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§ 1.

1. Przedmiotem "Warunk6w technicznych wykonania i odbioru zgrzein w szynach kolejowych,

nowych taczonych zgrzewarkami stacjonarnymi Wymagania i badania Id-11 ,jest opis

procedur dotyczacych:

1) zgrzewania szyn nowych, nieotworowanych 0 profilu: 60 , 49 E1 ze stall gatunku R260

i R350HT;

2) obr6bki zlacza (przycinanie wyptywki, nadanie profilu, prostowanie):

3) badan kwalifikacyjnych;

4) badan odbiorczych;

5) skladowanie szyn kr6tkich;

6) zaladunku szyn;

7) transportu szyn;

8) rozladunku szyn.

§

WYMAGANIA

1. Jakosc szyn 0 profilu 60 E1 i 49 powinna bye zgodna z "Warunkami technicznymi wykonania

i odbioru szyn kolejowych - Wymagania i badania ld 106" i potwierdzona:

1) "Swiadectwem Odbioru 3.1. lub (3.2)";

2) .Deklaracja Zqodnosci WE" wystawiona na podstawie .Certytikatu Zqodnosci WE" zgodnie

z Dyrektywq Parlamentu Europejskiego i Rady 2008/57/WE z dnia 17 czerwca 2008 r., lub

"Swiadectwem Dopuszczenia do eksploatacji typu budowli kolejowej przeznaczonej

do prowadzenia ruchu kolejowego" wydanym przez Urzad Transportu Kolejowego (GIK)

z deklaracja zqodnosci - informacja 0 wyrobie budowlanym;

3) wynikami z badan laboratoryjnych;

4) oswiadczenlern 0 przeprowadzonych badaniach ultradzwiekowych, laserowych

i wiropradowych:

5) tista z wykazem cech wkleslych szyn.

Zqrzewac mozna ze soba szyny odwalcowane w te] same] hucie, tego samego gatunku stall

i profilu, tej same] klasy wykonania i tej same] dluqosci,

3. Szyny powinny bye zgrzewane z odcink6w minimum 30 m.

4. Szyna zgrzewana z szyn ze stall gatunku R260 powinna miec dfugose minimum 180 m.

5. Szyna zqrzana z szyn ze stall gatunku R350HT powinna rniec dfugose minimum 120 m.

6. Dopuszcza sie, na zyczenie zamawiajaceqo, zgrzewanie szyn w szyny kr6tsze niz wymienione

w ust. 4. i 5. Szyny zgrzane w dtugosci krotsze moqa bye wbudowane tylko jako wstawki

szynowe laczace np. szyny w torze z rozjazdem.

4



PKP POLSKIE UNIE KOLEJOWE SA

§

1. Przygotowanie szyn do zgrzewania:

1) szyny przeznaczone do zgrzewania powinny bye skladowane na utwardzonej powierzchni,

na przekladkach rozmieszczonych max co 6 rn, do 8 warstw ustawianych na stopkach lub

w paczkach przemiennie - stopka i gt6wka;

2) konce szyny zgrzewanych powinny bye prostopadle wzqledem powierzchni tocznej

i stopki szyny. Odchylenie plaszczyzny koncow prostopadlosci na wysokosci szyny

powinno bye S 0,6 mm;

3) obszary styku szyn oraz obszary styku szyny z gtowicami elektrod powinny bye

oczyszczone do polysku na powierzchni:

a) czolowe],

b) tocznej gt6wki i dolne] stopki na dluqosci r6wnej 1,5 szerokosci docisku elektrod,

c) srodek oczyszczonych powierzchni powinien znajdowac si~ centralnie w osi

pionowej elektrody;

4) powierzchnia oczyszczona nie moze miec nierownosci oraz uszkodzen mechanicznych

(skaleczenia, karby, zadziory);

5) elektrody zgrzewarki powinny bye oczyszczone przed wykonaniem procesu zgrzewanla

zgodnie z .Dokumentacja Techniczno-Ruchowa dla zgrzewarki".

2. Wymagania przy zgrzewaniu szyn:

1) zgrzewanie mozna prowadzic, gdy temperatura szyn jest > +50e. W przypadku, gdy

temperatura rniesci sie w przedziale + 5 do - 100e nalezy wstepnie podqrzac konce

laczonych szyn na dtugosci 2 m z kazde] strony do temperatury +15 -7- -zo'c. Szyn nie

powinno sie zqrzewac przy temperaturze ponize] - 10oe;
2) szyny nalezy zqrzewac .parami" (lub zgodnie z zam6wieniem) z zachowaniem jedne]

bocznej powierzchni roboczej gt6wki szyny odpowiednio .prawej lub lewej". Po zgrzewaniu

na obu koncach szyny dfugiej nalezy oznaczyc krawedz jezdna, z6ttG!. niezmywalnq farba

na dtugosci do ok. 1000 mm zgodnie z rys. 1;

Rys. 1. Oznaczenie krawedzi jezdne]
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3) znaki wypukle szyn powinny znajdowac siEi? po jednej stronie szyny zgrzanej;

4) konce sasiednich szyn zgrzewanych powinny bye ustawione w zcrzewarce

zqrzaniu:

a) wysokosci szyn, wynikajace z tolerancji walcowania wystepowaly tylko na

dolne] powierzchni stopki,

b) na boczne] powierzchni robocze] gt6wki szyny nie wystepowaly przestawienia

(przesuniecia) wieksze od 0,3 mm;

5) szyny powinny bye umieszczone w zgrzewarce centralnie do przylegajqcych elektrod;

6) elektrody powinny przyleqac cara powierzchnia do oczyszczonej powierzchni szyny;

7) kazda zgrzewarka powinna posiadac przynajmniej jeden system rejestracj parametr6w

zgrzewania: w formie (wykresy) i/(Iub) liczbowej okreslajace parametry

procesu zgrzewania.

