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1 Przedmiot warunkow

Przedmiotem Warunkéw Technicznych Wykonania i Odbioru ksztattownikéw iglicowych i
ksztattownikow klockowych do budowy rozjazdéw kolejowych — wymagania i badania,
zwanych dalej WTWIO, sg wymagania dotyczgce warunkow wytwarzania, wiasnosci,
prowadzonych badan, zasad odbioru ksztattownikéw do budowy rozjazdow kolejowych

przeznaczonych dla PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Profile ksztattownikéw stosowane w torach PKP PLK S.A. zawiera zatgcznik 1.
2 Podstawa warunkéw

[1] PN-EN 13674-1:2006 Kolejnictwo. Tor. Szyna. Czes¢ 1: Szyny kolejowe Vignole'a o
masie 46 kg/m i wiekszej

[2] PN-EN 13674-2:2006 (U) Kolejnictwo. Tor. Szyna. Czes¢ 2: Szyny do rozjazdow i
skrzyzowan stosowane w potgczeniu z szynami kolejowymi Vignole'a o masie 46 kg/m i
wiekszej

[3] BS ISO 12108:2002 Metallic materials. Fatigue testing. Fatigue crack growth metod

[4] PN-EN 14587-1:2007 (U) Kolejnictwo.Tor. Zgrzewanie iskrowe szyn —
czesc¢ 1. Zgrzewanie nowych szyn ze stali gatunku R220, R260, R260Mn
i R350HT w zgrzewalni

[5] PN-EN 10002-1:2004 Metale. Proba rozciggania. Czes¢ 1: Metoda badania
w temperaturze otoczenia

[6] PN-EN ISO 6506-1:2006 (U) — Pomiar twardosci metali metodg Brinella.
Czesc¢ 1: Metoda badan

[7] PN-EN ISO 9001:2001 Systemy zarzgdzania jakoscig. Wymagania

[8] ISO 1099: 2006 Metallik materials. Fatigue testing. Axial force-controlled method

[9] ISO 4968: 1979 Stal — Steel. Macrographic examination by sulfur print (Baumann metod)

[10]DIN 50602:1985 Metallographische Prifverfahren; Mikroskopische Prifung von
Edelstahlen auf nichtmetallische Einschlisse mit Bildreihen

[11]PN-EN 10163-1:2007 + AC:2007 Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy
dostawie stalowych blach grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych
na gorgco. Czes¢ 1: Wymagania ogdlne

[12]PN-EN 10276-1:2002 Analiza chemiczna surdwki, zeliwa i stali. Oznaczanie tlenu. Cze$¢
1: Pobieranie i przygotowanie probek do oznaczania tlenu

[13]ASTM E 399:2006 Standard Test Method for Linear-Elastic Plane-Strain Fracture
Toughness Klc of Metallic Materials

[14]PN-EN ISO/IEC 17050-1:2005 Ocena zgodnosci. Deklaracja zgodnos$ci sktadana przez
dostawce. Czes¢ 1: Wymagania ogdine

[15]PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaj dokumentow kontroli

[16]1d-8:2005 Instrukcja diagnostyki nawierzchni kolejowe;j



[17]1d-1 (D-1):2005 - Warunki techniczne utrzymania nawierzchni na liniach kolejowych

[18]ld-4 (D-6):2005 — Instrukcja o ogledzinach, badaniach technicznych i utrzymaniu
rozjazdéw

[19]Id-7 (D-10):2005: Instrukcja o dozorowaniu linii kolejowych

[20]Id-14 (D-75):2005: Instrukcja o dokonywaniu pomiaréw, badan i oceny stanu torow

[21]Id-10 (D-16):2005: Instrukcja badan defektoskopowych szyn, spoin i zgrzein w torach
kolejowych

[22]1d-17:2005 Wytyczne ultradzwiekowych badan ztgczy szynowych zgrzewanych
I spawanych

[23]UIC CODE 860 — technical specification for supply of rails — 2008



3 Wymagania ogélne przy produkcji

3.1. Stal na ksztattowniki powinna by¢ wytwarzana w konwertorze tlenowym lub wytapiana w
piecu tukowym, odgazowana prézniowo i odlewana w procesie ciggtego odlewania stali
(COS).

W przypadku stali wytworzonej w elektrycznym piecu tukowym powinna zostac

przeprowadzona powtdrna rafinacja stali w kadzi posrednie;.

3.2.Producent powinien zastosowac wtasciwe metody dla efektywnego usuniecia zgorzeliny

podczas procesu walcowania i prostowania ksztattownikow.

3.3. Producent powinien podaé, jakie zostaty zastosowane zabiegi w przypadku

przekroczenia poziomu wodoru w ciektej stali.

3.4. Powierzchnia przekroju poprzecznego ksztattownikoéw po walcowaniu nie moze
przekraczac¢ jednej siddmej powierzchni przekroju kesiska, a w przypadku ksztattownikow 49
E1F2 (rys. E.4) i 49 E1F1 (rys. E.5) jednej pigte;j.

3.5. Prostowanie ksztattownikéw powinno by¢ wykonane za pomocg prostownic rolkowych,
prostujgcych w dwdch kierunkach z prostowaniem wzdtuz osi XX i YY. Odrzucone ze
wzgledu na prostosé¢ ksztattowniki, mogg by¢ jednokrotnie powtérnie prostowane na

prostownicy rolkowej.

3.6. Krzywizna koncow lub krzywizna miejscowa ksztattownikow moze by¢ skorygowana przy

pomaocy prostownicy stemplowej.
4  Gatunki stali
W tablicy 1 przedstawiono gatunki stali ksztaltownikéw stosowanych w torach PKP PLK S.A.

W tablicy 2 zamieszczono sktad chemiczny i wtasnosci mechaniczne gatunkéw stali, zag w
tablicy 2a maksymalny dopuszczalny poziom pierwiastkow $ladowych dla danego gatunku

stali.

Tablica 1. Gatunki stali ksztaltownikow

Zakres Znak liniowy gatunku
Lp. | Gatunek | twardosci Opis gatunku odwalcowany na
HBW ksztattowniku

weglowo-manganowa (C-Mn)
1. | R260 260 + 300 w stanie po walcowaniu / bez
obrdbki cieplnej

weglowo-manganowa (C-Mn) -

2. | R350HT | 350 + 390 j . . :
gtéwka obrabiana cieplnie




Tablica 2. Sktad chemiczny i wtasnosci mechaniczne gatunkoéw stali ksztattownikow

Sktad chemiczny stali % ppm RM A5 Twardosé
Gatunek _ _
ali Proba Cr 0O H min min | pow. tocz.
stall C Si Mn P max | S max Almax | Vmax | N max
max max | max | MPa % HB
0,62 | 0,15 | 0,70
Ciekia - - - 0,025 0,025 0,15 | 0,004 0,030 0,009
0,80 [ 0,58 | 1,20
R260 20 2,5 880 10 260 + 300
0,60 | 0,13 | 0,65
Stata - - - 0,030 0,030 0,15 | 0,004 0,030 0,010
0,82 | 0,60 |1,25
0,72 | 0,15 | 0,70
Ciekta | - - - 0,020 0,025 0,10 | 0,004 0,030 0,009
0,80 | 0,58 |1,20
R350HT 20 2,5 1175 9 350 + 390
0,70 | 0,13 | 0,65
Stata - - - 0,025 0,030 0,15 | 0,004 0,030 0,010
0,82 | 0,60 | 1,25




Tablica 2a. Maksymalny dopuszczalny poziom pierwiastkow sladowych dla danego

gatunku stali %

Gatunek _ _ Cui
Mo Ni Cu Sn Sb Ti Nb oraz
stali 10 Sn

(Cr+Mo+Ni+Cu+V):
0,35

R260 0,02 | 0,10 | 0,15 | 0,030 | 0,020 | 0,025 | 0,01 | 0,35

(Cr + Mo + Cu +V):
0,25

R350HT | 0,02 | 0,10 | 0,15 | 0,030 | 0,020 | 0,025 | 0,04 | 0,35

5 Cechowanie
5.1 Cechowanie wypukte odwalcowane

W czasie walcowania, kazdy ksztattownik nalezy cechowaé znakami wypuktymi po jednej
stronie ksztattownika w $rodku szyjki, w odstepach przynajmniej co 4 m. Znaki powinny by¢é

wyraznie czytelne, o wysokosci 20 + 25 mm oraz wypuktosci od 0,6 do 1,3 mm.

