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§ 1. Przedmiot warunkéow

Przedmiotem "Warunk6w technicznych wykonania i odbioru zgrzein w szynach

kolejowych, nowych tgczonych zgrzewarkami stacjonarnymi Wymagania i badania

Id-112 ,jest opis procedur dotyczgcych:

1) zgrzewania szyn nowych, nieotworowanych 0O profilu: 60 E1, 49 E1 ze stall gatunku
R260 i R350HT;

2) obrdbki ztgcza (przycinanie wyptywki, nadanie profilu, prostowanie):

3) badan kwalifikacyjnych;

4) badan odbiorczych;

5) sktadowanie szyn krétkich;

6) zatadunku szyn;

7) transportu szyn;

8) roztadunku szyn.
§2. Wymagania w zakresie szyn przeznaczonych do zgrzewania

Jakos¢ szyn o profilu 60 E1 i 49 E1 powinna byé¢ zgodna z ,Warunkami technicznymi

wykonania i odbioru szyn kolejowych - Wymagania i badania 1d-106" i potwierdzona:

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

2) ,Deklaracjg Zgodnosci WE” wystawiong na podstawie ,Certyfikatu Zgodnosci WE”
zgodnie z Dyrektywg Parlamentu Europejskiego i Rady 2008/57/WE z dnia
17 czerwca 2008 r., lub ,Swiadectwem Dopuszczenia do eksploatacii typu budowli
kolejowej przeznaczonej do prowadzenia ruchu kolejowego” wydanym przez Urzad
Transportu Kolejowego (GIK) z deklaracjg zgodnoéci - informacjg o wyrobie
budowlanym;

3) wynikami z badan laboratoryjnych;

4) o$wiadczeniemoprzeprowadzonychbadaniachultradzwiekowych,laserowych
i wiroprgdowych;

5) listg z wykazem cech wklestych szyn.

ZgrzewaC mozna ze sobg szyny odwalcowane w tej samej hucie, tego samego gatunku

stali i profilu, tej samej klasy wykonania i tej samej dtugosci.

Szyny powinny by¢ zgrzewane z odcinkow minimum 30 m.

Szyna zgrzewana z szyn ze stali gatunku R260 powinna mie¢ dtugos¢ minimum 180 m.

Szyna zgrzana z szyn ze stali gatunku R350HT powinna mie¢ dtugo$¢ minimum 120 m.

Dopuszcza sie, na zyczenie zamawiajgcego, zgrzewanie szyn w szyny krotsze niz

wymienione w ust. 4. i 5. Szyny zgrzane w dtugos$ci krétsze moga by¢ wbudowane tylko

jako wstawki szynowe tgczace np. szyny w torze z rozjazdem.
§3. Wymagania dla procesu zgrzewania

Przygotowanie szyn do zgrzewania:



1)

2)

3)

4)

5)

szyny przeznaczone do zgrzewania powinny by¢ sktadowane na utwardzonej

powierzchni, na przektadkach rozmieszczonych max co 6 m, do 8 warstw

ustawianych na stopkach lub w paczkach przemiennie - stopka i gtowka;

konce szyny zgrzewanych powinny by¢ prostopadte wzgledem powierzchni tocznej

i stopki szyny. Odchylenie ptaszczyzny koncow od prostopadfosci na wysokosci

szyny powinno by¢ < 0,6 mm;

obszary styku szyn oraz obszary styku szyny z gtowicami elektrod powinny by¢

oczyszczone do metalicznego potysku na powierzchni:

a) czotowej,

b) tocznej gtéwki i dolnej stopki na dlugosci réownej 1,5 szerokosci docisku elektrod,

c) srodek oczyszczonych powierzchni powinien znajdowac sie centralnie w osi
pionowej elektrody;

powierzchnia oczyszczona nie moze mie¢ nieréwnosci oraz uszkodzen

mechanicznych (skaleczenia, karby, zadziory);

elektrody zgrzewarki powinny by¢ oczyszczone przed wykonaniem procesu

zgrzewania zgodnie z ,Dokumentacjg Techniczno-Ruchowg dla zgrzewarki”.

