mogg
dokonywaé pracownicy wymienieni §18 ust. 1 oraz pkt. 1.1. i 1.2. kierujgc sie ponizszymi
postanowieniami §19.

Rozroznia sie odbior:

2.1. wewnetrzny wykonywany przez zgrzewacza po Wwykonaniu zgrzeiny, ktory
zobligowany jest dokona¢ wpisu wynikbw do Dziennego Rejestru wykonanych
zgrzein, jednoczesnie wystawiajac ocene wykonanej zgrzeiny. Stanowi on
podstawe prowadzenia ruchu po wykonanej zgrzeinie. Oryginat rejestru

przechowuje Firma wykonujgca zgrzewanie przez okres min. 6 lat.
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2.2. eksploatacyjny, ktéry moze by¢ wykonany rdéwnoczesnie ze wskazanym
w pkt. 2.1., ale wtedy z udziatem Przedstawiciela Zamawiajgcego lub/i Zaktadu Linii
Kolejowych (np. Sekcji Eksploatacji, Zespotu Gtéwnego Inzyniera wiasciwej
specjalnosci).

2.3. ostateczny, podczas ktorego przedstawiciele inwestora (PKP Polskie Linie Kolejowe
S.A.) dokonujg wspolnego sprawdzenia min. 5% wszystkich wykonanych zgrzein
podlegajgcych odbiorowi.

Przedstawiciele Wykonawcy powinni uczestniczy¢ w odbiorze ostatecznym.

Niedopuszczalny jest odbiér ztgcza spajanego i wykonanie badan defektoskopowych

przez pracownika, ktéry je wykonat w charakterze operatora zgrzewarki prowadzgcego lub

pomocnika nawet, jezeli posiadajg odpowiednie uprawnienia.

. Terminy odbiorow ostatecznych zigczy.

5.1 Zigcza wykonane w czasie wymiany nawierzchni lub ciggtej wymiany szyn powinny
by¢ odebrane w terminach odbioru eksploatacyjnego roboét. W pozostatych
przypadkach odbior ztgcza przeprowadzi¢ w ciggu (14 dni) dwéch tygodni od daty
wykonania ztgcza.

5.2 Termin odbioru ostatecznego moze by¢ z waznych przyczyn przesuniety na wniosek
Wykonawcy lub Zlecajgcego (PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.) pod warunkiem
pisemnego, np. drogg mailowg uzgodnienia na min. 2 dni robocze przed ustawowym
terminem.

Odpis protokotu odbioru ztgczy stanowi zatgcznik do protokotu ostatecznego odbioru robét

nawierzchniowych.

Za wykonang zgrzeine (jej jakos¢ i zgodno$¢ z technologig zgrzewania) odpowiada

zgrzewacz prowadzgcy robote, wpisujacy wynik do rejestru zgodnie z pkt 2.1,

oznakowujgcy zgrzeine w terenie, nawet jezeli ostateczne szlifowanie wykonywane jest

wspdlnie z innym pracownikiem. W przypadku wystgpienia wad, zgrzewacz podejmuje
decyzje o naprawie lub wycieciu ztgcza.

Odbiorom muszg by¢ poddane wszystkie zlgcza zgrzewane w torach (odbidr

eksploatacyjny).

Czynnosci odbioru (zgodnie z pkt 2.2 i 2.3) ztgcza zgrzewanego obejmuja:

9.1. przeprowadzenie ogledzin,

9.2. wykonanie pomiaru geometrii ztgcza,

9.3. dokonanie odpowiednich wpiséw w protokole odbioru ztgczy wedtug zatgczonego

wzoru nr 1 lub nr 2 (jezeli odbioru dokonuje sie po naprawie ztgcza).

Zakres ogledzin obejmuje nastepujgce czynnosci:

10.1. Ogledziny wstepne, podczas ktérych nalezy sprawdzi¢:
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odlegtos¢ wykonanej zgrzeiny od ztgcza spajanego albo ztgcza tubkowego
powinna by¢ rowna minimalnej dtugosci wstawki dla danej predkosci
zgodnie z § 9 ust. 11 i [11 oraz 16],

powierzchnie obszaru zgrzeiny w celu wykrycia wad wynikajgcych
Z procesu zgrzewania, przyciecia wyptywki, mocowania zaciskow i obrobki
wykanczajgcej oraz miejsca przylegania elektrod glowicy zgrzewajgcej,
oznakowanie ztgcza, ktére powinno by¢ trwate i czytelne (odcisk stempla),
znakiem operatora zgrzewarki zaczynajgcym sie duzg literg Z i nastepnie
nadanym numerem ewidencji Centrum Diagnostyki (ktory moze by¢ 3 lub
czterocyfrowy, przy czym trzycyfrowego nie poprzedza sie cyfrg ,0”) oraz
datg wykonania (miesigc i dwie ostatnie cyfry roku Z XxxX Xx XXx)
w odlegtosci 200 mm od osi zgrzeiny na zewnetrznej powierzchni bocznej
gtowki szyny,

oznakowanie zlgcza ponownego, po wycieciu zakwalifikowanego

do wyciecia zgodnie § 20 ust. 2.

10.2. Ogledziny szczegétowe, w trakcie ktérych nalezy zbada¢ czy:

10.3.

10.2.1.
10.2.2.

10.2.3.

10.2.4.

zgrzeina tworzy jednolite potgczenie zgrzewanych kohcow szyn,

nie wystepujg braki wtopienia, braki metalu w zgrzeinie, pekniecie/a,
kratery, przypalenia, pecherze, uszkodzenia mechaniczne od mocowania
zaciskéw, karby, podciecia, przegrzanie, brak profilu szyny, zadziory,
naderwania. Wystepowanie wymienionych wad dyskwalifikuje potaczenie
zgrzewane,

nie wystepujg wgtebienia wzdtuzne w obszarze zgrzeiny do gtebokosci
0,25 mm na catej powierzchni gtéwki i dolnej powierzchni stopki oraz do
0,5 mm na pozostatych powierzchniach. Wady te wynikajg ze ztej obrobki
mechanicznej ztgcza,

w miejscu przylegania elektrod gtowicy do ksztattownika szynowego nie

wystepujg niedopuszczalne pekniecia oraz przebarwienia.

Nalezy przyjg¢ nastepujgce kryterium oceny (wg Tabeli 1 i 2):

10.3.1.

10.3.2.

10.3.3.

ocena dobra — jezeli nie stwierdzono wad kwalifikujgcych zgrzeine do
naprawy lub wyciecia i wad wymienionych w pkt. 10.2.,

ocena dostateczna, jezeli stwierdzono co najmniej jedng wade
kwalifikujgcg zgrzeine do naprawy i nie stwierdzono wad wymienionych w
pkt. 10.2.,

ocena niedostateczna, jezeli stwierdzono co najmniej jedng wade
kwalifikujgcg zgrzeine do wyciecia lub kilka wad kwalifikujgce zgrzeine do

naprawy, lub stwierdzono wady wymienione w pkt. 10.2.
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11. Parametry geometrii ztgcza:

11.1. Prostoliniowos$¢ ztgcza zgrzewanego sprawdza sie przy pomocy:

11.1.1. liniatu elektronicznego z zapisem elektronicznym i mozliwo$cig wydruku w
czasie rzeczywistym lub przy wykorzystaniu komputera klasy PC, o bazie
pomiarowej dtugosci 1 m i doktadnosci minimum 0,02 mm do sprawdzania
prostoliniowosci ztgczy szynowych w torach o predkosci v > 160 km/h i/lub
wedtug zaleceh wynikajgcych z innych zatozen projektowych Iub
odbiorowych oraz obowigzujgcych przepiséw w Spotce,

11.1.2. liniatlu stalowego o dtugosci 1 m, klindw pomiarowych i szczelinomierza.
Liniat stosowany jest zaréwno 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.

11.2. Prostoliniowos¢ pionowg ztgcza nalezy sprawdzaé na powierzchni tocznej gtéwki
szyny w odlegtosci 20 mm od goérnej krawedzi szyny. Sposdb pomiaru
prostoliniowosci pionowej przy pomocy liniatu przedstawia Rys. 3, a dopuszczalne
odchyiki Tabela nr 1.

Pomiar prostoliniowosci pionowej:
a) wypuktos¢ (zawyzenie toku)

Klin pomiarowy

A 2af
i | N
T ] ] —
L £
[ ! ':':1 r'. bR \I\‘
I _'LE g NN )
b) wklestos¢ (zanizenie toku)
A-A Liniat L= 1000 mm
| 500 mm l 500 mm |
‘ | A ‘ ot ‘
| I |
L 1 T
. LT_ L g i} L
- = — .
(7~ 7~
O™y [N d
NNl =/
A

Rys. 3. Schemat sprawdzania prostoliniowosci ztgcza w ptaszczyznie pionowej
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TABELA nr 1. Dopuszczalne odchyiki prostoliniowosci pionowej.