Dla ksztattownikow asymetrycznych cechy powinny by¢ umieszczone na stronie pomiarowej
ksztattownika. Linie dtuzsze znakéw oznaczajgcych gatunek stali powinny by¢ dtugosci 50

mm, natomiast linie krétsze powinny by¢ dtugosci 25 mm.
Znakowanie wypukte powinno zawieraé:

a) znak walcowni, ktéra odwalcowata ksztattownik,
b) znak liniowy gatunku stali,
c) ostatnie dwie cyfry roku produkciji,

d) oznaczenie profilu ksztattownika.

Przyktad znakowania wypukfego:

Walcownia _ 07 60 E1A6

ksztattownik o profilu 60 E1A6, wytworzony w gatunku stali R260 o twardosci 260 — 300
HBW, odwalcowany w walcowni w 2007 r.

5.2 Cechowanie wkleste na goraco

Kazdy ksztaltownik powinien by¢é oznaczony za pomocg liczbowego i / lub literowego
systemu kodu naniesionego na gorgco, mechanicznie, w srodku szyjki ksztattownika, po
przeciwnej stronie znakéw wypuktych (odwalcowanych). Znakowanie to powinno byé
umieszczone przynajmniej co 5 m. Jezeli oznakowanie ksztattownika asymetrycznego w
podany sposob nie jest mozliwe, nalezy kod znakéw nanie$¢ na gorgco w poblizu jego

koncow.



W przypadkach szczegélnych i awaryjnych (np. awaria stempla itp.) dopuszcza sie
wykonanie znakéw wklestych pilnikiem obrotowym na szyjce w odlegtosci nie mniejszej niz 1

m od koncow ksztattownika.

W kazdym przypadku litery i cyfry zgodnie przyktadem zamieszczonym na rysunku 1 muszag
by¢ w petni czytelne, mie¢ ksztatt ptaski, by¢ pochylone w prawg strone pod katem 10° od
pionu, mie¢ wysoko$¢ 16 mm i zaokraglone wszystkie naroza promieniem 1,0 + 1,5 mm.
Nanoszone znaki powinny posiada¢ gtebokos¢ 0,5 + 1,5 mm. Miejsce znakowania nalezy

wyroznic przez podkreslenie pasem koloru biatego.

Dopuszcza sie inng powtarzalno$¢ znakowania ksztattownikéw znakami wklestymi po

uzgodnieniu z Biurem Drog Kolejowych Centrali PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Zastosowany system znakowania powinien umozliwia¢ identyfikacje:

a) numeru wytopu, z ktérego zostat odwalcowany ksztattownik,

b) potozenie ksztattownika w kesisku (A, B

C) numeru zyly i potozenia kesiska w zyle.

ABCDO F H
JKLMN
S TUVW ’
vy 1234
87890

Rysunek 1. Wzory cyfr i liter o kacie pochylenia 10° od pionu
Przyktad znakowania wklestego
L 149 B 6 03
kod wytopu  potozenie ksztattownika w kesisku numer zyty numer kesiska w zyle
5.3 Oznaczenia dodatkowe

Gatunek stali moze by¢ dodatkowo znakowany farbg na zyczenie zamawiajacego.
Ksztattowniki ze stali R350HT powinny by¢ malowane na szyjce przecietnie w jej srodku
wysokosci na koncu ksztattownika poziomym pasem dtugosci okoto 200 mm kolorem
czerwonym, a ksztattowniki gatunku R260 powinny by¢ malowane w ten sam sposoéb

kolorem biatym.



6 Badania kwalifikacyjne
6.1 Procedury

6.1.1. Badania kwalifikacyjne wyszczegdlnione w pkt. 6.2. + 6.5.; 7.2. + 7.10. oraz 8
i 9 powinny by¢ wykonywane dla wytwarzanych na potrzeby PKP PLK S.A. ksztattownikow w
gatunku stali R260 i R350 przynajmniej raz na pie¢ lat, a takze przy kazdej znaczgce;j

zmianie procesu produkcyjnego lub parametréw technologicznych.

Badania kwalifikacyjne powinny by¢ przeprowadzone zgodnie z normg [1] przez laboratorium
dziatajgce w zatwierdzonym i audytowanym systemie zarzgdzania jakos$cig spetniajgcym, co

najmniej rbwnowazne wymagania normy [7].

Badania kwalifikacyjne producenta dokonywane sg na podstawie rozdziatu 8 normy [1] i
dotyczg oceny wszystkich profili niniejszych warunkéw technicznych pod warunkiem, ze
kwalifikacja byta przeprowadzona w oparciu o badania profilu 60 E1

w gatunku R260.

6.1.2. Probki do badanh kwalifikacyjnych muszg by¢ pobrane z wykonczonych
ksztattownikow po ich przejsciu przez prostownice. Probki nie mogg by¢ przedmiotem zadnej
dodatkowej obrébki mechanicznej lub obrébki termicznej (za wyjatkiem probek do badan

wytrzymatosci).

6.1.3. Probki do badan odpornos$ci na kruche pekanie, predkosci rozwoju peknigcia
zmeczeniowego oraz badan zmeczeniowych (pkt 6.2, 6.3, 6.4) muszg by¢ pobrane

z 3 ksztattownikéw w odlegtosci nie mniejszej niz 3 m od obcietych korncéw ksztattownikow.
Odcinki ksztattownikow muszg pochodzi¢ z ré6znych wytopow oraz

z réznych zyt ciggtego odlewania.

6.1.4. Badaniu naprezen resztkowych (pkt 6.5) powinno by¢ poddane 6 préb pobranych z

ksztattownikow z odlegtosci nie mniejszej niz 3 m od konca ksztattownika.

6.2 Odpornos¢ materiatu na kruche pekanie (Ki)

6.2.1 Prébkii metody badan

Badania muszg by¢ przeprowadzone zgodnie z wymaganiami normy [1] i [13].
6.2.2 Kryterium kwalifikacyjne

Wartos¢ K. powinna odpowiada¢ wartosciom podanym w tablicy 3.

10



Tablica 3. Minimalna pojedyncza wartos¢ i minimalna wartos¢ srednia K.

Minimalna wartos¢ - o _
Minimalna wartosc¢ srednia

Gatunek stali pojedyncza
Kic MPa-m?2
Kic MPa-m?2
R260 26 29

6.3 Predkosé rozwoju pekniecia zmeczeniowego

6.3.1 Metoda badan

Badania powinny by¢ wykonane zgodnie z wymaganiami normy [1] i [3].
6.3.2 Probki do badan, liczba i warunki badan

Wymiary probki z karbem do badai metodg tréjpunktowego zginania oraz miejsce jej
pobrania z ksztattownika muszg by¢ zgodne z normg [1]. Licznos¢ probek i warunki badan

powinny by¢ zgodne z normg [1].
6.3.3 Kryterium kwalifikacyjne

Predkos¢ rozwoju pekniecia zmeczeniowego nie powinna przekraczaé wartosci podanych w

tablicy 4.

Tablica 4. Predkos$¢ rozwoju pekniecia zmeczeniowego

Gatunek stali AK=10 MPa-m?? AK=13,5 MPa-m?'?

R260 17 m/ 10° cykli 55 m/ 10° cykli

6.4 Badania zme¢czeniowe
6.4.1 Probki do badan, liczba badan i warunki badan

Prébki do badan, liczba i warunki badah muszg by¢ zgodne z normg [1] natomiast préby

zmeczeniowe muszg by¢ przeprowadzone zgodnie z norma [8].
6.4.2 Kryterium kwalifikacyjne

Dla catkowitej amplitudy odksztatcenia 0,00135 — trwatos¢ kazdej probki powinna by¢

wieksza niz 5x10° cykli.