2. Wymagania przy zgrzewaniu szyn:

1) zgrzewanie mozna prowadzi¢, gdy temperatura szyn jest > +5°C. W przypadku, gdy

2)

temperatura mieéci sie w przedziale + 5 do — 10°C nalezy wstepnie podgrzaé konce
taczonych szyn na dtugosci 2 m z kazdej strony do temperatury +15 + +20°C. Szyn
nie powinno sie zgrzewac przy temperaturze ponizej - 10°C;

szyny nalezy zgrzewac ,parami” (lub zgodnie z zamowieniem) z zachowaniem jedne;j
bocznej powierzchni roboczej gtéwki szyny odpowiednio ,prawej lub lewej”.

Po zgrzewaniu na obu koncach szyny diugiej nalezy oznaczy¢ krawedz jezdng, zéitg

niezmywalng farbg na dtugosci do ok. 1000 mm zgodnie z rys. 1;
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Rys. 1. Oznaczenie krawedzi jezdnej



3) znaki wypukte szyn powinny znajdowac sie po jednej stronie szyny zgrzanej;
4) konce sasiednich szyn zgrzewanych powinny by¢ ustawione w zgrzewarce tak, aby
po zgrzaniu:
a) réznice wysokosci szyn, wynikajgce z tolerancji walcowania wystepowaty tylko
na dolnej powierzchni stopki,
b) na bocznej powierzchni roboczej gtowki szyny nie wystepowaty przestawienia
(przesuniecia) wieksze od 0,3 mm;
5) szyny powinny by¢ umieszczone w zgrzewarce centralnie do przylegajgcych
elektrod;
6) elektrody powinny przylegac¢ catg powierzchnig do oczyszczonej powierzchni szyny;
7) kazda zgrzewarka powinna posiadaé¢ przynajmniej jeden system rejestracji
parametrow zgrzewania: w formie graficznej (wykresy) i/(lub) formie liczbowej

okreslajgce parametry procesu zgrzewania.
§4. Proces zgrzewania

Proces zgrzewania, powinien by¢ prowadzony urzgdzeniem automatycznym,

Z zaprogramowanym ciggiem, zgodnie z ,Dokumentacjg Techniczno-Ruchowg

zgrzewarki”, obejmuje:

1) podgrzewanie wstepne - w trakcie podgrzewania nie moze doj$¢ do lokalnego
podtopienia na koncach szyny;

2) wyiskrzanie;

3) speczanie.
Zgrzewanie jest procesem ciggtym, ktérego po rozpoczeciu nie mozna przerywac.

Zgrzewarka powinna mie¢ ustalone, w zaleznosci od profilu szyn zgrzewanych i gatunku
stali, parametry, ktére powinny byé zgodne z ,Procesem Technologicznym zgrzewania
szyn w zgrzewalni stacjonarnej” lub z ustaleniami przyjetymi podczas zatwierdzania
procesu zgrzewania:

1) prad zgrzewania;

2) sita speczania;

3) przemieszczanie szyny (skrocenie);

4) czas zgrzewania.

Parametry zgrzewania powinny by¢ monitorowane i rejestrowane w trakcie procesu
zgrzewania. Parametry rejestrowane powinny by¢ przypisane poszczegdélnym ztgczom

zgrzanym.
§4. Obrobka ztacza

Po wykonaniu zgrzeiny nalezy:

1) usuna¢ nadmierng wyptywke;



2)

3)
4)
5)
6)

przeprowadzi¢ obrobke cieplng zgrzein w przypadku zgrzewania szyn ze stali
gatunku R350HT;

wykonac¢ pomiary wyptywki i uskoku;

poddac prostowaniu obszar zgrzeiny;

przeprowadzi¢ wykanczanie profilu;

wykonac¢ badania odbiorcze zgrzein.