_ Odchytki wymiaru Af [mm]
Lp ROdZi"’j‘é Jyvady Tory gtéwne Tory pozostate
. kIaSYflkaC]a V<160 km/h V>160 km/h -
wypuktos¢ | wklesto$¢ | wypukios¢ | wklesto$¢ | wypukto$¢ | wklestose
1. |Brak wady Af<0.3” Af<0,1 Af<0.3” Af=0 Af<0,5 Af<0,5
Wada
2. wymaga | 0,3<Af<0,5 [ 0,1<Af<0,3 | 0,3<Af<0,5 | 0<Af<0,2 | 0,5<Af<1,0 | 0,5<Af<0,8
naprawy
Wada
3. wymaga Af>0,5 Af>0,3 Af>0,5 Af>0,2 Af>1,0 Af>0,8
wyciecia

) UWAGA: Zalecany optymalny stan powykonawczy — wypukto$é 0,1+0,3 mm do predkosci
160 km/h i 0,1+0,2 dla predkosci powyzej 160 km/h.

11.3. Prostoliniowos¢ poziomg ztgcza nalezy sprawdzac¢ na powierzchni bocznej gtéwki

szyny 14 mm ponizej powierzchni tocznej. Sposéb pomiaru prostoliniowosci

poziomej przy pomocy liniatu przedstawia Rys 4, a dopuszczalne odchytki Tabela

nr 2.

Pomiar prostoliniowosci poziomej

a) wypuktosc (zwezenie toru)

A-A

i
HoH

—
4mm "~

Liniat L= 1000 mm.h"“‘“-x_

—
.

=

| |
/ST

I( 500 mm |
>

500 mm |
>

b) wklestos¢ (poszerzenie toru)

i

g
> l >

=g

S

=S
|28 |
| A |

Klin pomiarowy
2af

Rys. 4. Schemat sprawdzania prostoliniowosci ztgcza w ptaszczyznie poziome;j.
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Tabela 2. Dopuszczalne odchyiki prostoliniowosci poziome.

Odchyiki wymiaru Af [mm]

Rodzaj wady i jej

Lp. klasyfikacja Tory gtébwne Tory pozostate
wypukiosé wklestose wypuktosc wklestosé
1. Brak wady Af=0,0 Af<0,3 Af<0,5 Af<0,5

2. | Wada wymaga naprawy | 0,0 <Af<0,3 | 0,3<Af<0,6 | 0,5<Af<0,8 | 0,5<Af<0,8

3. | Wada wymaga wyciecia Af>0,3 Af>0,6 Af>0,8 Af>0,8

11.4. Odwzorowanie profilu poprzecznego, ktére nalezy sprawdzic:
11.4.1. dla V < 160 km/h za pomocg linialu stalowego i szczelinomierza.
Sprawdzenia nalezy dokonaé¢ wg ponizszego rysunku. Nalezy wykonaé
ruch wahadtowy zaczynajgc od osi zgrzeiny w Kierunku powierzchni

bocznej gtéwki szyny az do okoto 25+30 mm w ptaszczyznie poziomej,

20 mm

Liniat
stalowy

. Linial
stalowy

K “—j Strona
‘wewnglrzna

Rys. 5. Sprawdzenie odwzorowania ksztattu liniatem stalowym

11.4.2. dla V > 160 km/h nalezy wykona¢ pomiar przekroju poprzecznego
w osi zgrzeiny i po obu stronach w odlegtosci po 250 mm za pomocag
profilografu. Pomiary wykonuje sie dla minimum 5% wykonanych zgrzein
(ztaczy) w roku kalendarzowym. Odchyiki na jednym ztgczu pomiedzy
profilami nie moga przekroczy¢ 0,3 mm.