UWAGA: Trwatos¢ probki to liczba cykli potrzebnych do catkowitego rozdzielenia probki.
6.5 Naprezenia resztkowe w stopce ksztaltownika

6.5.1 Metoda badan

Naprezenia resztkowe w stopce ksztattownika powinny by¢ okreslone zgodnie

z norma [1].
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6.5.2 Probki do badan

Kazda z 6 badanych prébek z partii ksztattownikdéw powinna mie¢ dtugos¢ 1,0 m oraz

powinna by¢ pobrana zgodnie z pkt 6.1.2 oraz pkt 6.1.4 niniejszych warunkow.
6.5.3 Kryterium kwalifikacyjne

Maksymalne wzdtuzne naprezenia resztkowe w stopce ksztattownika powinny byé mniejsze
lub réowne 250 MPa.

7 Badania odbiorcze - laboratoryjne
7.1 Uwagi ogolne

Badania laboratoryjne powinny by¢é wykonywane w trakcie produkcji ksztattownikéw,

z czestotliwoscig podang w tablicy 6. Badania odbiorcze - laboratoryjne w zakresie

pkt 7.2. + 7.10.; 8 oraz 9. przedmiotowych WTWiO wykonuje Dziat Kontroli Jakosci
Wytwérey. Wyniki kazdego badania odbiorczego sktadu chemicznego stali i wtasnosci
mechanicznych powinny byé zgodne z wartosciami zamieszczonymi w tablicy 2 i 2a. Wyniki
pozostatych badan odbiorczych powinny by¢ zgodne z wymaganiami zawartymi

w pkt 7.2 +7.10, 8 oraz 9.

Przy badaniach odbiorczych ksztaltownikdw moze uczestniczyé upowazniony do odbioru
pracownik PKP PLK S.A.

Do odbioru:

- ksztattowniki powinny leze¢ na stoftach odbiorczych, powinien by¢ zapewniony
swobodny dostep i mozliwos¢ przeprowadzenia badanh wizualnych m.in. poprzez
wiasciwe oswietlenie,

- powinny by¢ wykonane badania w zakresie pkt 7.2. + 7.9.; 8. oraz 9.,

- wyniki badan powinny by¢ przedstawione do wglgdu upowaznionemu pracownikowi PKP

PLK S.A. na jego zyczenie.

Badania w zakresie pkt. 7.10. wykonywane sg na zyczenie upowaznionego pracownika PKP
PLK S.A. w jego obecnosci. Upowazniony do odbioru pracownik PKP PLK S.A. moze

wyrywkowo zazgda¢ powtorzenia badania w zakresie:

- pkt. 7.2. (tylko w zakresie sktadu chemicznego materiatu ksztattownika),
- pkt.75.;76.;,7,7,78.;7,9.; 8,

- pkt. 9. (tylko w zakresie badan wizualnych).
Dokumentami odbiorczymi sg zgodnie z pkt. 11:

,Deklaracja zgodnosci” zgodnie z norma [14] — Informacja o wyrobie budowlanym
(Zatacznik 3),
- ,Swiadectwo odbioru” 3.1. lub (3.2.)’ zgodnie z normg [15],
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- wyniki badan laboratoryjnych (odbiorczych),

- datowany wykaz cech wklestych dostarczanej partii ksztattownikdw.

Ksztattowniki nie spetniajgce wymagan zapisanych w przedmiotowych warunkach nie mogag

by¢ odebrane.
7.2 Skitad chemiczny
Sktad chemiczny ptynnej stali powinien by¢ oznaczony dla kazdego wytopu.

Badania kontrolne sktadu chemicznego stali szynowej w stanie statym muszg by¢
prowadzone na probkach pobranych zgodnie z normg [1] i [2] z tego samego miejsca jak dla
prébek przeznaczonych do badan wytrzymatosciowych (rys. 3). Wyniki badania sktadu
chemicznego nie mogg przekraczaé wartosci granicznych podanych w tablicy 2 i 2a.

Czestos¢ badania powinna by¢ zgodna z zapisami w tablicy 6.
7.3 Wodor

Zawartos¢ wodoru w ptynnej stali powinna by¢ pomierzona przez okres$lenie wodoru w stali

za pomocg bezposredniego systemu zanurzeniowego w sposob ciggty.

Dla okreslenia zawartosci wodoru powinny by¢ pobrane minimum dwie prébki z pierwszego

wytopu w sekwencji z nowej kadzi oraz po jednej probce z kazdego nastepnego wytopu.

Pierwsza probka z pierwszego wytopu w sekwencji powinna by¢ pobrana z kadzi w czasie
maksymalnej koncentracji wodoru. Zawartos¢ wodoru w tych wytopach nie powinna

przekracza¢ 2,5 ppm.

W przypadku braku wynikéw zawarto$ci wodoru wykonanych na prébce pobranej z ciektej
stali, wytwérca wykona analize kontrolng na prébce pobranej z odcinka préobnego wycietego
za pomocg pit w czasie walcowania ksztattownikdw na gorgco. Zawarto$¢ wodoru powinna

by¢ okreslona zgodnie z normg [1] i [2] na probce pobranej centralnie z gtowki ksztattownika.

W przypadku, gdy w probkach kontrolnych zawarto$¢ wodoru bedzie powyzej
dopuszczalnych wartosci, wytop winien by¢ skladowany, a po uptywie 14 dni ponownie
sprawdzony. Negatywny wynik zawarto$ci wodoru powyzej dopuszczalnych wartosci

dyskwalifikuje wytop.
7.4 Tlen

Catkowitg zawarto$c¢ tlenu w stali nalezy okresli¢ na probce pobranej z ptynnej stali podczas
krystalizacji lub na probce wycietej z gtoéwki odwalcowanego ksztattownika, z miejsca
przedstawionego na rys. 2. Czesto$¢ badania powinna by¢ zgodna

z zapisami zawartymi w tablicy 6. Prébka do badan powinna by¢ przygotowana zgodnie z
normg [12]. Pomiar zawartosci tlenu powinien by¢ przeprowadzony za pomoca urzgdzen

automatycznych. Wynik badania powinien by¢ zgodny z tablicg 2.
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Rysunek 2. Miejsce pobierania prébek do oznaczenia zawartosci tlenu catkowitego

(wymiary w mm)
7.5 Mikrostruktura

Dla ksztattownikow wytworzonych z gatunku stali R260 i R350HT mikrostruktura powinna
by¢ perlityczna, przy czym dopuszczalne jest wystepowanie nie zamknietej siatki ferrytu na
granicach ziaren tak jak przedstawiono na rys. 4. Nie dopuszcza sie wystepowania struktury

martenzytu, bainitu, cementytu oraz zamknietej siatki ferrytu.

Mikrostrukture nalezy okresli¢ zgodnie z normg [1] i [2] przy powigekszeniu x500. Czestos¢
badania powinna byé zgodna z zapisami zawartymi w tablicy 6. Probke do badania
mikrostruktury nalezy pobieraé z gtéwki ksztattownika w miejscu przedstawionym na

rysunku 3.

wymiary w mm

+ punkt przeciecia promienia R13
i R80 (przekroj szyny o profilu
60 E1)

O potozenie srodka prébki do
badan wytrzymatosci

powierzchnia do sprawdzenia
mikrostruktury

Rysunek 3. Miejsce pobierania prébek do kontroli mikrostruktury i wytrzymatosci
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Rysunek 4. Fotografia mikrostruktury i dopuszczalna siatka ferrytu na granicach

ziaren przy powiekszeniu x500
7.6 Odweglenie

Gtebokos¢ warstwy odweglonej, zgodnie z normg [2] zmierzona w dowolnym miejscu na
prébce wycietej z gtowki ksztattownika (jak pokazano na rys. 5) nie moze przekracza¢ 0,5
mm (rys. 5a). Gtebokos¢ warstwy odweglonej, okreslona metodg metalograficzng (przy
powiekszeniu x100), jest odlegtoscig od powierzchni tocznej do miejsca, w ktorym siatka
ferrytu pozostaje jeszcze zamknigta. Czestos¢ badania powinna by¢ zgodna z zapisami
zawartymi w tablicy 6. Prébka do badan powinna by¢ pobierana w sposob losowy z szyn
wyprodukowanych z kesisk, poza strefg mieszania, pomiedzy wytopami podczas odlewania

sekwenciji.