§

1. Proces zgrzewania, powiruen bye prowadzony urzadzeniern automatycznym,

z zaprogramowanym ciaqiern, zgodnie z .Dokumentacia Techniczno-Ruchowq zgrzewarki",

obejmuje:

1) podgrzewanie wstepne - w trakcie podgrzewania nie rnoze dojsc do lokalnego podtopienia

na koncach szyny;

2) wyiskrzanie;

3) speczanie.

Zgrzewanie jest procesem ciqg~ym, kt6rego po rozpoczeciu nie rnozna przerywac,

2. Zgrzewarka powinna miec ustalone, w zaleznosci od profilu szyn zgrzewanych i gatunku stali,

parametry, kt6re powinny bye zgodne z .Procesern Technologicznym zgrzewania szyn

w zgrzewalni stacjonarne]" lub z ustaleniarni przyjetyrni podczas zatwierdzania procesu

zgrzewania:

1) prad zgrzewania;

2) sila speczania;

3) przernieszczanle szyny (skr6cenie);

4) czas zgrzewania.

Parametry zgrzewania powinny bye monitorowane i rejestrowane w trakcie procesu zgrzewania.

Parametry rejestrowane powinny bye przypisane poszczeg61nym zlaczom zgrzanym.

§

1. wykonaniu zgrzeiny nalezy:

1) usunac nadmierna wypfywkEi?;

2) przeprowadzi6 obrobke cieplna zgrzein w przypadku zgrzewania szyn ze stall gatunku

R350HT;
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3) wykonac pomiary wypfywki i uskoku;

4) poddac prostowaniu obszar zgrzeiny;

5) przeprowadzic wykanczanie profllu:

6) wykonac badania odbiorcze zgrzein.

2. Usuwanie nadrniaru wypfywki:

1) bezposrednio po wykonaniu zgrzeiny nalezy automatycznie przyciac nadmiar wypfywki;

2) po przycieciu nalezy upewnic sie czy ostrza nozy przeszly cala wypfywkfi

i czy wypfywka znajdowala sie na calyrn przekroju szyny:

3) nadmiar wypfywki nalezy usunac w temperaturze wyzsze] niz 5000e zmierzonej w osl

zgrzeiny;

4) przycinanie nadmiaru wypfywki nie moze spowodowac jakichkolwiek mechanicznych

lub termicznych uszkodzen powierzchni szyny/zlacza oraz nie rnoze spowodowac zmiany

profilu szyny;

5) wysokosc wyplywki po przycieciu, przedstawiona na rys 2, nie moze przekraczac wartosci

podanych w tabeli 1;

6) jezeli szyny majq rozne wymiary, wysokosc wyplywki po przycieciu mierzy sifi od bardziej

wystajace] powierzchni.

1; toczna i boczne powierzchnie gtowki - do 2,0 mm

2; powierzchnie szyjki szyny -- do 2,0 mm

Tabela 1
wysokosci wypfywkiDopuszczalne

przycleclu

3;dolna, qorne i boczne powierzchnie stopki - do 1,5 mm

1+; dolne powierzchnie gtowki -- do 2,5 mm

Rys. 2. Dopuszczalna wysokosc wypfywki po
przycieciu
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3. Uskok w miejscu zgrzeiny:

1) pomiar uskoku nalezy przeprowadztc po przycieciu wyptywki (przed wyr6wnaniem),

jednometrowym tinialern krawedztowym oraz szczelinomierzem zgodnie z rys. 3 i rys. 4;

2) uskok powstaly miedzy szynami przycieciu wyptywki nie wartosci

podanych w tabeli

3) uskok na dolnej powierzchni stcpki, wynlkajacy z roznicy wysokosci, nalezy zeszlifowac

ze skosem 1:60.

Pnmi;u· U:::'1\1.1I\U - sposob

Legenda:

A. Powierzchnia szyny w miejscu pomiaru
B. Dolna krawedz liniaiu
C. Zgrzeina
Uwaga: Uskok = Ix - y I

Rys,

Legenda:
A. Powierzchnia szyny w miejscu pomiaru
B. l.inial krawedziowy
C. Zgrzeina

Uwaga: Szczeqoly wykonania pomiaru
uskoku rys. 4

Rys. 4. Szczeg6f wykonanta pomlaru
uskoku

Tabela 2

- " ... wartoscl uskoku
Pozycja uskoku w -" mm

Uskok pionowy, na srodkowe] Iinii powierzchni tocznej 0,5

Uskok poziomy 14 mm ponizej powierzchni tocznej 0,5

Uskok poziomy na krawedzi stopkl szyny 2,0

4. Obr6bka cieplna po zgrzewaniu. W przypadku zgrzewania szyn ze stall gatunku R350HT,

bezposrednio po usunieciu wyplywki nalezy zastosowac kontrolne chlodzenie polaczenia.

Technologie obr6bki cleplne] zlacza powinien dostarczyc producent szyn.

5. Wykanczanie profllu gt6wki szyny zgrzanej:

1) po przycieciu wyptywki, nalezy przeprowaozic wykoriczenie mechaniczne profilu na

dtugosci do 400 mm po kazde] stronie zgrzeiny zgodnie z norma "PN-EN 14587-1

Zastosowania kolejowe - Tor - Doczolowe zgrzewanie iskrowe szyn - Czesc 1: Nowe szyny

typu R220, R260, R260Mn oraz R350HT w instalacj nieruchomej";

2) w trakcie procesu wykanczania nalezy nadac gtowce ksztalt zgodny z profilem szyny

zgrzewanej;
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moze spowodowac3) wykanczanie mechaniczne

uszkodzeri zgrzeiny.