11.5. Pomiar dtugosci szlifowania zgrzeiny po obrébce mechanicznej, ktérg okreslamy
jako kategorie szlifowania dla szyn nowych i definiujemy jako pomiar liczony od osi
pofgczenia w obie strony:

11.5.1. Kategorial - dla'V > 160 km/h po 200 mm (tgcznie 400 mm),

11.5.2. Kategoria ll - dla 120 =V <160 po 300 mm (tgcznie 600 mm),

11.5.3. Kategoria lll - dla V < 120 km po 400 mm (tgcznie 800 mm).

W przypadku wystepowania niezgodnosci w torach polegajgcej na obnizeniu

kategorii wykonania w stosunku do zgdanej, nie dyskwalifikuje ona potgczenia jako
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wady do wyciecia w sensie technicznym lecz stanowi podstawe do oceny pracy
operatora zgrzewarki i Firmy zatrudniajgcej. Dla potaczen szyn eksploatowanych
i mieszanych (nowych ze starouzytecznymi) pozgdana jest kategoria I,
a obowigzuje kategoria lll niezaleznie od predkosci.

Pomiar uskoku zgrzeiny:

11.6.1. WartoS¢ uskoku miedzy szynami w obszarze zgrzeiny powinna

odpowiada¢ wielkosciom zawartym w Tabeli nr 3.
11.6.2. Kontrole nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu przyrzgdu pomiarowego

(szablonu) pokazanego na Rys. 6.

Tabela 3. Maksymalne wielkosci uskoku zgrzeiny

Umiejscowienie uskoku na zgrzeinie szyn Wielkosé max. [mm]
Pionowo na wzdtuznej centralnej osi powierzchni tocznej 0,5
Poziomo na wyréwnanej powierzchni lub krawedzi 0.5
14 mm ponizej powierzchni tocznej '

Poziomo na obu krawedziach stopki szyny 2,0
J
R

11.7.

0,5
10
@

110

130

Rys. 6. Szablon do pomiaru uskoku na zgrzeinie

Pomiar wielko$ci wyptywki:

11.7.1. Usuwanie wyptywki nie powinno powodowaé zadnego termicznego
lub mechanicznego uszkodzenia szyn,

11.7.2. Na powierzchni obcietej wyptywki nie powinny by¢ widoczne Zzadne
pekniecia,

11.7.3. Obciecie wyptywki nie powinno powodowaé uszkodzenia szyny
lub zgrzeiny albo zmniejszenia wymiaréw do wartosci mniejszych
niz w macierzystym profilu szyny,

11.7.4. Wielko$¢ wyplywki powinna odpowiada¢ wartosciom podanym

w Tabeli nr 4 i by¢ mierzona w miejscach pokazanych na Rys. nr 7.
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Tabeli nr 4. Wielkos¢ dopuszczalnej wyptywki

11.8.

11.9.

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

- N
i \ﬂ 25 1
I

Rys. 7. Strefy pomiaru wielko$ci wyptywki

Badania defektoskopowe ztgczy zgrzewanych przeprowadza Centrum Diagnostyki
lub dopuszczona Firma na zlecenie Wykonawcy, przed odbiorem ostatecznym w
nastepujacych przypadkach:

11.8.1. dla V > 140 km/h — badaniom defektoskopowym podlegajg wszystkie
zgrzeiny wykonane w torach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

11.8.2. dla V = 140 km/h — decyzje co do potrzeby przeprowadzenia badan
defektoskopowych podejmuje upowazniony przedstawiciel zlecajgcego w
uzasadnionym przypadku na podstawie badan wizualnych.

Badania defektoskopowe powinny by¢ przeprowadzane zgodnie z zasada

okreslong w §19 ust. 4.

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

natychmiastowym. O takiej koniecznosci pracownik odbierajgcy zgrzeiny

powiadamia natychmiast wtasciwego naczelnika Sekcji Eksploatacji lub nadzoér

Inwestycyjny w zaleznosci od rodzaju robét. Z uwagi na charakter wady, do czasu

wymiany mozliwe jest wprowadzenie ograniczenia predkosci jazdy pociggéw.
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Decyzje w tym zakresie podejmuje upowazniony pracownik wiasciwego terenowo

Zaktadu Linii Kolejowych.

11.10.Ztgcze 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 ztgcza sporzadzajac protokot

PO naprawczy.