Gramice odweglsmia maja
zastosowanie do te] czescl zlowk:

Rysunek 5. Obszar powierzchni gtéowki podlegajacy kontroli odweglenia

15



< Powierzchnia szyny

< Granica ciggtej zamknietej siatki
ferrytu. Przyktad pokazuje
odweglenie do gtebokosci 0,28 mm

Rysunek 5a. Fotografia mikrostruktury pod powiekszeniem x100 pokazujgca

gtebokos¢ odweglenia na powierzchni tocznej szyny
7.7 Czystosé tlenkowa stali

Miejsce pobierania probki do badan i sposob jej wyciecia przedstawia rys. 6. Prébka powinna
by¢ przygotowana i oceniona zgodnie z normg [10]. Czestos¢ badania powinna by¢ zgodna z

zapisami w tablicy 6.

Préby do badan powinny by¢ pobrane z ksztattownikéw pochodzgcych z ostatniego wytopu
w sekwenciji, z jednego z ostatnich kesisk. Z kazdej pobranej préby nalezy poddac¢ badaniom

2 prébki. Catkowity wskaznik K3 powinien by¢ mniejszy od 10.

“ |

/ n

)

3y >

<@

Oznaczenia:
1. Prébka do badania

Rysunek 6. Miejsca pobierania probki do badania czystosci tlenkowej (wymiary w mm)
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7.8 Segregacja siarki

Segregacje siarki na catym przekroju poprzecznym ksztattownika nalezy badaé zgodnie

z normg [9]. Czestos¢ badania powinna by¢ zgodna z zapisami zawartymi w tablicy 6.
Wszystkie prébki do badan, wigcznie z prébami powtdrnymi, powinny by¢ pobrane poza
strefami mieszania wytopu. W przypadku wycofania cze$ci lub catosci wytopu na skutek
niezgodnosci, badania powinny by¢ wykonane ze stref mieszania dla okreslenia pierwszych

kesisk zgodnych z wymaganiami.

Obraz rozktadu siarki w ksztattowniku powinien by¢ odpowiedni do wymagan zawartych

w normie [1], aneks D, zatgcznik krajowy NC.
UWAGA: Rysunek D.13 normy [1] nie ma zastosowania do profiléw niniejszych warunkéw.
7.9 Twardos¢

Pomiar twardosci metodg Brinella nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z norma [6]. Czestos¢

badania powinna by¢ zgodna z zapisami zawartymi w tablicy 6.

Probki nalezy pobieraé w sposéb losowy z ksztattownikow odwalcowanych z kesisk poza

strefg mieszania pomiedzy wytopami podczas odlewania sekwenciji.

Twardos¢ ksztattownikéw ze stali w gatunku R260 jest sprawdzana tylko na powierzchni

tocznej gtowki szyny w punkcie RS.

Twardo$¢ ksztattownikéw ze stali w gatunku R350HT jest sprawdzana na powierzchni
tocznej gtowki szyny w punkcie RS oraz na przekroju poprzecznym gtéwki w punktach

pomiarowych przedstawionych na rysunku 7.

Przed wykonaniem pomiaru twardo$ci w punkcie RS, z powierzchni tocznej szyny nalezy

usung¢ warstwe o grubosci 0,5 mm.

Zmierzone wartoéci twardosci muszg odpowiadaé wymaganiom przedstawionym w tablicy 5

dla poszczegolnych gatunkow stali.

Wyniki pomiaréw twardosci w punkcie RS nie mogg sie rézni¢ miedzy sobg wiecej niz o 30

HBW dla danej szyny.
W przypadku ksztattownikéw z gatunku R350HT stosuje sie nastepujgcg regute:
HBW; > HBW3 + 0,4 (HBW1 - HBW3),

Gdzie HBW, HBW; i HBW3 sg srednimi warto$ciami twardosci odpowiednio w punkcie 1, 2
lub 3. Rdznica twardosci pomiedzy ktoryms z trzech punktéw nie powinna by¢ wieksza niz 30

HBW. Punkty pomiarowe sg pokazane na rysunku 7.
Warunki badania przedstawiajg sie nastepujaco:

- kulka z weglika wolframu,
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- 2,5 mm s$rednica kulki,
- obcigzenie badania 1,839 kN,

- czas dziatania obcigzenia 15 s.

Inne sposoby pomiaru, jak np. badanie twardosci sposobem Rokwella lub Vickersa mogg

by¢ zastosowane. Jednak w przypadku watpliwosci pomiar twardosci musi by¢

przeprowadzony sposobem Brinella zgodnie z PN- EN ISO 6506-1: 2006 (U).

Rysunek 7. Miejsce pomiaru twardosci

wymiary w mm

doktadne punkty
przeciecia promieni,

1, 2, 3 i 4 miejsca pomiaru
twardos$ci na przekroju
szyny ze stali w gatunku
R350HT.

Tablica 5. Miejsca pomiaru i wymagane wartosci twardosci ksztattownik

Gatunek stali szynowej
Miejsce pomiaru twardosci

R260 R350HT

Twardo$¢ HBW (HBS)
RSY

260 + 300 350 + 390 2
1 min 340
2 min 331
3 min 321
4 min 340
1. RS - punkt w osi powierzchni tocznej

2. Dla szyn R350HT obowigzuje nastepujgcy warunek:

ksztattownika na catym przekroju jest perlityczna,

- jezeli twardos¢ ksztattownika w gatunku R350HT w punkcie RS (po zdjeciu
warstwy 0,5 mm) jest wieksza niz 390 ale nie przekracza wartosci 405 HBW to
szyna jest dopuszczona pod warunkiem, ze mikrostruktura materiatu
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7.10 Badania wytrzymatosci na rozcigganie

Badania wytrzymatosciowe powinny by¢ przeprowadzane zgodnie z czestotliwo$cig podang
w tablicy 6. Badane prébki ksztattownika powinny byé pobrane z miejsca podanego na
rysunku 3. Otrzymane wyniki wartosci wytrzymatosciowych powinny spetnia¢c wymagania

podane w tablicy 2.

Producent, zgodnie z normg [5] okresla wlasnosci wytrzymatosciowe na prébce

0 wymiarach:

- Srednica 10 mm,
- pierwotne pole przekroju poprzecznego 78,5 mm?
- pierwotna dtugo$¢ pomiarowa 50 mm,

— minimalna dtugos¢ rownolegta 55 mm.

Przed badaniem wytrzymatosci na rozcigganie w temperaturze otoczenia, probki powinny
przebywac¢ w temperaturze 200°C do 6 godzin. W przypadkach spornych, przed badaniem

wytrzymatosci probki powinny przebywaé w temperaturze 200°C przez 6 godzin.
7.11 Procedura badan powtérnych

Jezeli wynik jakiegokolwiek badania nie spetnia wymagan zawartych w punktach 7.2. do
7.10. (z wytgczeniem badania zawarto$ci wodoru i tlenu), wtedy nalezy wykona¢ badania
powtdérne na podwojnej liczbie probek pobranych z ksztattownikéw w bezposredniej bliskoSci
miejsc poprzednich prébek pobranych do badan. Jesli wynik badan powtérnych jest
negatywny, nalezy badac kolejne ksztattowniki do chwili znalezienia materiatu spetniajgcego
wymagania. Wadliwy materiat nalezy odrzucic, a w przypadku ksztattownikéw obrabianych

cieplnie operacje obrobki cieplnej nalezy powtorzy¢ i przeprowadzi¢ ponowne badania.

Zawartos¢ wodoru i tlenu nalezy okresli¢ zgodnie z punktem 7.3 i 7.4. przedmiotowych
WTWiO.