6. Wymagania w zakresie warunk6w prostowania zqrzeiny.

prostowac w ternperaturze 200.;- 350°C.

lub mechanicznych

Polaczenia zorzewane nle n~I'''''7\1

7. Znakowanie szyn:

1) na powierzchni szyjki szyny, w odleqloscl okolo 1 m od kazdeqo konca szyny zgrzanej,

nalezy naniesc z6ftq* niezrnywalna farba lub wytloczyc'" intormacje:

a) znak producenta: Skarzysko Kamienna - S, Kedzierzyn-Kozle - K, Bydgoszcz ­

Chorz6w- C,

b) dwie ostatnle cyfry roku,

c) kolejny, 5 cyfrowy nurner, przy czym wystepujaca na pierwszej pozycji cyfra

nieparzysta (1) bedzie oznaczac zqrzewarke 1, a cyfra parzysta (2) zqrzewarke 2,

pozostale cztery cyfry oznaczaja numer szyny zqrzanej w danym roku

kalendarzowyrn,

d) numer operators zgrzewarki,

e) dtugose szyny zgrzanej powinna uwzgl~dniae skrocenie sie szyn podczas procesu

zgrzewania, odcinki szyn wyciete do prowadzenia proby statycznego zginania

i wyciete wadliwe zgrzeiny,

f) dtugosci szyn zgrzewanych,

2) *napis zMq farba powinien bye nanlesiony na szyjke szyny, po stronie powierzchni

robocze]:

3) ** znaki wytloczone powinny bye wykonane, wytlaczarka pneurnatyczna, na szyjce szyny

w strefie wystepujacych naprezen neutralnych, po stronie znak6w wypuklych. Znaki

wytloczone powinny bye czytetne miec wysokosc 16 mm, zaokraqlone naroza, ksztalt

plaski 0 szerokosci 1 .;- 1,5 mm i gf~bokose 0,5 +1,0 mm. Litery i cyfry powinny rniec kat

pochylenia 10° od pionu. Znakowanie powinno bye wykonane w jednej linii i podkreslone

zolta farba, Wz6r znak6w pokazano na rys. 5.

. '''1'
' , te.rnrn

A E
K: L M N

UVw
1 3

8 0

.~ ... 16mm

Rys. 5. Wzory cyfr i liter 0 kacie pochylenia 10° od pionu
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Znaki naniesione i6ftq farba
po stronie powier chni toczne]

Znaki wytloczone
po stronie znak6w wypuklych

ko
producenta r

wykonania
zgrzeiny

numer zyn
zgrzanej w roku
kalendarzowym

numer 0 eratora
zgrzewarki

dluqosc szyn
zgrzewanych

d{ug '6
szyny
po zgrzaniu

Objasnlenle: Szyna 7 (0007) zgrzewana w Skarzysku - Kamiennej (S) w 2013 r. (13) do dluqoso
209,55 m (209,55) z odcink6w 0 dfugosci 30 m (30) na zgrzewarce numer 1 (1) przez operatora
zgrzewarki nr 1 (01).

§ 6.

1. Badania kwalifikacyjne zgrzein zatwierdzajace, Producenta, przeprowadzane sa jako badania

kontrolne jakosci procesu zgrzewania. Badania przeprowadza sie na zlaczacn wykonanych na

szynach nowych 0 profilu 60 E1. Badania kwalifikacyjne powinno wykonywa6 uprawnione

laboratorium, dzialajace w zatwierdzonym systemie zarzadzania jakoscia, spelniajacyrn co

najmnie] wymagania normy "PN-EN ISO serii 9001 System zarzadzania jakoscia, Wymagania".

Wyniki badan kwalifikacyjnych powinny bye przedstawione do akceptacji Biura Dr6g Kolejowych

Centrali PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Badania kwalifikacyjne wykonywane sa dla kazde]

zgrzewarki raz na 51at.

2. Badania kwalifikacyjne:

1) ocena wykres6w i/lub parametr6w procesu zgrzewania - na 10 wybranych losowo

zgrzeinach;

2) sprawdzenie i pomiar wysokosci wyptywki - na 10 wybranych losowo zgrzeinach*;

3) pomiar uskoku zgrzeiny - na 10 wybranych losowo zgrzeinach*;

4) porniar prostotiniowosci - na 10 wybranych losowo zgrzeinach*;

5) badanie wizualne obszaru zgrzeiny - na 10 wybranych losowo zgrzeinach*;

6) ultradzwlekowe badanie defektoskopowe - na 10 wybranych losowo zgrzeinach*;

7) badania penetracyjne - na 10 wybranych losowo zgrzeinach*;
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8) probe statycznego zginania - na 4 wybranych (lub pr6bnie) wykonanych zgrzeinach;

9) pomiar twardosci - na 2 wybranych (lub probnie) wykonanych zgrzeinach;

10) badanie makroskopowe - na 2 wybranych (lub pr6bnie) wykonanych zgrzeinach;

11) badanie mikroskopowe - na 2 wybranych (Iub pr6bnie) wykonanych zgrzeinach;

12) badanie zmeczeniowe - na 3 wybranych (Iub pr6bnie) wykonanych zgrzeinach.

Badania kwalifikacyjne w zakresie ust.2. pkt. 1 - 7 powinny bye przeprowadzone u Producenta

zgrzein na losowo wybranych polaczeniach w trakcie procesu produkcji.