§ 20 Wybrane problemy zgrzewania w torze

Wsréd potencjalnych niezgodnosci, wad lub probleméw, ktére mogg wystapi¢ podczas

procesu zgrzewania mozna wymienic¢ m. in.:

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

brak wtopienia — przestrzeganie technologii zgrzewania, w tym dozwolonych
temperatur szyn w ktérych mozna zgrzewac, pozwoli uzyskaé prawidtowe wtopienie,
czas przejazdu po wykonanym zlgczu — nalezy przestrzega¢ temperatur (250°C
i ponizej), czasu oraz warunkéw dla przejazdu pojazdéw po gorgcym ztgczu, jak
ostona ztgcza np. kapturem metalowym,

karb mechaniczny — moze powsta¢ m. in. po obcieciu wyptywki lub po szlifowaniu
i przyczynic sie do zapoczatkowania pekniecia,

niewlasciwa jakos¢ cieczy chlodzacej elektrody — moze spowodowac, ze
przewody doprowadzajgce ciecz chtodzgcg do szczek zgrzewarki zmniejszg
Srednice wprowadzajgc zaburzenie przeptywu cieczy w przewodzie. Nalezy uzywaé
do chtodzenia wody destylowanej (zdemineralizowanej) Ilub innej cieczy
przeznaczonej do uktadu chtodzgcego zgodnie z instrukcjg uzytkowania gtowicy
zgrzewarki. Zgrzewarka nie powinna pracowa¢ bez dziatajgcego ukfadu
chtodzgcego,

niewlasciwy styk elektrody z powierzchnia szyjki szyny — wynikajgcy
z niedoktadnego oczyszczenia szyn do metalicznego potysku (w tym braku
usuniecia znakow wypuktych — jezeli wystepujg) mogacy spowodowac wystgpienie
tuku elektrycznego i w konsekwencji zmiane w strukturze stali,

ponowna zgrzeina — w przypadku wyciecia ztgcza, ponownie mozna zgrzewac po
wycieciu starej zgrzeiny na dtugosci co najmniej 100 mm (po 50 mm obu stron osi
ztgcza), pod warunkiem braku wad w miejscu poprzedniego przytozenia elektrod
i ponowne przylozenie jest przesuniete w stosunku do pierwotnego miejsca
przytozenia elektrod,

prostopadios¢ ciecia oraz ustawienie koncéw szyn — prawidtowe wykonanie
powoduje osiggniecie mniejszej Strefy Wplywu Ciepta, wiasciwe ustawienie koncéw

szyn oraz lepszg wytrzymatos¢ ztgcza,
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1.8. rejestrator parametrow — nalezy poréwnywaé parametry zgrzewania z wykresami
dla witasciwej gtowicy oraz wilasciwego programu zgrzewania. Wzorcowe dane
poréwnawcze stanowi¢ powinny wykresy probek poddanych badaniom
laboratoryjnym, ktére uzyskaty pozytywne wyniki.

1.9. skrécenie szyn — powinno by¢ zgodne z danymi producenta, a przede wszystkim
powinno zawiera¢ sie w granicach £+ 1 mm w poréwnaniu z danymi ustalonymi
podczas wykonywania probek laboratoryjnych,

1.10. stabe potaczenie w wyniku wad w szynie — koncowki szyn z peknieciami i innymi
widocznymi wadami powinny by¢ obciete przed zgrzewaniem,

1.11. wtracenia miedzi na powierzchni szyjki szyny — mogg powsta¢ podczas
zgrzewania, gdy dwa bloki miedziane (elektrody) sg nadmiernie zuzyte z powodu
przesuwania sie szyn. Dodatkowo, podczas zgrzewania tlenki metali osadzajg sie
na miedzianych elektrodach powodujgc przerwy w przeptywie pradu w materiale
podstawowym prowadzgc do zwiekszenia napiecia pradu i powstawania tukéw
elektrycznych oraz tworzenia sie lokalnego nadtapiania czy wyiskrzania, a nawet
wtrgcen miedzi na powierzchni szyjki szyny. Uszkodzony obszar materiatu moze
by¢ przyczyng pekniecia szyny/ztgcza. Po kazdej operacji elektrody powinny by¢
czyszczone przez szczotkowanie powierzchni blokéw miedzianych, a bloki
miedziane sg okresowo regenerowane lub zastepowane nowymi,

1.12. wtracenia tlenkowe — powierzchnie na dlugosci min. 25 mm od konca szyny nalezy
oczysci¢ do metalicznego potysku z rdzy, farb, smardw, olejow, naklejek oraz innych
zanieczyszczen. Smary i oleje mozna odttusci¢ przy pomocy rozpuszczalnika np.:
Tetrachlorometan (CClys) lub Benzen (CsHe).