2. Usuwanie nadmiaru wyptywki:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

bezposrednio po wykonaniu zgrzeiny nalezy automatycznie przycigé nadmiar
wyptywki;

po przycieciu nalezy upewnic sie czy ostrza nozy przesztycatg wyptywke i czy
wyptywka znajdowata sie na catym przekroju szyny;

nadmiar wyptywki nalezy usungc¢ w temperaturze wyzszej niz 500°C zmierzonej
W 0si zgrzeiny;

przycinanie nadmiaru wyptywki nie moze spowodowac jakichkolwiek mechanicznych
lub termicznych uszkodzen powierzchni szyny/ztgcza oraz nie moze spowodowac
zmiany profilu szyny;

wysokos¢ wyptywki po przycieciu, przedstawiona na rys. 2, nie moze przekraczac
wartosci podanych w tabeli 1;

jezeli szyny majg rézne wymiary, wysoko$¢ wyptywki po przycieciu mierzy sie

od bardziej wystajgcej powierzchni.

Tabela 1. Dopuszczalne wartosci wysokosci wyptywki po przycieciu

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

1+ | 1+;dolne powierzchnie glowidi - do 2,5 mm

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

j«, 3 3:dolna, gorne i boczne powierzchnie stopki -do 1,5 mm

Rys. 2. Dopuszczalna wysokos¢ wyplywki po przycieciu



3. Uskok w miejscu zgrzeiny:
1) pomiar uskoku nalezy przeprowadzi¢ po przycieciu wyptywki (przed wyréwnaniem),
jednometrowym liniatem krawedziowym oraz szczelinomierzem zgodnie z rys. 3
irys. 4;
2) uskok powstaty miedzy szynami po przycieciu wyptywki nie moze przekraczaé
warto$ci podanych w tabeli 2;

3) uskok na dolnej powierzchni stopki, wynikajgcy z réznicy wysokosci, nalezy

zeszlifowaé ze skosem 1:60.

Rys. 3. Pomiar uskoku — sposéb przylozenia liniatu
Legenda do rys. 3:

A — powierzchnia szyny w miejscu pomiaru
B — liniat krawedziowy

C - zgrzeina

Uwaga: Szczegdty wykonania pomiaru uskoku rys. 4.
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Rys. 4. Szczeg6t wykonania pomiaru uskoku
Legenda do rys. 4:

A — powierzchnia szyny w miejscu pomiaru
B — dolna krawedZ pomiaru

C — zgrzeina

Uwaga: Uskok = |x —y|



Tabela 2.

Pozycja uskoku w szynie Dopuszczalne warto$ci uskoku
[mm]
Uskok pionowy, na srodkowej linii powierzchni toczne;j 0,5
Uskok poziomy 14 mm ponizej powierzchni tocznej 0,5
Uskok poziomy na krawedzi stopki szyny 2,0
4. Obrobka cieplna po zgrzewaniu. W przypadku zgrzewania szyn ze stali gatunku

5.

6.

R350HT, bezposrednio po usunieciu wyptywki nalezy zastosowac kontrolne chtodzenie
potaczenia. Technologie obrébki cieplnej ztgcza powinien dostarczy¢ producent szyn.
Wykanczanie profilu gtéwki szyny zgrzanej:
1) po przycieciu wyptywki, nalezy przeprowadzi¢ wykonczenie mechaniczne profilu
na diugosci do 400 mm po kazdej stronie zgrzeiny zgodnie z normg ,PN-EN 14587-1
Zastosowania kolejowe - Tor- Doczotowe zgrzewanie iskrowe szyn - Czes$¢ 1: Nowe
szyny typu R220, R260, R260Mn oraz R350HT w instalacji nieruchome;j”;
2) w trakcie procesu wykanczania nalezy nadac gtdwce ksztatt zgodny z profilem szyny
zgrzewaney;
3) wykanczanie mechaniczne nie moze spowodowac cieplnych lub mechanicznych
uszkodzen obszaru zgrzeiny.
Wymagania w zakresie warunkow prostowania zgrzeiny. Potgczenia zgrzewane nie
nalezy prostowac¢ w temperaturze 200 + 350°C.
Znakowanie szyn:
1) na powierzchni szyjki szyny, w odlegtosci okoto 1,5 m od kazdego konca szyny
zgrzanej, nalezy nanies¢ zottg* niezmywalng farbg lub wyttoczy¢** informacje:
a) znak producenta: Skarzysko Kamienna - S, Kedzierzyn-Kozle - K,
Bydgoszcz - B, Chorzéw-C,
b) dwie ostatnie cyfry roku,
c) kolejny, 5 cyfrowy numer, przy czym wystepujgca na pierwszej pozycji cyfra
nieparzysta (1) bedzie oznaczac zgrzewarke 1, a cyfra parzysta (2) zgrzewarke
2, pozostate cztery cyfry oznaczajg numer szyny zgrzanej w danym roku
kalendarzowym,
d) numer operatora zgrzewarki,
e) dlugos¢ szyny zgrzanej powinna uwzgledniaé skrécenie sie szyn podczas
procesu zgrzewania, odcinki szyn wyciete do prowadzenia proby statycznego
zginania i wyciete wadliwe zgrzeiny,