Tablica 6. Czestotliwos¢ badan odbiorczych — laboratoryjnych

Odpowiedni Gatunki stali

Rodzaj badan
warunek R260 R350HT

sktad chemiczny

cieklej stall tablica 2 jedno badanie na wytop jedno badanie na wytop

jedno badanie w

analiza kontrolna | tablica 2 jedno badanie w sekwencji

sekwencji
jedno badanie na wytop jedno badanie na wytop
zawartosé K73 (dwa badania z (dwa badania z
wodoru prt{-2. pierwszego wytopu w pierwszego wytopu w
sekwenciji) sekwencji)
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ksztattownikow, ktérzy
nie maja
zatwierdzonego
réwnania
prognostycznego -

iadni | Gatunki stali
Rodzaj badari | Cdpowiedni
warunek R260 R350HT
Catkowita jedno badanie w jedno badanie w sekwencji
‘s pkt 7.4. .
zawartos¢ tlenu sekwencji @ )
mikrostruktura kt 7.5 jedno badanie w jedno badanie na wyto
pre 7.5 sekwencji J wytop
odwealenie Kt 7.6 jedno badanie na 1000 jedno badanie na 500 ton
9 prL1.5. ton lub ich czes$¢ szyn -9
czystosc jedno badanie w jedno badanie w sekwenciji
pkt 7.7. o) b
tlenkowa sekwencji ) 2. )
L jedno badanie na 500 ton | jedno badanie na 500 ton
rozklad siarki | pkt 7.8. lub ich czg$é 39 lub ich czes¢ @9
. . SR .
twardosé okt 7.9. Jb()edno badanie na wytop J;ccj)no badanie na 100 ton
-jedno badanie na 2000
ton oraz jedno
obliczenie Rm i A5 na
wytop za pomoca
.. zatwierdzonego
wytrzymatosc na . .
rozcigganie Rm rownania
) pkt 7.10. prognostycznego 2 jedno badanie na 1000 ton
z jednoczesnym ) .
: tablica 2 -jedno badanie na wytop | @ ©
pomiarem dla producentow
wydtuzenia A5

b Probki nalezy pobieraé po walcowaniu,

3 Probki nalezy pobieraé losowo z ksztattownikow walcowanych z kesiska poza strefg
mieszania miedzy wytopami w sekwencji z ciggtego odlewania,

° Probki nalezy pobierac z ksztattownikow obrabianych cieplnie.

8 Tolerancje wymiarowe

8.1 Profil ksztaltownikow

Nominalne wymiary ksztaltownikdéw o profilu 49 E1F1, 49 E1F2, 60 E1A1, 60 E1A3, 60
E1A6, 60 E1F1, 60 E1F2 przedstawiono w zatgczniku 1. Rzeczywiste wymiary ww. profili nie

powinny roznic¢ sie o wiecej niz o wartosci tolerancji wymiarowych, podanych w tablicy 7.

Profil ksztattownikéw powinien by¢ sprawdzany odpowiednimi sprawdzianami, uzgodnionymi

z zamawiajgcym lub innymi metodami zapewniajgcymi wymagang doktadnos¢ pomiaru.
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Tablica 7. Tolerancje profili ksztattownikéw: 49 E1F1, 49 E1F2, 60 E1A1, 60 E1A3,
60 E1A6, 60 E1F1, 60 E1F2

*Punkty odniesienia Tolerancje |Numer sprawdzianu
(patrz zatgcznik 2, Rysunek E.1) mm (patrz zatgcznik 2)

Wysokos$¢ ksztattownika @

<165 mm +0,7
*H E.3
> 165 mm +0,8
Profil powierzchni tocznej gtéwki ksztattownika *C |+ 0,6 E.4
Szerokos$¢ gtowki ksztattownika *WH |+ 0,5 E.5
Asymetria ksztattownika? *As |+1,2 E.6, E.7

Pochylenie powierzchni komory tfubkowe;j
(na odcinku 14 mm réwnolegtym do skosu *IF |+£0,35 E.8
teoretycznej ptaszczyzny tubkowej)®

Wysokos¢ komory tubkowej *HF
< 165 mm +0,5 E.8
> 165 +0,6
Grubos¢ szyjki *WT (£ 0,7 E.9
Szerokos¢ stopki ksztattownika *WF |+£1,0 E.10
+0,75
Grubos¢ stopki ksztattownika® *TF 05 E.11
Wklestos¢ stopki ksztattownika Max 0,3

2 Asymetria odnosi sie tylko do ksztattownikow symetrycznych.

b Maksymalna tolerancja komory tubkowej na gtéwce i stopce wynosi + 0,35 mm, ale
dopuszczalna catkowita tolerancja wynosi réwniez + 0,35 mm. Nie dotyczy
ksztattownikow w zatgczniku 1.

¢ Grubos¢ stopki ksztattownika nie odnosi sie do ksztattownika z petng szyjka.
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8.2 Plaskos$¢ powierzchni, prostos¢ koncow i wichrowatosé ksztattownikow

Tablica 8. Tolerancje prostosci ptaskosci powierzchni i wichrowatosci

im 1
]
|
Zm 2
3
L
Objasnienia: Objasnienia:
1.V i H — miejsce pomiarow ptaskosci 1.0dcinek wspdlny
2.Miejsce H znajduje si¢ na bocznej 2.Ksztattownik wtasciwy
powierzchni gtowki 5 + 10 mm ponizej 3.Caly ksztattownik
linii kata pomiaru 4.Koniec E-ksztattownika
d L
<0,4mm |3m¢ b
Ptaskos¢
Ksztattownik | Pionowa V '
C
wiasciwy 2 <03mm | 1m I
— _— T — e
P’fas_kosc <0,6 mm | 1,5m¢ ’
pozioma H
Koniec E
ksztattownika 1,5m
<0,5 mm 3' > m °
L
Prostos¢ i g
pionowa —} :
Konce 2 &
e<0,2mm
jezelie>0F=0,6m
b
Pro§tosc <07 mm d1,5 m
pozioma I
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Zwichrowanie

Patrz pkt. 8.2.4;
8.2.5

D’ngOéC 1,5m
odcinka
1,0 b
Odcinek wspolnego [ }
wspoIny * - plaskosé <04 | i —
_ 15m¢ )
pionowa V mm
Ptaskosé <0,6
. 15m¢
pozioma H mm
Odchylenie
w gor
Jore ) 10 mm ¢© b
odchylenie
w dot S
Cat E N
Y _ Promien ﬂ = -
ksztattownik | Odchylenie _
krzywizny R > E ,_E 1 L
boczne
1500 m -

ksztattownik, a co najmniej czes¢ wtasciwg ksztattownika,

krawedziowego, zgodnie z pokazanym powyzej rysunkiem,

uniesione w gore nie wiecej niz 10 mm nad jego powierzchnie.

a Automatyczne urzadzenia pomiarowe powinny mierzy¢ o ile jest to mozliwe caty

b Automatyczne techniki pomiaru sg pomiarami cato$ciowymi i dlatego trudno je

5% dostawy ksztattownikow dopuszcza sie przekroczenie tolerancji o 0,1 mm,
4 Poczgtek liniatu przesuwanego powinien pokrywac sie z koncem ksztattownika,

€ Konce ksztattownikéw lezgce na stopce lub gtdéwce na stole odbiorczym mogg byc¢

sprecyzowac, lecz ptaskos¢ koncow powinna podlega¢ weryfikacji przy pomocy liniatu

¢ 95% dostarczonych ksztattownikéw powinno by¢ zgodne z wymaganiami, natomiast na

Ocenie ptaskosci w ptaszczyznie poziomej i pionowej podlegajg wszystkie ksztattowniki

w sposob ciggly, zgodnie z pkt: 8.3.1.i 8.3.2.
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8.2.1. Ocene ptaskosci w ptaszczyznie pionowej V (tablica 8), przeprowadza sie na
powierzchni tocznej gtowki ksztattownika automatycznie (np. przy uzyciu urzadzenia
laserowego), z wylgczeniem koncdw o dtugosci 2 m (ptaskos¢ kohcow kontrolowana jest
przy uzyciu liniatu). Zasada pomiaru, miejsce pomiaru oraz dopuszczalne odchyiki mierzone
na dtugosci bazowej 3 m i 1 m (jako maksymalna strzatka ugiecia miedzy dwoma

wzniesieniami) podane sg w tablicy 8.