2. W przypadku koniecznosci wyciecia zgrzewanego ztgcza, po jego wycieciu wykonywana
jest nowa zgrzeina, ktdrg oznaczamy podczas odbioru dodajgc do starego numeru litere

"A”, a numer odrzuconego ztgcza podany jest w uwagach np.: Z xxxx 01 20A.
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Rozdziat IV Dokumenty zwigzane

§ 21 Normy i przepisy zwigzane ze zgrzewaniem szyn zgrzewarkami torowymi

poza zgrzewalnig

Wszystkie akty prawne nalezy odnosi¢ do wersji obowigzujacej na dzieh wykonania odbioru

ostatecznego potgczenia.

1.

© N o 0

10.
11.
12.

13.

14.

15.

16.

PN-EN 14587-2 Kolejnictwo - Tor - Zgrzewanie iskrowe szyn - Czes$¢ 2: Zgrzewanie
nowych szyn ze stali gatunku R220, R260, R260Mn i R350HT zgrzewarkami torowymi
poza zgrzewalnia.

PN-EN 13674 -1 Kolejnictwo - Tor - Szyna - Cze$¢ 1: Szyny kolejowe Vignole'a o masie
46 kg/m i wigkszej.

PN-EN ISO 14731 Nadzorowanie spawania - Zadania i odpowiedzialno$c¢.

PN-EN I1SO 6520-2 Spawanie i procesy pokrewne - Klasyfikacja geometrycznych
niezgodnosci spawalniczych w metalach — Czes¢ 2: Zgrzewanie.

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

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

Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Szyn Kolejowych — Wymagania i badania
Id- 106.

Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Zgrzein w szynach kolejowych nowych
taczonych zgrzewarkami stacjonarnymi Id-112.

Warunki techniczne wykonania i odbioru robét nawierzchniowo-podtorzowych 1d-114.
Warunki techniczne utrzymania nawierzchni na liniach kolejowych Id-1.

Dopuszczanie elementéw podsystemow i technologii przeznaczonych do stosowania na
liniach kolejowych zarzgdzanych przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. SMS — PW - 17.
Dopuszczanie wykonawcow prac spawalniczych na sieci kolejowej zarzgdzanej przez PKP
Polskie Linie Kolejowe S.A. Cze$¢ 2: Ztgcza szynowe — zgrzewanie oporowe doczotowe
z wyiskrzaniem ciggtym zgrzewarkami torowymi P/IGSN-5132/2016.

Wytyczne zabezpieczenia miejsca robot wykonywanych na torze zamknietym podczas
prowadzenia ruchu pojazdéw kolejowych po torze czynnym z predkoscig V = 100 km/h Id-
18.

Pismo ILK7-518-03/17 z dnia 31.03.2017 r zatgcznikiem ,Wytyczne postepowania
z deformacjami szyn kolejowych”.

Standardy techniczne szczegétowe warunki techniczne dla modernizacji lub budowy linii

kolejowych do predkosci Vmax < 250 km/h TOM | wraz z zatgcznikiem ST-T1-A8.
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§ 22 Przepisy przejsciowe

1. W przypadku braku, zaleca sie wyposazy¢ rejestratory w mozliwo$¢ zapisu napiecia
(§ 8 12) podczas najblizszej naprawy gtéwnej lub modernizacji.

2. W przeciggu 8 lat od daty wejscia w zycie niniejszej Instrukcji zgrzewarki (urzadzenia
rejestrujgce i oprogramowanie komputerowe) powinny zapewnia¢ mozliwos¢ odbioru,
zapisu i identyfikacji oraz przestania do Centrum Diagnostyki parametrow zgrzewania
z danymi odbioru zgrzeiny uzyskanymi z liniatéw elektronicznych lub/i odbioréw bez uzycia
pomiarowego sprzetu elektronicznego, tgcznie z pozycjonowaniem zgrzeiny (zgrzewarki)
Z dokfadnoscig do 1 m.

3. Dla zgrzewarek z gtowicg K 355 A1 dopuszcza sie niezgodnos¢ wielkosci wyptywki pod
stopkg (zgodnie z § 19 pkt. 11.7.4.) do czasu najblizszej naprawy gtownej lecz nie diuzej
niz do 31 grudnia 2025 r.