f) dtugosci szyn zgrzewanych,




2)

3)

*napis z6itg farbg powinien by¢ naniesiony na szyjke szyny, po stronie powierzchni
roboczej;

** znaki wyttoczone powinny by¢ wykonane, wyttaczarkg pneumatyczng, na szyjce
szyny w strefie wystepujgcych naprezen neutralnych, po stronie znakéw wypuktych.
Znaki wyttloczone powinny by¢ czytelne mie¢ wysokos¢ 16 mm, zaokrgglone naroza,
ksztatt ptaski o szerokosci 1 + 1,5 mm i gtebokos¢ 0,5 + 1,0 mm. Litery i cyfry
powinny mie¢ kat pochylenia 10° od pionu. Znakowanie powinno by¢ wykonane

w jednej linii i podkreslone zéttg farbg. Wzor znakdw pokazano na rys. 5.

L

Rys. 5. Wzory cyfr i liter o kacie pochylenia 10° od pionu



Przykiad znakowania szyny zgrzanej:

Znaki naniesione z06#g farbg Znaki wyttoczone
po stronie powierwj po stronie;akéw wypuklych
B ™ K 3
L z /

)5/43-;10002 - O’L—~209‘E\55 — 39\

| /
producentia T numer numer szyn numer gperatora diugosc

diugosé szyn
zgrzewanych
wykonania zgrzewarki zZgrzanej w roku zgrzewarki szyny
zgrzeiny kalendarzowym po zgrzaniu

Objasnienie: Szyna 7 (0007) zgrzewana w Skarzysku - Kamiennej (S) w 2013 r. (13) do
dtugosci 209,55 m (209,55) z odcinkéw o dtugosci 30 m (30) na zgrzewarce numer 1 (1)
przez operatora zgrzewarki nr 1 (01).

§ 6. Badania zgrzein - rodzaj i zakres badan

1. Badania kwalifikacyjne zgrzein zatwierdzajgce, Producenta, przeprowadzane sg jako
badania kontrolne jakosci procesu zgrzewania. Badania przeprowadza sie na ztgczach
wykonanych na szynach nowych o profilu 60 E1. Badania kwalifikacyjne powinno
wykonywac¢ uprawnione laboratorium, dziatajgce w zatwierdzonym systemie zarzadzania
jakoscig, spetniajgcym co najmniej wymagania normy ,PN-EN ISO serii 9001 System
zarzadzania jakoscig. Wymagania”. Wyniki badan kwalifikacyjnych powinny by¢
przedstawione do akceptacji Biura Drog Kolejowych Centrali PKP Polskie Linie Kolejowe
S.A. Badania kwalifikacyjne wykonywane s3 dla kazdej zgrzewarki raz na 5 lat.