3. Opis badan kwalifikacyjnych:

1) oeena wykres6w i/lub liczbowych parametr6w procesu zgrzewania ust. 2 pkt 1 odbywa sie

poprzez por6wnanie z wzorcowymi wykresami i I(lub) liczbowymi parametrami procesu

zgrzewania;

2) sprawdzenie i pomiar wysokosci wyplywki ust, 2 pkt 2 nalezy wykonac, bezposrednio po

przycieciu (w startle niewykcriczonym), zgodnie z § 5 ust. 2. Wyniki pomiar6w powinny bye

zgodne z wartosciami podanymi w tabef 1.;

3) uskok zgrzeiny ust. 2 pkt 3 nalezy pomierzyc, bezposrednio po przycieclu wyplywki

(w stante niewykonczcnyrn), zgodnie z § 5 ust. 3. Wyniki pomiar6w powinny bye zgodne

z wartosciami podanymi w tabeli 2;

4) pomlar prostoliniowosci (pionowej i poziomej) polaczeri zgrzewanych ust. 2. pkt 4 powinien

bye przeprowadzony, po prostowaniu szyny i szlifowaniu, zalegalizowanym linralem

krawedziowyrni oraz szezelinomierzem lub linialaml elektronicznyml. Szyny zgrzane, na

kt6ryeh prowadzi sie pomiar prostolintowosci (pionowej i poziomej) powinny lezec na

wypoziomowanym stanowisku na podporaeh oddalonyeh od siebie nie wiece]

niz4 m.

a) pomiar prostolmiowoscl liniatern krawedziowyrn oraz szczelinomierzern:

- prostoliniowosc pionowa potaczenia zgrzewanego powinna bye zmierzona na

powierzchni tocznej na odcinku dluqosci 1000 mm - po 500 mm z kazdej strony

osi zgrzeiny zgodnie z rys. 6. Dopuszczaine odchylki od prostoliniowosci

w ptaszczyznie pionowej polaczenia zgrzewanego powinny bye zgodne z

wartosciami podanymi w tabef 3a;

- prostoliniowosc pozioma polaczenia zgrzewanego powinna bye zmierzona na

powierzchni bocznej w odleplosci 14 mm ponize] powierzchni gf6wki szyny na

odcinku dluqosci 1000 mm - po 500 mm z kazdej strony osi zgrzeiny zgodnie

rys. 7. Dopuszczalne odchylki od prostoliniowosci w plaszczyznie poziomej

polaczenia zgrzewanego powinny bye zgodne z tabela 3b;

b) pomiar llniatem elektronicznym powinien bye przeprowadzony zgodnie z instrukcjq

obsluqi. Linia! elektroniczny powinien bye wyposazony w system rejestrujacy

wyniki pomiaru, Dopuszczalne odchyiki od prostohniowosci powinny bye zgodne

z tabela 3a i 3b.
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Prostoliniowosc n"·"i,,,m<:l mierzona

a)

tylko na [edne] krawedzi toczne],

b)

6. Schemat sprawdzania prostoliniowosci ztacza w plaszczyznie pionowe]:
al wkleslosc (zanizenie toku), bl wypuklosc (zawyzenie toku),

Fabela 3a

Dopuszczalne nierownoscl zgrzeiny w plaszczyznie pionowej

Przeznaczenie szyny 1Odchytki wymiaru 11 f [mm]

Klasyfikacja
zgrzeiny

Dobra

Tory gt6wne
Tory pozostale

V> 160 km/h V s 160 km/h

wklE2SfOSC wypuklosc wkleslos« wypuklosc wkleslosc wypuklosc

M=O,O 11 f ~ 0,3* 11 f ~ 0,1 11 f ~ 0,3*
M~0,5 M~0,5

f~ 0,3 0,3<MsO,5 0,5<M sO,8 ,5<M s1,0

M>0,5 M>0,8

* UWAGA. Zalecany optymalny stan powykonawczy: wypuklosc 0,1-+ 0,3 mm

a)

A-A

b)

Klin pomiarowy
-~26f ---~-

Rys.7. Schemat sprawdzania prostoliniowosci ztacza w plaszczyznie poziomej:
al wypuklosc (zwezenie toru), bl wkleslosc (poszerzenie toru)
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Dopuszczalne nlerownosci zgrzeiny w plaszczyznie poziomej

Przeznaczenie szyny /Odchylki wymiaru [mm]
Klasyfikacja

Tory gt6wne Tory pozostale
zgrzeiny

wkleslosc wypuklosc wkleslosc wypukloso

Dobra SO,3 ~ f = 0,0 s 0,5 ~ f s 0,5

Do naprawy 0,3 <~ f s 0,6 0,0 <~ f s 0,3 0,5 < ~ f s 0,8 0,5 < ~ f s 0,8

Do wyciecia ~ f > 0,6 ~f~ > 0,8 • ~ f > 0,8

5) badanie wizualne ust. 2 pkt 5 (okiern nieuzbrojonym), prowadzone jest bezposrednio po

przycieciu wyptywki i po zakonczone] obr6bce mechanicznej; polega na sprawdzeniu

powierzchni obszaru zgrzein w celu wykrycia wad wynikajqcych z procesu zgrzewania,

przycinania wyptywki, prostowania, rnocowania zacisk6w i obr6bki wykanczajace]. Wynik

oqledzin powinien bye zgodny z tabela 4;

6) badanie penetracyjne ust, 2 pkt 7 wykonywane jest na wykoriczone] zgrzeinie, w obszarze

zgrzeiny oraz w rniejscu styku z elektrodami. Badania nalezy prowadzic zgodnie z norma

"PN-EN ISO EN 571-1, Badania nieniszczace - Badania penetracyjne - Czesc 1: Zasady

og6Ine". Na badanym obszarze zgrzeiny oraz w miejscach styku z elektrodami nie

powinny wystepowac zadne pekniecia. Wynik badan powinien bye zgodny z tabela 4;

Tabela 4

Wady powierzchniowe (dopuszczalne i niedopuszczalne) w obszarze zgrzeiny oraz w rniejscu

przytozenia elektrody do szyny

Proces Wady niedopuszczalne W ady dopuszczalne

Kratery, przypalenia, pecherze,

Zgrzewania pekniecla, uszkodzenia Nie dopuszcza si~
mechaniczne od mocowania
zaciskow

Obr6bki Karby, podciecia, przegrzanie,
Wgt~bienia wzdtuzne w obszarze zgrzeiny do
gt~bokosci 0,25 mm na powierzchni gt6wki

mechanicznej brak profilu szyny, zadziory,
(tocznej i bocznych) i dolnej powierzchni stopki

zgrzeiny naderwania
oraz do 0,5 mm na pozostalych powierzchniach.