8.2.2. Ocene plaskosci w ptaszczyznie poziomej H (tablica 8) przeprowadza sie na
powierzchni bocznej gtowki ksztattownika, (w linii potozonej 5 — 10 mm ponizej krawedzi
jezdnej) automatycznie (np. przy uzyciu urzgdzenia laserowego), z wytgczeniem koncow
o dlugosci 2 m (ptaskos¢ kohcow kontrolowana jest przy uzyciu liniatu). Zasada pomiaru,
miejsce pomiaru oraz dopuszczalne odchytki mierzone na dtugosci bazowej 1,5 m (jako

maksymalna strzatka ugiecia miedzy dwoma wzniesieniami) podane sg w tablicy 8.

8.2.3. Prostosc¢ koncoéw ksztattownikow. Zasada pomiaru oraz dopuszczalne odchyiki

prostosci koncow ksztaltownikdéw zawarte sg w tablicy 8.

8.2.4. Zwichrowanie na diugosci ksztattownika. Dopuszcza sie szczeline pomiedzy
krawedzig stopki, a stotem odbiorczym nie wiekszg niz 2,5 mm na dtugosci ksztattownika
(rys. 8). Pomiar wykonuje sie za pomocg sprawdzianéw przyktadanych pomiedzy stopka

i podpartg czescig ksztaltownika jak najblizej jego konca.

Rysunek 8. Dopuszczalne zwichrowanie ksztaltownika

8.2.5. Zwichrowanie koncow ksztaltownika. Jesli wichrowatos¢ na metrze ksztattownika
przekracza 0,2°, zmierzone za pomocg sprawdzianu przedstawionego na rysunku 9 —

ksztattownik powinien by¢ odrzucony.

Wzgledna wichrowatos¢ pomiedzy przekrojami poprzecznymi koncow ksztattownika

I przekrojami poprzecznymi w odlegtosci 1 m od kazdego konca, nie moze przekroczy¢
0,0035 x c. Pomiar powinien by¢ wykonany specjalnymi sprawdzianami jednometrowej
dlugosci, na kazdym koncu ksztattownika, opierajgc dolng powierzchnie stopki na punktach
odniesienia umieszczonych na kazdym koncu ksztaftownika, pod dolng powierzchnig stopki
(w odlegtosci 10 mm od bocznych krawedzi stopki), zgodnie z procedurg pomiarowg

przedstawiong na rys. 9.
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Do obliczania maksymalnej wzglednej wichrowatosci wartos¢ ,.c” nalezy przyjmowaé zgodnie

z tablicag 8.a.

Tablica 8.a Wartosci wspétczynnika ,,c” uzaleznione od szerokosci stopki

ksztaltownika

Szerokosc¢ stopki Odlegtos¢ miedzy stykami
b (mm) (%) ¢ (mm)
b <130 90

130 < b <150 110

b =150 130

(*): Srednica powierzchni stykéw: 20 mm

P20

Oznaczenia:

1.Przekroj poprzeczny w odlegtosci 1 m od konhca ksztattownika

2.Sprawdzian

= 00035 = ¢

—

3.Przekrdj poprzeczny na koncu ksztattownika

Rysunek 9. Sprawdzian do pomiaru zwichrowania konca ksztattownika
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8.3 Ciecie

Prostopadtos¢ koncow ksztattownikéw i dlugosci ksztattownikow cietych na zimno powinny
miesci¢ sie w tolerancjach podanych w tablicy 8b. Konce ksztattownikow powinny byc¢
pozbawione ostrych krawedzi. W przypadku zgody odbiorcy, asymetryczne ksztattowniki
moga by¢ przed zastosowaniem dostarczane

w dtugosciach cietych na gorgco z przeznaczeniem do dalszej obrobki, z tolerancjg dtugosci
ksztattownika wynoszgcg +0/-100 mm. W przypadku zamawiania ksztattownikéw
otworowanych wymiary i rozmieszczenie otworow z tolerancjami zgodnie z wymaganiami

normy [2].

Tablica 8b — Tolerancje wymiarowe ciecia (na zimno) ksztattownika i jego dtugosci

Nr | Wymiary Tolerancja
0,6
. 0,6
1 Prc’>stf) padios¢ 0,6 mm w kazdym kierunku
koncow 0,6

+ 1 mm na metr ksztattownika
(max £30 mm na ksztattowniku)

Dla ksztattownikow specjalnych bez
wiercenia tolerancja diugosci
ksztattownika wynosi + 6 mm do 24 m i
+10 mm > 24 m.

2 Dtugosc¢

9 Jakos¢ wewnetrzna i jakos¢ powierzchni, wymagania i kontrola
9.1 Jakos¢ wewnetrzna

Wszystkie ksztattowniki muszg by¢ badane metodg ultradZzwiekowg w sposoéb ciagty,
zapewniajgcy wykrycie wad o f = 2 mm na przekroju ksztattownika. System badawczy
powinien umozliwia¢ w sposob ciggly monitorowanie i rejestrowanie wynikow pomiaru.

System powinien wykonywac¢ ciggte monitorowanie obszaru powracajgcych sygnatéw echa.
Zastosowana metoda ultradzwiekowa powinna umozliwiaé¢ przebadanie:

- przynajmniej 70% przekroju gtéwki,

— przynajmniej 60% przekroju szyjki.

Powierzchnia przekroju stopki poddana badaniom powinna by¢ zgodna z rys. 10.
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Objasnienie:
1 - Powierzchnia badana
Rysunek 10. Powierzchnia badana w stopce szyny o profilu 60 E1

Gtowka ksztattownika powinna byé badana ultradzwiekowo z obydwu stron powierzchni

bocznej i z powierzchni tocznej zgodnie z norma [2].

Poziom czutosci automatycznego sprzetu pomiarowego powinien by¢ o min 4 dB wyzszy niz
poziom wymagany do wykrycia sztucznych wad przedstawionych w normie [2]. W przypadku
powstawania echa wskazujgcego na mozliwo$¢ wystepowania wady, nalezy wykonac
pomiary powtdrne, zwiekszajac czutosé badania o dodatkowe 2 dB. Ksztattowniki, w ktérych
echo wady jest powyzej dopuszczalnego zakresu, muszg by¢ odrzucone lub wyciete z nich

odcinki z ujawnionym defektem.
Do kalibracji urzgdzenia ultradzwiekowego powinna by¢ stosowana szyna wzorcowa.

Lokalizacja sztucznych wad na szynie wzorcowej o profilu 60 E1 powinna by¢ zgodna
z normg [2]. Szyny wzorcowe dla innych profili powinny by¢ wykonane analogicznie jak
szyna 60 E1. Szyna wzorcowa powinna by¢ uzywana do testowania sprzetu na poczatku

produkgciji i co 8 godzin pracy ciggu badawczego.
9.2 Jakosé powierzchni
9.2.1 Postanowienia ogélne

1. W celu wykrycia wad powierzchniowych, wszystkie ksztattowniki na catej powierzchni
muszg by¢ poddane kontroli automatycznej lub wizualnej. Dodatkowo dolna podstawa
stopki ksztattownika powinna by¢ kontrolowana automatycznie zgodnie z pkt. 9.4.
Wszystkie ksztattowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w pkt. 9.2.2. i
9.2.3. Ocena i usuwanie wad powinno by¢ zgodne z pkt. 9.3.