2. Badania kwalifikacyjne:

1) ocena wykresow i/lub parametréw 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) pomiar prostoliniowosci - na 10 wybranych losowo zgrzeinach*;

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

6) ultradzwiekowe badanie defektoskopowe - na 10 wybranych losowo zgrzeinach?;

7) badania penetracyjne - na 10 wybranych losowo zgrzeinach?;
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8)
9)

prébe statycznego zginania - na 4 wybranych (lub prébnie) wykonanych zgrzeinach;

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

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

11) badanie mikroskopowe - na 2 wybranych (lub prébnie) wykonanych zgrzeinach;

12) badanie zmeczeniowe - na 3 wybranych (lub prébnie) wykonanych zgrzeinach.

Badania kwalifikacyjne w zakresie ust. 2 pkt. 1 - 7 powinny by¢ przeprowadzone

u Producenta zgrzein na losowo wybranych potgczeniach w trakcie procesu produkciji.

Opis badan kwalifikacyjnych:

1)

2)

3)

4)

ocena wykresow i/lub liczbowych parametrow procesu zgrzewania ust. 2 pkt 1
odbywa sie poprzez poréwnanie z wzorcowymi wykresami i /(lub) liczbowymi
parametrami procesu zgrzewania,

sprawdzenie i pomiar wysokosci wyptywki ust. 2 pkt 2 nalezy wykonac, bezposrednio
po przycieciu (w stanie niewykonczonym), zgodnie z § 5 ust. 2. Wyniki pomiarow
powinny by¢ zgodne z wartosciami podanymi w tabeli 1;

uskok zgrzeiny ust. 2 pkt 3 nalezy pomierzy¢, bezposrednio po przycieciu wyptywki
(w stanie niewykonczonym), zgodnie z § 5 ust. 3. Wyniki pomiarow powinny by¢é
zgodne z warto$ciami podanymi w tabeli 2;

pomiar prostoliniowosci (pionowej i poziomej) potgczen zgrzewanych ust. 2. pkt 4
powinien by¢ przeprowadzony, po prostowaniu szyny i szlifowaniu, zalegalizowanym
liniatem krawedziowymi oraz szczelinomierzem lub liniatami elektronicznymi. Szyny
zgrzane, na ktérych prowadzi sie pomiar prostoliniowosci (pionowej i poziomej)
powinny leze¢ na wypoziomowanym stanowisku na podporach oddalonych od siebie
nie wiecej niz4 m.

a) pomiar prostoliniowosci liniatem krawedziowym oraz szczelinomierzem:

- prostoliniowos¢ pionowa potgczenia zgrzewanego powinna by¢ zmierzona
na powierzchni tocznej na odcinku dtugosci 1000 mm - po 500 mm z kazdej
strony osi zgrzeiny zgodnie z rys. 6. Dopuszczalne odchytki
od prostoliniowosci w ptaszczyznie pionowej potgczenia zgrzewanego
powinny by¢ zgodne z wartosciami podanymi w tabeli 3a;

- prostoliniowos¢ pozioma potgczenia zgrzewanego powinna by¢ zmierzona
na powierzchni bocznej w odlegtosci 14 mm ponizej powierzchni gtowki
szyny na odcinku dtugosci 1000 mm - po 500 mm z kazdej strony osi
zgrzeiny zgodnie rys. 7. Dopuszczalne odchytki od prostoliniowosci
w ptaszczyznie poziomej potgczenia zgrzewanego powinny by¢ zgodne
z tabelg 3b;
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b) pomiar liniatem elektronicznym powinien byé przeprowadzony zgodnie
z instrukcjg obstugi. Liniat elektroniczny powinien by¢ wyposazony w system

rejestrujgcy wyniki pomiaru. Dopuszczalne odchytki od prostoliniowosci powinny

by¢ zgodne z tabelg 3a i 3b

Lk __
(@)

Kiin porniarowy
k) , 7 2af

Rys. 6. Schemat sprawdzania prostoliniowosci ztgcza w ptaszczyznie pionowej:

a — wklestosé (zanizenie toku), b — wypuklosé (zawyzenie toku)