7) ultradzwiekowe badania defektoskopowe ust, 2 pkt 6 wykonywane jest na wykonczone]

zgrzeinie zgodnie z "Wytycznymi ultradzwiekowymi badan ztaczy szynowych zgrzewanych i

spawanych ld-t . System badawczy powinien wykrywae nieciagtoscl w obszarze zgrzeiny

wieksze od $ =2 mm. Klasyfikacje zlacza nalezy prowadzic zgodnie z .Instrukcja badan

defektoskopowych szyn spoin i zgrzein w torach kolejowych Id-10 (0-16)";

8) probe statycznego zqinania (w tr6jpunktowym zginaniu) ust. 2 pkt 8 nalezy przeprowadzic

na polaczenlach zgrzewanych bezposrednio po obcieciu wyptywki (w stanie

nieobrobionym) na odclnku szyny 0 dtugosci okolo 1,2 m, ze zqrzeina w srodku, zgodnie

13
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zginania nalezy prowadzic az do zlamania Miejsce wystapienia

rodza] nalezy ocenic zgodnie z norma 14587-1 Zastosowania

DOICZQltO\l1ie zgrzewanie iskrowe szyn - Cz~S6 1: Nowe R220,

w instalac] nieruchomej";

z rys. 8.

pekniecia oraz

kolejowe ­

R260, R260Mn oraz

<, ~ ,
\.~ 11

A.~

I " I

" ~

/ /

/" '\ I' '\J /
,

;

/5 L= C)()U 7 re)

Rys, 8. Ustawienia szyny na podporach i sposob przylozenia sity w pr6bie zginania

Objasnlenie oznaczeri: F - sila; A - szyna; C - zlacze zgrzewane; r - promien od 25 .;- 70 mm

Uwaga Szybkosc obciazenia (od 40 .;- 120) kN/s

Tabela 5

Wymagane mlnirnalne wartoscl sity gnqcej i strzalki ugi~cia zgrzein poddanych pr6bie statycznego

zginania

Gatunek stall szynowe] - . . Sita lamlaca..... 0<."'" "''''' ugl~cla

szyny mm kN

R260 20
60 1600

R350HT 20

R260 30
49 E1 1050

R350HT 25

9) twardosci szyn ust, 2 pkt 9 powinna zostac pornlerzona na dw6ch przekrojach podluznych

zlaczy zgrzanych, wzdluz pionowej osi symetrii gt6wki szyny. Przekro] podluzny powinien

obejmowac obszar dtugosci 100 mm z kazdej stron zlacza zgrzewanego. Do badan mozna

wykorzystac pr6bki pozostale po badaniach makro i mikrostruktury. Twardosc powinna bye

zmierzona metoda Vickersa zgodnie z norma "PN-EN 14587-1 Zastosowania kolejowe ­

Tor - Doczotowe zgrzewanie iskrowe szyn - Czesc 1: Nowe szyny typu R220, R260,

R260Mn oraz R350HT w instalac]i nieruchomej" przy uwzqiednieniu parametr6w:

a) HV30,

b) odciski powinny bye wykonywane na linii 3 -;- 5 mm ponizej powierzchni tocznej na

pionowej osi podluzne] szyny,

c) odciski powinny bye wykonywane co 2 mm,

14
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ktore sa

strefa wplywu

do

mm

d) odciski powinny bye wykonane po stronach 7 r ",..,,0;"'\1

polozone w rodzimym szyny, co najrnniej

ciepta.

Wyniki pomiaru twardosci powinny bye ujete w postaci graficznej i liczbowej

(tabelarycznie). Twardosc pornierzona dla zgrzein wykonanych w szynach ze stall gatunku

R260, na przekrojach podluznych zlaczy zgrzewanych wzdluz pionowej osi gtowki szyny

powinna bye zgodna z tabela 6.

G

Minimalne i maksymalne wartosci twardosci

Minimalna twardosc > p - 30 HV30

Maksyrnalna twardosc s P + 60 HV30

gdzie: P - srednia twardosc szyny rodzimej zmierzona na przekroju poprzecznym

W przypadku szyn ze stall R350HT minimalne i maksyrnalne wartosci twardosci uzyskane

w odleqlosci do 10 mm z kazde] strony od linii zgrzeiny powinny bye zgodne z tabela 6a.

Tabela Ga

Minimalne i maksymalne wartosci twardosci"

Twardosc w odleqtoscl do 10 mm od linii zgrzeiny

Minimalna twardosc > 325 HV30

Maksymalna twardosc s 410 HV30

Uwaga: Pojedyncza wartosc twardosci nie rnieszczaca sie w podanym powyze] przedziale jest
dopuszczalna, ale tylko wtedy, gdy wystepuje w osi zgrzeiny.

10) makrostruktura potaczenia zgrzanego ust. 2 pkt 10. Probke do badania nalezy wykonat

zgodnie z zapisarni zawartymi w normie ,,PN-EN 14587-1 Zastosowania kolejowe - Tor ­

Doczolowe zgrzewanie iskrowe szyn - Czesc 1: Nowe szyny typu R220, R260, R260Mn

oraz R350HT w instalac] nleruchome]". Makrostruktura zlacza powinna spelniac

wymagania:

a) strefa wplywu ciepla powinna mlec symetryczny ksztalt 0 szerokosci 25 do 45 mm

wzqledern pionowej 05i syrnetrii zgrzeiny. Dopuszczalne odchylenie pomledzy

minimalnymi i maksymalnymi obszarami oddzialywania cieplneqo w odniesieniu do

wszystkich ztaczy badanych nle rnoze przekroczyc 10 mm,

b) w obszarze polaczenia nie moze wystapic brak przetopu, wtracenia, pekniecia lub

podtopienla,

c) dopuszczalne sa dwie skazy na linii zgrzeiny 0:

- dtugosci::;; 10 mm i qrubosci s 0,7 mm jezef skaza jest plaska,

- dtugosci::;; 4 mm i grubosci s; 0,7 mm jezeli

15
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Uwaga: Wykryte nieprawidlowosci w polaczeniu, kt6re nle rnoqa bye ocenione jednoznacznie
w badaniu makroskopowym nalezy ocenic w badaniu mikrostruktury.