2. Powierzchnia ksztattownika powinna by¢:

- pozbawiona sladéw obrébki na zimno lub gorgco, majacej na celu ukrycie wad,
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- wolna od szkodliwych wad okreslonych w normie [11],
3. Wszystkie wypuktosci, wystepujgce na powierzchni tocznej lub dolnej powierzchni

stopki, muszg by¢ wyréwnane,
9.2.2 Uszkodzenia powierzchni powstate na goraco

Zgodnie z [11], gtebokos¢ rys powstatych na gorgco, oraz zawalcowan liniowych, nie moze

przekraczac:

- 0,35 mm na powierzchni tocznej ksztattownika,

- 0,50 mm na pozostatych powierzchniach ksztattownika.

Dopuszcza sie maksymalnie dwie rysy podtuzne do okreslonej gtebokosci granicznej
w dowolnym miejscu na diugosci ksztaltownika, ale nie wiecej niz jedna rysa na powierzchni

toczne;.
Powtarzajgce sie rysy w tej samej linii sg traktowane jako pojedyncza rysa podtuzna.
9.2.3 Uszkodzenia powierzchni powstate na zimno

Dopuszczalne sg rysy mechaniczne podiuzne lub poprzeczne na powierzchni ksztattownika,

powstate na zimno, o gtebokosciach nie przekraczajgcych:

- 0,30 mm dla powierzchni tocznej szyny i dolnej powierzchni stopki,

- 0,50 mm dla pozostatych powierzchniach ksztattownika.
9.3 Ocena i wyréwnanie uszkodzen powierzchniowych

Jezeli gtebokosci uszkodzenia zalegajgcego na powierzchni ksztattownika nie mozna
zmierzyé¢, to nalezy jg usungc¢ poprzez zeszlifowanie za pomocg obrotowej szlifierki lub pasa

Sciernego.
Gtebokosé¢ usuwanych wad nie powinna by¢ wieksza niz:

- 0,35 mm na powierzchni tocznej ksztattownika,

- 0,50 mm na pozostatej powierzchni ksztattownika.
Usuwanie uszkodzenh jest dopuszczalne pod warunkiem, ze:

- ilos¢ obszaréw szlifowanych nie bedzie wieksza od trzech na dtugosci 10 m
ksztattownika, a na catej dtugosci ksztattownika moze by¢ usunieta srednio 1 wada na
10 m dtugosci ksztattownika,

- proces usuwania warstwy uszkodzonej nie zmieni mikrostruktury materiatu ksztattownika
oraz nie spowoduje przekroczenie tolerancji wymiarowych przekroju - tablica 7, oraz

ptaskosci - tablica 8.

28



jakiekolwiek uszkodzenie mikrostrukturalne materiatu powierzchni (wystgpienie
martenzytu lub fazy biatej) powinno by¢ usuniete w granicach dopuszczalnych tolerancji
wymiarowych. Wyréwnana powierzchnia powinna by¢ poddana odpowiednim pomiarom
twardo$ci. Twardo$¢ nie moze by¢ wieksza niz 50 HBW od twardosci w poblizu
uszkodzenia.

9.4 Automatyczne badanie powierzchni stopki

Dolna powierzchnia stopki powinna byé przebadana w sposéb automatyczny wzdtuz catej

dtugosci. Urzgdzenie badawcze powinno umozliwia¢ wykrycie sztucznych wad na szynie

wzorcowej, 0 wymiarach podanych w tablicy 9. Sztuczne wady powinny by¢ wykonane

Z tolerancjg = 0,1 mm. Testowanie urzgdzenia automatycznego na szynie wzorcowej

powinno sie odbywac na poczatku produkcji i co 8 godzin pracy ciggu badawczego.

Podczas automatycznego pomiaru dopuszczalny jest brak pomiaru skrajnych 5 mm krawedzi

ptaskiej czesci stopki ksztattownika z kazdej strony.

Tablica 9. Wymiary wad wzorcowych

Giebokosc [rmm] Diugost [rmm] Szerokost [mm]
1.0 20 0.5
1.5 10 0.5

10

1)

2)

3)

Informacje dodatkowe

Producent ksztattownika powinien mie¢ wdrozony i certyfikowany system zarzgdzania
jakosécig zgodny z norma [7],

Upowaznieni przez Dyrektora Biura Drég Kolejowych Centrali PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. pracownicy majg prawo do przeprowadzenia audytéw walcowni 2 razy do
roku,

Upowazniony przedstawiciel PKP PLK S.A. ma prawo do kontroli procesu
produkcyjnego, pobierania prob i czynnosci badawczych (innych niz podane w WTWiO)

dla wytopoéw przeznaczonych dla PKP PLK S.A..

11 Dokumenty wystawiane przez producenta ksztattownika

Producent jest zobowigzany do zatgczenia dla kazdej partii zamdéwionych ksztattownikow,

dokumenty:

1) ,Deklaracje zgodnosci” (Zatgcznik 4),

2) ,Swiadectwo odbioru” 3.1. lub (3.2.) zgodnie z normg [15],

3) Wyniki z badan laboratoryjnych oraz oswiadczenie o przeprowadzonych badaniach
ultradzwiekowych, laserowych oraz wiroprgdowych,

4) Datowany wykaz cech wklestych dostarczanej partii ksztattownika.
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Przedmiotowe dokumenty powinny zawiera¢:

numer,
tytut,
miejsce i data wystawienia,

podpisy, imienne pieczecie osdb uprawnionych do wystawienia dokumentow.

12 Informacje dostarczane przez zamawiajgcego

Zamawiajagcy w zaméwieniu dostarcza hucie (dostawcy) informacje o:

profilu ksztattownika,
gatunku stali,
dtugosci ksztattownika,

sposobie otworowania ksztattownika lub nie otworowania.

13 Gwarancja

W zakresie gwarancji nalezy stosowac pkt. 3.1. Kodeksu UIC 860 [23]. Wytwérca

ksztattownikow powinien udzieli¢ gwarancji na ksztattowniki na 5 lat oraz uwzgledni¢

reklamacje dotyczgce wszystkich wad ksztattownikdw spowodowanych produkcijg i nie

wykrytych podczas odbioru. Termin gwarancji uptywa 31 grudnia szdstego roku, liczac od

roku, ktérego znak odwalcowano na ksztattowniku.

30



Zalacznik 1. Profile ksztaltownikow stosowanych na PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

49,45
2

B2

145

Powierzchnia przekroju poprzecznego

Masa 1 mb

Moment bezwladnosci wzgledem osi x-x Mx
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem gtéwki Wxg
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki Wxs
Moment bezwladnosci wzgledem osi y-y My
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y lewa strona Wy
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y prawa strona WyP

Wymiary wskaznikowe:
A =18,457 mm
B = 46,151 mm

Rysunek E.1. Profil ksztattownika 49 E1A3 (149)

80,49
63,18
1107,3
166,4
2239
680,8
104.,4

85,3
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160

Powierzchnia przekroju poprzecznego

Masa 1 mb

Moment bezwladnosci wzgledem osi x-x Mx
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem gtéwki Wxg
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki Wxs
Moment bezwladnosci wzgledem osi y-y My
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y lewa strona Wy
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y prawa strona WyP

Wymiary wskaznikowe:
A = 20,456 mm
B =52,053 mm

Rysunek E.2. Profil ksztattownika 60 E1A6 (160)

97,08
76,21
2 009,9
250,4
342,2
910,9
119,5

108,7

kg/m
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Powierzchnia przekroju poprzecznego
Masa 1 mb
Moment bezwtadnosci wzgledem osi x-x
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem gtéwki
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki
Moment bezwladnosci wzgledem osi y-y
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y lewa strona
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y prawa strona
Wymiary wskaznikowe:
A =20,456 mm
B =52,053 mm

Rysunek E.3. Profil ksztattownika 60 E1A1 (Zu 1-60)

Mx
Wxg
Wxs
My
wy'

WyP

92,95
72,97
1726,9
229,7
293,5
741,2
128,4

90,1

cm?

kg/m
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a8

Powierzchnia przekroju poprzecznego
Masa 1 mb
Moment bezwtadnosci wzgledem osi x-x
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem gtéwki
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki
Moment bezwtadnosci wzgledem osi y-y
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y
Wymiary wskaznikowe:
A = 18,457 mm
B = 46,151 mm