Tabela zmian

Przepis wewnetrzny,
Lp. ktorym zmiana

zmiany | zostata wprowadzona

(rodzaj, nazwa i tytut)

Biuletyn PKP Polskie
Data wejscia Linie Kolejowe S.A.

w zycie w ktérym zmiana zostata
opublikowana

Jednostki redakcyjne,
w obrebie ktérych
wprowadzono zmiany
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Zatacznik nr 1

PROTOKOL NR ..o
ODBIORU ZLACZY SZYNOWYCH ZGRZEWANYCH ZGRZEWARKAMI TOROWYMI
IZ.o ISE. .
NR LINH (NAZWA) .ot NR TORU................. kmod ...coooveriinnnn do .o,
SZLAK .ot STACIA e, TYP NAWIERZCHNI* ................
OGOLNA ILOSC ZGRZEIN ODBIERANYCH............... DO NAPRAWY ............... DO WYCIECIA .................
Lokalizacja Tvoi N Pomiar Ocena i Wyszczegdlnienie o Sposoéb
Lp. yp1nr umer prostoliniowosci | wyptywki | profilu wad CeNa | suniecia | Uwagi
km/stacja [tok L/P| gfowicy | zgrzewacza [~ ion ™ T poziom e/ e/ /C. D, Ef ztgcza wad
A/ /B/
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
* 49E1/S49/, 60E1/UIC60
Zgrzeiny wykonano w okresie od ....................... o [0 R Przez firme ..o,
Odbioru dokonat (imie, nazwisko, firma):
1. Uprawniony do odbioru przedstawiCiel PKP PLK S.A. .. ..t eaaeeeeeereseresssessessssessesssesseeseees
................................................................................................. POAPIS ...
2. PrzedstaWiCiel INWESTOTA .......coeiiieiii ettt e et e e e e s ettt e e e e e e s s bbbe e e eeeeeee e e e s snbbeeeeeaeens
................................................................................................. [010T0 [ o] £
3. Przedstawiciel wykonawcy
.................................................................................................. 100 [ o1 F= 3PP
Termin usuniecia wad ............ccoevevviviiiiiiieeeeeeeeens data odbioru ..o
Opis oznaczen i wad:
A. Pomiar, prostoliniowo$¢ pionowa: C. Wady wykonania: D. Pekniecia zarzeiny:
N 0,5 — wypuktosé Db — brak przetopu (401") Ea - podtuzne (1017)
V 0,5 — wklgstos$¢ Fk — nadmierna wyptywka (502") Eb — poprzeczne (1027)
Pe — przebarwienia w miejscu przylegania Ec — promieniowe (1037)

elektrod (6107)
Sc — niewtasciwe oszlifowanie miejsc
przylegania szczek (606")
Um — uszkodzenia mechaniczne od szczek
—|_ 0,5 — pomiar, przesuniecie/réznica
poziomdw powierzchni tocznej
ML 2/2/1 - pomiar, wielko$¢ wyptywki

I_ — przesuniecie /powierzchnie boczne
wewnetrzne w réznych ptaszczyznach

B. Pomiar, prostoliniowo$¢ pozioma: E. Wady obrébki:
Pt — powierzchnia toczna

< 0,5 - wypuklosé

> 05— wklestosé Pb — powierzchnia boczna

Nw — nie obcieta wyptywka
D PR — profil poprzeczny gtowki

Wp - wcigcie obcietej zgrzeiny ponizej
zarysu profilu szyny (6067)

“ wg PN EN ISO 6520 — 2
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Zalacznik nr 2

ZALACZNIK DO PROTOKOLU ODBIORUNT. ............. Loeeerenn,
PROTOKOL PONAPRAWCZY NR .....ooeeeeireeeereeesesaessseenns
ODBIORU ZLACZY SZYNOWYCH ZGRZEWANYCH ZGRZEWARKAMI TOROWYMI
IZe e ISE et eeeeereeeeeeeeeevesesae e sen e
NR LINI(NAZWA) .oooiiies e NR TORU........co....... KM od ..ooovveerreinns do
SZLAK ..ot STACIA ..o TYP NAWIERZCHNI* ......coovvveranne.
OGOLNA ILOSC ZGRZEIN ODBIERANYCH ................... DO NAPRAWY ............... DOWYCIECIA .......cocovvenee
Lokalizacja Tvoinr Numer Po'm'iar __ O<.:ena i Wyszczegdlnienie Ocena Sposéb
Lp. *yp ) zgrzewa- | prostoliniowo$ci | wyptywki | profilu wad ! usuniecia | Uwagi
km/stacja | tokL, P | 9owicy cza pion | poziom e/ El /C. D, E/ Ztacza | * o4
Al B/
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
* 49E1/S49/, 60E1/UIC60
Zgrzeiny wykonano w okresie od ....................... [0 [0 R Przez firme ..o
Odbioru dokonat (imie, nazwisko, firma):
1. Uprawniony do odbioru przedstawiCiel PLK ..........oooiiiiiiiiiiiiie et e
................................................................................................. POAPIS .eveviiieeee e,
2. PrzedStaWiCIBl INWESTOIA ........cocieeeiiiiee e ettt e ettt e e e e e e e e e e e ettt e e e e e e e e eeseeabaaneeeesssbaaaseeeaeseeeens
................................................................................................. POAPIS ..t
3. PrzedstawiCiel WYKONAWCY .........oooiiiiiiiiii e
.................................................................................................. 07070 | o] 1=
Termin usuniecia wad ............ccoevvvvveiiiiiiiieeeeeeeeens data odbioru ...