11) mikrostruktura polaczenia zgrzanego ust. 2 pkt 11. Badanie rnikroskopowe powinno

wykonane na dw6ch zgrzeinach. Dla kazdej zgrzeiny z przekroju gt6wki (jedna pr6bka

20 x 20 mm) i stopki (dwie pr6bki 20 mm x 20 mm) - tqcznie 6 pr6bek. Pr6bki powinny

zostac wytrawione za pornoca roztworu 4% Nitalu - trawienie powinno bye

przeprowadzone bez wykorzystania odczynnik6w koloryzujacych. Mikrostruktura ztacza

przy powlekszeniu xi 00 i x500 nle powinna ujawniac martenzytu ani bainitu;

12) probe zmeczeniowa ust. 2 pkt 12 nalezy przeprowadzic, na zgrzeinach stosujac metode

"past-the-post" zgodnie z norma "PN-EN 14587-1 Zastosowania kolejowe - Tor ­

Doczolowe zgrzewanie iskrowe szyn - Czesc 1: Nowe szyny typu R220, R260, R260Mn

oraz R350HT w instalacil nieruehomej". Wyniki badan powinny bye zgodne z wymaganiami

normy "PN-EN 14587-1 Zastosowania kolejowe - Tor - Doczolowe zgrzewanie iskrowe szyn

- Czesc 1: Nowe szyny typu R220, R260, R260Mn oraz R350HT w instalaqi nieruchomej";

13) ocena ztaczy w badaniach kwalifikacyjnych. W przypadku niespelnlenia choc jednego

wymagania, 0 kt6rych mowa w ust. 3 pkt. 1 - 12, nalezy wykonac badania na podw6jnej

liczbie pr6bek. Jezeli choc [edna z tyeh pr6b ponownie nie spelni wymagan nalezy

przerwac zgrzewanie i przeprowadzic przeqlad techniezny zgrzewarki. Po przeqladzie

nalezy wykonac zgrzeiny oraz powtorzyc badania zgodnie z ust. 3 pkt, 1 - 12.

4. Badania odbiorcze prowadzone sa w trakcie procesu produkc]i. Odbiory techniczne polaczen

szyn sa jednostopnlowe i prowadzone sa przez pracownik6w kom6rki kontroli jakosci zakladu

zgrzewajqcego.

1) zakres badan odbiorczych:

a) dluqosci szyny zgrzanej;

b) oeena wykres6w i/(Iub) liczbowych parametr6w proeesu zgrzewania;

e) sprawdzenie i pomiar wysokosci wyptywki;

d) pomiar uskoku zgrzeiny;

e) badanle wizualne obszaru zgrzeiny;

f) pomiar prostoliniowosci ztacza zgrzewanego;

g) ultradzwiekowe badanie defektoskopowe strefy zgrzeiny;

h) pr6ba statyeznego zqinania.

2) badaniom, 0 kt6ryeh mowa w pkt 1 lit. a - g, podleqaja wszystkie potaczenia zgrzewane,

3) sprawdzenie dluqosci szyny zgrzanej pkt 1 lit. a. Kazde] szynie zgrzanej nalezy przypisac

rzeczywista dJugos6. Dtugose szyny powinna uwzgl~dniac proces skr6cenia sie szyny

podczas zgrzewania oraz odeinki wyciete do prowadzenia pr6by statyczneqo zginania

i wyciete wadliwe zgrzeiny;

4) oeena wykres6w l/lub liczbowych parametr6w procesu zgrzewania pkt 1 lit. b powinna bye

przeprowadzona zgodnie z ust.3 pkt 1;

16



PKP POLSKIE UNIE KOLEJOWE SA

5) sprawdzenie i pomiar wysokosci wypJywki pkt 1 lit. c n~""'7\1 wykona6 bezposrednic po

przycieclu (w stanie niewykonczonyrn), zgodnie z ust. 3 2. Wyniki pomiar6w powinny

bye zgodne z wartosclaml podanymi w tabeli 1;

6) uskok zgrzeiny pkt 1 lit. d nalezy pornierzyc bezposrednio przYCI~CIU wyptywki

(w startle niewykonczonyrn), zgodnie z ust, 3 pkt 3. Wyniki pomiar6w powinny bye zgodne

z wartosciami podanymi w tabeti 2;

7) sprawdzenie wlzualne (okiem nieuzbrojonym) obszaru pkt 1 lit. e nalezy

przeprowadzic z ust.3 pkt 5, po przycieciu wyplywki i po zakonczonej obr6bce

mechanicznej przy pomocy lupy z powiekszeniern x5; poleqa na sprawdzeniu powierzchni

obszaru zgrzein w celu wykrycia wad wynikajqcych z procesu zgrzewania, przycinania

wyplywki, prostowanla, mocowania zacisk6w i obr6bki wykanczajacej, Wynik oqledzin

powinien bye zgodny z tabela 4;

8) pomiar prostolmiowosci zlacza pkt 1 lit. f nalezy przeprowadzic zgodnie z ust.3 pkt 4,

9) ultradzwiekowe badanie strefy zracza pkt 1 Ilt. 9 nalezy przeprowadzic zgodnie

z ust. 3 pkt 7;

10) pr6ba statycznego zginania pkt 1 lit. h wykonywana jest na nieobrobionyrn odcinku szyny 0

dfUgosci OkOfO 1,2 m, ze zqrzeina w srodku zgodnie z ust. 3 pkt 8. Probe zginania nalezy

prowadzic co najrnnie] do osiaqniecia wartosci podanych w tabeli 5. Miejsce wystapienia

pekniecla oraz jego rodzaj nalezy ocenic zgodnie z norma "PN-EN 14587-1 Zastosowania

kolejowe - - Doczolowe zgrzewanie iskrowe szyn - Czesc 1: Nowe szyny typu R220,

R260, R260Mn oraz R350HT w instalae] nieruchomej". Pr6ba statycznego zginania

powinna bye wykonywana po:

a) zmianie parametr6w zgrzewania, gdy 5 kolejnych pr6b zqinania da wynik pozytywny,

b) przeqladzie zgrzewarek az do momentu, gdy 5 kolejnych pr6b zginania da wynik

pozytywny,

c) dtugotrwafym postoju zgrzewarki np. po okresie zimowym, gdy 3 kolejne pr6by

zginania da wynik pozytywny.