Tabela 3a. Dopuszczalne nieréwnosci zgrzeiny w plaszczyznie pionowej

Przeznaczenie szyny / Odchytki wymiaru A f [mmj

Klasyfikacja Tory gtowne
ZgrEeny V > 160 km/h V < 160 km/h

Tory pozostate

wilgstosé wypukio§é wklestosc wyptikiose wklgstogd wypukiose

Dobra Af=00 Af<0,3 Af<£0,1 Af=0,3 Af<05 Af<0,5

Donaprawy | 0,0<Af<0,2] 0,3<Af<05 0,1<Af£0,3 0,3<Af<0,5] 0,5<Af<0,8} 0,5<Af<1,0

Do wycigcia Af>0,2 Af>05 AF>03 AF>05 AF>0.8 Af=>1,0

*Uwaga: Zalecany optymalny stan powykonawczy: wypuktos¢ 0,1 + 0,3 mm

12



a)

luﬁmr\\

Klin pomiarowy
2af

S
tinial L=9000 mm T | soomm L 500 mm |

by

Rys. 7. Schemat sprawdzenia prostoliniowosci ztgcza w ptaszczyznie poziomej:

a — wypuktos$é (zwezenie toru), b — wklestos¢ (poszerzenie toru)

Tabela 3b. Dopuszczalne nieréwnosci zgrzeiny w ptaszczyznie poziomej

Przeznaczenie szyny / Odchytki wymiaru Af [mm]
Klasyfikacja _
_ Tory gtéwne Tory pozostate
zgrzeiny
wklestosc wypuktosc wklestosc wypuktosé
Dobra Af<0,3 Af=0,0 Af<0,5 Af<0,5
Do naprawy 0,3<Af<£0,6 0,0<Af=£0,3 0,5<Af=£0,8 0,5<Af£0,8
Do wyciecia Af>0,6 Af>0,3 Af>0,8 Af>0,8

5) badanie wizualne ust. 2 pkt 5 (okiem nieuzbrojonym), prowadzone jest bezposrednio
po przycieciu wyptywki i po zakohczonej obrébce mechanicznej; polega
na sprawdzeniu powierzchni obszaru zgrzein w celu wykrycia wad wynikajgcych
Z procesu zgrzewania, przycinania wyptywki, prostowania, mocowania zaciskow
i obrébki wykanczajgcej. Wynik ogledzin powinien by¢ zgodny z tabelg 4;

6) badanie penetracyjne ust. 2 pkt 7 wykonywane jest na wykonczonej zgrzeinie,
w obszarze zgrzeiny oraz w miejscu styku z elektrodami. Badania nalezy prowadzic¢
zgodnie z normg ,PN-EN ISO EN 571-1, Badania nieniszczace - Badania
penetracyjne - Cze$¢ 1: Zasady ogdlne". Na badanym obszarze zgrzeiny oraz
w miejscach styku z elektrodami nie powinny wystepowac zadne pekniecia. Wynik

badan powinien by¢ zgodny z tabelg 4;
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Tabela 4. Wady powierzchniowe (dopuszczalne i niedopuszczalne) w obszarze

zgrzeiny oraz w miejscu przytozenia elektrody do szyny

Proces Wady niedopuszczalne Wady dopuszczalne

Kratery, przypalenia,
) pecherze, pekniecia, _ _
Zgrzewania , , Nie dopuszcza sie
uszkodzenia mechaniczne

od mocowania zaciskow

o Woagtebienia wzdtuzne w obszarze zgrzeiny
Karby, podciecia,

Obroébki _ _ do gtebokosci 0,25 mm na powierzchni
_ | przegrzanie, brak profilu _ _ )
mechanicznej ) gtéwki (tocznej i bocznych) i dolnej
_ szyny, zadziory, . _ _
zgrzeiny _ powierzchni stopki oraz do 0,5 mm na
naderwania

pozostatych powierzchniach

7) ultradzwiekowe badania defektoskopowe ust. 2 pkt 6 wykonywane jest
na wykonczonej zgrzeinie zgodnie z ,Wytycznymi ultradzwiekowymi badan ztgczy
szynowych zgrzewanych i spawanych 1d-17”. System badawczy powinien wykrywac
nieciggtosci w obszarze zgrzeiny wieksze od ® = 2 mm. Klasyfikacje ztgcza nalezy
prowadzi¢ zgodnie z ,Instrukcjg badan defektoskopowych szyn spoin i zgrzein
w torach kolejowych Id-10 (D-16)";