Opis oznaczen i wad:
A. Pomiar, prostoliniowo$¢ pionowa:

C. Wady wykonania:
Db — brak przetopu (401")
Fk — nadmierna wyptywka (502")

N\ 0,5 — wypukto$é
V 0,5 — wklgstos$¢
Pe — przebarwienia w miejscu przylegania
elektrod (6107)
Sc — niewtasciwe oszlifowanie miejsc
przylegania szczek (606")
Um — uszkodzenia mechaniczne od szczek
—|_ 0,5 — pomiar, przesuniecie/réznica
poziomdw powierzchni tocznej
ML 2/2/1 - pomiar, wielko$¢ wyptywki
I_ — przesunigcie /powierzchnie boczne
wewnetrzne w réznych ptaszczyznach

B. Pomiar, prostoliniowo$é pozioma: E. Wady obrébki:

Pt — powierzchnia toczna

< 0,5 — wypukiosé

> 05— wklestosé Pb — powierzchnia boczna

Nw — nie obcieta wyptywka
O PR — profil poprzeczny gtéwki

Wp - wciecie obcigtej zgrzeiny ponizej
zarysu profilu szyny (6067)

" wg PN EN ISO 6520 - 2

D. Pekniecia zgrzeiny:

Ea — podtuzne (1017)
Eb — poprzeczne (1027)

Ec — promieniowe (1039)
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T = e Zalacznik nr 3
(pieczec)
DZIENNY REJESTR WYKONANYCH ZGRZEIN
(miesigc / rok) (imig i nazwisko, nr-y identyfikacyjne)
_ Odbiér wstepny
Materiat Obrobka atmvc\)lsiafreunlélzne Stwierdzone | Ogledziny Wyniki pomiarow
Produkt | podstawowy Typi |Lokalizacja | Podgrzewanie cieplna — ryczn nlepravylg%onO§C| zewnetrzne/ prostoliniowosci, .
spawalniczy: . e do t dotyczy szyn | (temp. w szynie. | (prostos¢ koncow Pomiar rzekroczenie Podpis
Data zgrzeina (profil szyny, numer - (linia, km, i S2yn co temp. R350HT |temp. otoczenia | szyn, nadmierne uskoku/ e zen spawacza/operatora
9 ksztattownika, | gtowicy | toru, tok, [C] ° ) szyn, nac ) tolerancii itp. p p
gatunek stali [ C], wiatr, ich zuzycie, brak Pomiar
’ opady) podbicia itp.) profilu/Pomiar Pion Poziom
wyptywki
Zatwierdzit: Data: Podpis i piecze¢




Firma e ess s ssnssnssnssnsnssnsnnsnnnnnnnnnn Zalacznik nr 4
(pieczec)
PERSONALNY REJESTR WYKONANYCH ZGRZEIN
w okresie | / II* pétrocza 20....... roku.
Liczba zgrzein,
. I Liczba wykonanych . ) uszkodzonych
Imie i nazwisko Numer Staz pracy Uprawnienia na zgrzein, kolejnosé w tym: W tym: w eksploatacji, data ich
Lp. operatora/spawacza identyfikacyjny w danej metode / data zgodnie Z ocena z ocena wykonania
P metodzie waznosci . . niedostateczng dostateczng - .
z Rejestrem Dziennym i wykrycia
uszkodzenia
1
2
3
4
5
Sporzadzit: Zatwierdzit: Data Podpis i piecze¢:
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