Przy ustabllizowanyrn zgrzewaniu, probe statycznego zqinania nalezy przeprowadzic raz

na 200 zgrzein wykonanych na jednej zgrzewarce.

5. Badania eksploatacyjne. Producent, kt6ry dotychczas nie wykonywal polaczen w szynach na

potrzeby Spofki Polskie Linie Kolejowe powinien poza badanlaml kwalifikacyjnymi wykona6

badanla eksploatacyjne zgodnie z "Warunkami technicznymi wykonania i odbioru szyn

kolejowych - Wymagania i badania ld 106". Badania eksploatacyjne powinno wykonac

uprawnione laboratorium, dziatajace w zatwierdzonym systemie zarzadzania jakoscia

spelniajace co najmniej wymagania normy "PN-EN ISO serii 9001 System zarzadzania

jakoscia, Wymagania." Dopuszczenie Producenta do wykonywania polaczen

w szynach, odbywa sle zgodnie z "SMS-PW17, Procedura: Dopuszczenie do stosowania na

liniach kolejowych zarzqdzanych przez PKP Polskie Unie Kolejowe S.A. produkt6w nie

podlegajqcych dopuszczeniu do eksploatacji przez Urz~du Transportu Kolejowego".
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.§

1. Jezeli wszystkie zgrzeiny w danej szynie spelniaja wymagania okreslone w § 6 ust, 4

pkt 4 9 to szyna moze bye zabudowana w tor.

2. Z szyna, w kt6rej choc jedno potaczerue nie spelnia wymagan okreslonych w § 6 ust. 4

pkt. 4 - 9 nalezy postepowac zgodnie z procedura okreslone w § 8.

3. W przypadku, gdy zgrzeina nlespemienla wymaqan okreslonych § 6 ust. 4 pkt 10, nalezy

pobrac z te] same] zgrzewarki dalsze dwie pr6bki. Jezeli choc jedna z tych pr6b ponownie nie

spelni wymaqan, nalezy wstrzyrnac zgrzewanie i przeprowadzic przeqlad techniczny zgrzewarki.

§ 8,

p()S·rEPC~WA~UE Z '..ss:....,'..... ",,"""' oII:..~In..,g;.g;;.lli'\llM

1. Zgrzeiny niespelnlejace wymaqan powinny bye wyciete lacznie z przylegajqcymi strefami

w odleqlosci 150 mm mierzonej od osi zgrzeiny.

2. Wycinanie zgrzein powinno sle odbywac pirarm mechanicznymi lub innymi urzadzeniarni, kt6re

nie naruszaja struktury materialu szyny.

3. Konce szyny po obcieciu powinny bye prostopadle wzqledem powierzchni tocznej i stopki szyny.

Odchylenie plaszczyzny koncow od prostopadlosci na wysokosci szyny powinno

byeS 0,6 mm.

4. Po wycieciu wadliwej zgrzeiny mozna szyne ponownie zqrzac i przedstawic do odbioru.

§

API=WINIENIE JAKOSCI

1. Producent zgrzein powrruen rniec wdrozony i certyfikowany system zarzadzania jakoscia

zgodnie z normq"PN-EN ISO seril 9001 System zarzadzania jakoscia, Wymagania".

2. Upowaznleni przedstawiciele Biura Dr6g Kolejowych oraz Centrum Diagnostyki Polskich

Linil Kolejowe S.A. majq prawo do uczestniczenia w badaniach odbiorczych.

3. Upowaznieni przedstawlciele Biura Dr6g Kolejowych oraz Centrum Diagnostyki PKP Polskie

Linie Kolejowe maja prawo do kontroli procesu produkcyjnego, wykonywania pomiar6w

i czynnosci badawczych innych niz podane w "Warunkach technicznych wykonania i odbioru

zqrzein w szynach kolejowych nowych laczonych zgrzewarkami stacjonarnymi Wymagania

i badania id - 112"

§1

1. Odbi6rszynyzgrzanej:

1) z odbioru szyny zgrzanej sporzadzone powinny bye dokumenty:

a) "Swiadectwo Odbioru 3.1." zgodnie z norma "PN-EN 10204 Wyroby metalowe.

Rodzaj dokument6w kontroli";
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b) protokol badania zgrzewanych proba statycznego zginania - (zaraczru« 1);

c) protokol odbioru szyny zgrzanej - (Zalacznik 2);

d) protokol ultradzwiekoweqo badania defektoskopowego (Zafqcznik 3);

e) wykresy i/(Iub) liczbowe parametry procesu zgrzewania;

2. Producent zgrzein powinien przechowywac dokumenty od roku kt6ry jest

umieszczony na szyjce w znakach identyfikujqcych rok i miejsce wykonania zqrzemy do

31 grudnia roku N+5.

3. Zamawiajqcy usfugl? zgrzewania szyn otrzymuje "Swiadectwo odbioru 3.1." oraz .Protokc! odbioru szyny

zgrzanej" (Zafqcznik 2).