Rysunek E.4. Profil ksztattownika 49 E1F2 (KL49)

Mx
Wxg
Wxs
My

Wy

122,58
96,23
22247
273,9
328,2
770,4

123,3



1,78 — '

R3

Powierzchnia przekroju poprzecznego
Masa 1 mb
Moment bezwtadnosci wzgledem osi x-x
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem gtéwki
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki
Moment bezwladnosci wzgledem osi y-y
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y

Wymiary wskaznikowe:

A =15,267 mm

B = 46,835 mm

14

g8

SN

149

Rysunek E.5. Profil ksztaltownika 49 E1F1 (VO 1-49)

Mx
Wxg
Wxs
My

Wy

123,00
96,55
2234,0
274,3
330,6
779,9

124.8

cm?

kg/m
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b
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=
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Powierzchnia przekroju poprzecznego
Masa 1 mb
Moment bezwtadnosci wzgledem osi x-x
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem gtowki
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki
Moment bezwladnosci wzgledem osi y-y
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y
Wymiary wskaznikowe:
A =20,976 mm
B =51,978 mm

Rysunek E.6. Profil ksztaltownika 60 E1F1 (VO 1-60)

Mx
Wxg
Wxs
My

Wy

141,71
111,24
3737,3
394,3
483,9
992,3

132,3

cm?
kg/m

cm?

cm?d
cm?

cm?d
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Powierzchnia przekroju poprzecznego : 153,56 cm?
Masa 1 mb : 120,55 kg/m
Moment bezwladnosci wzgledem osi x-x Mx : 37835 cm?*
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem gtéwki Wxg : 403,1 cm?
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki Wxs . 484,3 cm?
Moment bezwladnosci wzgledem osi y-y My : 11796 cm?
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y Wy : 157,3 cm?

Wymiary wskaznikowe:
A =20,456 mm
B =52,053 mm

Rysunek E.7. Profil ksztattownika 60 E1F2 (KL60)
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Powierzchnia przekroju poprzecznego
Masa 1 mb
Moment bezwladnosci wzgledem osi x-x Mx
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem gtéwki Wxg
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki Wxs
Moment bezwtadnosci wzgledem osi y-y My
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y lewa strona Wy!
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y prawa strona WyP

Wymiary wskaznikowe:
A =20,985 mm
B =51,978 mm

Rysunek E.8. Profil ksztattownika 60 E1A5 (60D40)

89,11
69,95
2035,8
252,1
332,4
764,3
111,6

93,7

cm?
kg/m

cm?

cm?d

cm?

cm?d
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Zalacznik 2. Przyktadowe szablony do sprawdzania profilu ksztaltownikéw

Tablica 1. Zestawienie rysunkéw oraz sprawdzianoéw ksztattu ksztattownika

Rysunek E.1 Odniesienie dla tolerancji wymiarowych (tablica 7)
Rysunek E.2 Punkty odniesienia sprawdzanych wymiarow
Rysunek E.3 Sprawdzian wysokosci ksztattownika

Rysunek E.4 Sprawdzian profilu gtéwki ksztattownika

Rysunek E.5 Sprawdzian szerokosci gtowki

Rysunek E.6, E.7 | Sprawdzian asymetrii ksztattownika

Rysunek E.8 Sprawdzian wysokosci i pochylenia komory fubkowej
Rysunek E.9 Sprawdzian grubosci szyjki ksztattownika
Rysunek E.10 Sprawdzian szerokosci stopki ksztattownika

Rysunek E.11 Sprawdzian grubosci stopki ksztattownika




e

Rysunek E.1. Odniesienia dla tolerancji wymiarowych (wg tablicy 7)
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4,5

4,5

Parametry referencyjne

-Wysokos$¢ ,—” nie moze przejsé, ,+” powinna przejsé
Profil gtéwki ,—” powinna przejsé, ,+” klin nie moze przejs¢

Szerokosc¢ gtowki szyny ,-” nie moze przylegac, ,+” powinna

przylegac

Asymetria szyny ,-” nie moze przylegagé, ,+” powinna przylegaé
Nachylenie powierzchni komory tubkowe;j

Wysokos¢ tubka ,-” powinna, ,+” nie moze dotkngé

Grubos¢ szyjki ,—" nie moze przejs¢, ,+” powinna przejs¢
Grubos¢ stopki szyny ,-" nie moze dotykac szyijki, ,+” powinna
dotkng¢ szyjki

Szerokosc stopki szyny ,—" nie moze przejs¢, ,+” powinna

przejsc

Rysunek E.2. Punkty odniesienia sprawdzanych wymiaréw

Nr rysunku
3.

4.

10.
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Rysunek E.3. Sprawdzian wysokosci ksztaltownika
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{3

1/2

—

15

- at
o | Class B 2

10.3

Class A :C

Oznaczenia

1 — Maksimum szerokosci tolerancji gtowki szyn,

2 — Profil teoretyczny,

3 — Szablon schodkowy do sprawdzenia ptaskosci,
4 — Grubos¢ szablonu 10 mm.

Rysunek E.4. Sprawdzian profilu gtéwki ksztattownika




Rysunek E.5. Sprawdzian szerokosci gtowki
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X — pomiar asymetrii w punkcie styku

Rysunek E.6. Sprawdzian asymetrii ksztattownika



| |
IWF/G
2WF/3

X — pomiar asymetrii w punkcie styku

Rysunek E.7. Sprawdzian asymetrii ksztattownika
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Objasnienia:
1i2 Oznaczenie punktow pomiarowych w odlegtosci 14 mm
3 h3=nominalne
4  HF = nominalne
X1, X2, X3, X4: szczelina pomiedzy szyng a sprawdzianem mierzona szczelinomierzem
Maksymalna réznica pomiedzy punktami X1 i X2 < 0,35 mm,
Maksymalna réznica pomiedzy punktami X3 i X4 < 0,35 mm,
Maksymalna ogélna sumaryczna réznica < 0,35 mm.

Rysunek E.8. Sprawdzian wysokosci i pochylenia komory tubkowej
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Rysunek E.9. Sprawdzian grubosci szyjki ksztattownika
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Rysunek E.10. Sprawdzian szerokosci stopki ksztattownika
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Oznaczenie

1 - maksimum (+)

2 - minimum (-)

3 - 1/2 szerokosci stopki
4 - tolerancja

t - tolerancja

Rysunek E.11. Sprawdzian grubosci stopki ksztaltownika
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Zalacznik 3. Deklaracja zgodnosci — wzér

DEKLARACJA ZGODNOSCINr .................

Producent (Delna NAzwa i @dIeS) ...ueeeeee it eeeee e e raea e sa e e rane e e e eeeennanannnnnnnn

Wyréb:

= Nazwa wyrobu (profil, klasa WYKONENIA) ...........ooiuieeiie e
2 GAtUNEK STl ..o e
» Klasyfikacja wyrobu (symbol PKWiU:27.10.92-30.00; CPV:27152200-7)............cc..ccccou...
" PIZEZNACZENIE ... e
= Znakowana zgodnie z wykazem cech WKIESHYCh ............cooiiiiiiiiiiiii e,

Opisany powyzej wyrob jest zgodny z dokumentami odniesienia:

nr dokumentu tytut dokumentu i nazwa jednostki wydajacej data wydania

Dodatkowe informacje dotyczace badan kwalifikacyjnych:
- nr certyfikatu jednostki notyfikowane] ....... ...,
- nazwa i adres laboratorium badawCzego .......... .o
- powotanie sie na certyfikowany system zarzadzania jakoscig ......................l
- powotanie sie na dokument akredytacji laboratorium ... ...

Deklaruje z pelng odpowiedzialnoscia, ze wyroby okreslone w niniejszym
dokumencie sg zgodne z dokumentami odniesienia

(miejsce i data wystawienia) (imiona i nazwiska, podpisy oraz pieczecie 0séb
upowaznionych do wystawienia dokumentu)
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