8) probe statycznego zginania (w trojpunktowym zginaniu) ust. 2 pkt 8 nalezy
przeprowadzi¢ na potgczeniach zgrzewanych bezposrednio po obcieciu wyptywki
(w stanie nieobrobionym) na odcinku szyny o dtugosci okoto 1,2 m, ze zgrzeing
w Srodku, zgodnie z rys. 8. Probe zginania nalezy prowadzi¢ az do ztamania ztgcza.
Miejsce wystgpienia pekniecia oraz jego rodzaj nalezy oceni¢ zgodnie z normg ,PN-
EN 14587-1 Zastosowania kolejowe - Tor - Doczotowe zgrzewanie iskrowe szyn -
Czesc¢ 1: Nowe szyny typu R220, R260, R260Mn oraz R350HT w instalacji

nieruchomej”;

Rys. 8. Ustawienia szyny na podporach i sposéb przytozenia sity w probie zginania. F
—sita, A-szyna, C — ztagcze szynowe, r — promien od 25 do 70 mm. Uwaga: Szybkosé
obcigzenia (od 40 do 120) kN/s
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Tabela 5. Wymagane minimalne wartosci sity gnacej i strzatki ugiecia zgrzein

poddanych prébie statycznego zginania

_ _ | Strzatka ugigcia | Sita tamigca
Profil szyny Gatunek stali szynowej
mm KN
R260 20
60 E1 1600
R350HT 20
R260 30
49 E1 1050
R350HT 25

9) twardosci szyn ust. 2 pkt 9 powinna zosta¢ pomierzona na dwéch przekrojach

podituznych ztgczy zgrzanych, wzdtuz pionowej osi symetrii gtéwki szyny. Przekrgj

podituzny powinien obejmowaé obszar dtugosci 100 mm z kazdej stron zlgcza

zgrzewanego. Do badan mozna wykorzysta¢ probki pozostate po badaniach makro

i mikrostruktury. Twardo$¢ powinna by¢ zmierzona metodg Vickersa zgodnie

z normg ,PN-EN 14587-1 Zastosowania kolejowe - Tor - Doczotowe zgrzewanie
iskrowe szyn - Czes¢ 1: Nowe szyny typu R220, R260, R260Mn oraz R350HT w

instalacji nieruchomej” przy uwzglednieniu parametrow:

a) HV30,

b) odciski powinny by¢ wykonywane na linii 3 + 5 mm ponizej powierzchni tocznej

na pionowej osi podtuznej szyny,

c) odciski powinny by¢ wykonywane co 2 mm

d) odciski powinny by¢ wykonane po obu stronach zgrzeiny do punktéw, ktére sg

potozone w materiale rodzimym szyny, co najmniej 20 mm poza strefg wptywu

ciepta.

Wyniki pomiaru twardosci powinny by¢ ujete w postaci graficznej i liczbowej

(tabelarycznie). Twardo$¢ pomierzona dla zgrzein wykonanych w szynach ze stali

gatunku R260, na przekrojach podtuznych zlgczy zgrzewanych wzdtuz pionowej osi

gtéwki szyny powinna by¢ zgodna z tabelg 6.

Tabela 6. Minimalne i maksymalne wartosci twardosci

Minimalna twardosé

> P -30 HV3

Maksymalna twardos$c¢

<P + 60 HV3

gdzie: P — $rednia twardos¢ szyny rodzimej zmierzona na przekroju poprzecznym

W przypadku szyn ze stali R350HT minimalne i maksymalne wartosci twardosci uzyskane

w odlegtosci do 10 mm z kazdej strony od linii zgrzeiny powinny byé zgodne z tabelg 6a.