4. Zafadunek szynzgrzanychna wagony- platformy rnozeodbywacsil?:

1) czolowo, przy zastosowaniu wciagarek:

2) bocznie, za pornoca zespolu dzwiqnic ze wsp61nie sterowanym napedem:

Przy zaladunku nalezy zwrocic uwace na odpowiedni dob6r szyn pararni .prawych" i .Jewych",

w kazde] warstwie. Szyny nalezy ukladac na przekladkach oddalonych od siebie max. 6 m. przy

czym poprzeczne przekiadki powinny pokrywac sie w plaszczyznie pionowej. Partia szyn

na wahadle powinna rniec znaki wypukle zawsze po jednej stronie szyny zgrzanej.

5. Szyny zgrzane przewozi sie na specjalnie do tego celu przygotowanych (oprzyrzqdowanych) wagonach ­

platformach.

6. Rozfadunek:

1) rozladunek szyn, powodujacy swobodne spadanie care] szyny lub jej czesci z wysokosci

wagonu jest niedopuszczalny;

2) podczas roztadunku szyn zgrzanych nalezy zwrocic uwaqe na dob6r szyn pararnl prawych

i lewych;

3) za prawidfowy rozladunek szyn odpowiada pracownik wskazany przez zamawiajacepo.

§ 11.

GWARANCJA

Od roku N, kt6ry jest urnieszczony na szyjce szyny w znakach identyfikujqcych rok i miejsce

wykonania zgrzeiny do 31 grudnia roku N+5, zgrzeiny objete sa gwarancjq producenta na wady

powstale w procesie produkcj i niewykryte podczas badari odbiorczych zgrzein.

§1

I::U::)~"I::D'ICVKONCOWE

wydawania odstepstw kazdorazowo upowaznia sie Dyrektora Biura Dr6g Kolejowych.

§ 13.

I DOKUMENTY L.lI'lfl.l""\&• .I""\l'n....

1. Warunki Techniczne utrzymania nawierzchni na liniach kolejowych Id-1 (D-1):

2. Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru szyn kolejowych - Wymagania Badania

Proces Technologiczny zgrzewania szyn w zgrzewalni stacjonarne] Id-106
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3. lnstrukcja badan defektoskopowych szyn spoin i w kolejowych Id-10 6)

4. Wytyczne ultradzwiekowych badan ztaczy szynowych i spawanych 7

5. Dokumentacja Techniczno-Ruchowa dla zgrzewarki

6. 14587-1 Zastosowania kolejowe - - Doczolowe zgrzewanie iskrowe

Czesc 1: Nowe szyny typu R260, R260Mn oraz R350HT w instalacji nieruchomej

7. PN-EN ISO serf 9001 System zarzadzania jakoscia, Wymagania

8. , Badania nienlszczace - Badania penetracyjne - 1: Zasady

og6ine

9. SMS-PW17, Procedura: Dopuszczenie do stosowania na liniach kolejowych zarzadzanych

przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. produkt6w nie podleqajacych dopuszczeniu do

eksp!oatacji Prezesa Urzedu Transportu Kolejowego.

10. 10204 Wyroby metalowe. Rodzaj dokument6w kontroli
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Zafc~czl1lik 1

p o t B 0 I

INAN

Data Nr Numer pr6by
Nazwisko Znaki Znaki

Strzalka SHa Podpis

badania zgrzewarki
w roku

operatora wypukle wklesle
uqiecia zginania kontrolera

kalendarzowym mm kN KJ
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2

Pieczec Producenta zgrzein

PROTOKOt ODBIORU SZYNY / SYMBOL SZYNY zgrzanej na

zgrzewarce nr data zgrzewania zmiana operator zgrzewarki .

z szyn 0 profilu w toleranc]l wykonania , z gatunku stall odwalcowanych

w , zgodnie z "Warunkami technicznymi wykonania i odbioru szyn

kolejowych Id 106"

CHARAKTERYSTYKA ZGRZEWANYCH SZYN Prostoliniowosc ztacza (mm) Zaklad Linii Kolejowych / Sekcja

L.p. Eksploatacji lub Wykonawca
Dfugosc Plaszczyzna

Inwestycyjny

Cechy

Wkl~sle
(m) Pionowa Pozioma .............................................

(pieczec]

SzynE; zgrzana zabudowano

1 Dnia

2. Nr Iinii

3. Nrtoru

4. Tok

5. Odkm

6. Do km .. .................."" .... .... , ......

7. Klasa toru ..................., ......... ,." .....

8. ...................... " ... ...."

9. KOLEJNOSC ZGRZEWANYCH SZYN

ZGODNA / NIEZGODNA* DO

10. KILOMETRA2U

11.

12.

13.
Wszystkie zgrzeiny przebadano

Dlugos6 szyny zgrzanej zgodnie ........................ uttradzwlekowo TAK* / NIE
z § 6 ust. 4 pkt 3 ................................

Prostoliniowosc polaczen zmierzono: Uwagi 12/ ISE / Wykonawcy Inwestycyjnego

- linialem metrowym nr .......................................................................

- szczelinomierzem nr .......................................................................

- elektronicznym przyrzqdem pomiarowym typu ....................................

......................................................

Data, pieczec imienna i pod pis upowainionego

pracownika 12* / ISE*

Data, pleczec nruenna, nr stempla i podpis upowai:nionego pracownika

Kontroli Jakosci

* niepotrzebna skreslic
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PKP POLSKIE LlNIE KOLEJOWE SA

WYKAZ ZGRZEIN PRZEBADANYCH

WYKONANYCH ZGIRZE:Wt~RI<:A :srAlJOi'llAtU\lA nr w DATA BADANIA

.................... GATUNEK STAll.................. PROFll SZYNY BADANIE PRZEPROWADZll

.............................................. TYP UR:ZA[)ZEINiA NR APARATU ..

Cwtosc odnieslenla u--\.J'.'+n ::: dB

Cwtos,: badania ::: dB

Symbol szyny _ Nr kolejnv zgrzelnv Opls oscvlcgramu Uwagi

1

2

:3

4

5

6

1

8
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