15




Tabela 6a. Minimalne i maksymalne wartosci twardosci*

Twardosc¢ w odlegtosci do 10 mm od linii zgrzeiny
Minimalna twardosc¢ > 325 HV3o
Maksymalna twardosc¢ <410 HV3o

Uwaga: Pojedyncza wartos¢ twardosci nie mieszczgca sie w podanym powyzej przedziale

jest dopuszczalna, ale tylko wtedy, gdy wystepuje w osi zgrzeiny.

10) makrostruktura potgczenia zgrzanego ust. 2 pkt 10. Prébke do badania nalezy

wykonac¢ zgodnie z zapisami zawartymi w normie ,PN-EN 14587-1 Zastosowania

kolejowe - Tor - Doczotowe zgrzewanie iskrowe szyn - Czes$¢ 1. Nowe szyny typu
R220, R260, R260Mn oraz R350HT w instalacji nieruchomej”. Makrostruktura ztgcza

powinna spetnia¢ wymagania:

a) strefa wptywu ciepta powinna mie¢ symetryczny ksztatt o szerokosci

25 do 45 mm wzgledem pionowej osi symetrii zgrzeiny. Dopuszczalne

odchylenie pomiedzy minimalnymi i maksymalnymi obszarami oddziatywania

cieplnego w odniesieniu do wszystkich ztgczy badanych nie moze przekroczyé

10 mm,

b) w obszarze potgczenia nie moze wystgpi¢ brak przetopu, wtrgcenia, pekniecia

lub podtopienia,

c) dopuszczalne sg dwie skazy na linii zgrzeiny o:

- dtlugosci < 10 mm i grubosci < 0,7 mm jezeli skaza jest ptaska,

- dlugosci <4 mm i gruboéci < 0,7 mm jezeli skaza jest soczewko podobna,

Uwaga: Wykryte nieprawidtowosci w potgczeniu, ktére nie mogg by¢ ocenione jednoznacznie

w badaniu makroskopowym nalezy oceni¢ w badaniu mikrostruktury.

11) mikrostruktura potgczenia zgrzanego ust. 2 pkt 11. Badanie mikroskopowe powinno

wykonane na dwodch zgrzeinach. Dla kazdej zgrzeiny z przekroju gtowki (jedna

probka 20 x 20 mm) i stopki (dwie probki 20 mm x 20 mm) - tgcznie 6 probek. Probki

powinny zosta¢ wytrawione za pomocg roztworu 4 % Nitalu — trawienie powinno by¢

przeprowadzone bez wykorzystania odczynnikow koloryzujgcych. Mikrostruktura

przy powiekszeniu x100 i x500 nie powinna ujawnia¢ martenzytu ani bainitu;

12) probe zmeczeniowa ust 2 pkt 12 nalezy przeprowadzi¢, na zgrzeinach stosujgc

metode ,past-the-post” zgodnie z normg ,PN-EN 14587-1 Zastosowania kolejowe -

Tor - Doczotowe zgrzewanie iskrowe szyn - Czes$¢ 1: Nowe szyny typu R220, R260,

R260Mn oraz R350HT w instalacji nieruchomej”. Wyniki badan powinny by¢ zgodne

z wymaganiami normy ,PN-EN 14587-1 Zastosowania kolejowe - Tor - Doczotowe

zgrzewanie iskrowe szyn - Czes¢ 1: Nowe szyny typu R220, R260, R260Mn oraz

R350HT w instalacji nieruchomej”;
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13) ocena zigczy w badaniach kwalifikacyjnych. W przypadku niespetnienia cho¢

jednego wymagania, o ktérych mowa w ust. 3 pkt. 1 - 12, nalezy wykonaé¢ badania
na podwajnej liczbie probek. Jezeli cho¢ jedna z tych préb ponownie nie spetni
wymagan nalezy przerwac zgrzewanie i przeprowadzi¢ przeglad techniczny
zgrzewarki. Po przegladzie nalezy wykonac zgrzeiny oraz powtorzy¢ badania
zgodnie z ust. 3 pkt. 1 - 12.

4. Badania odbiorcze prowadzone sg w trakcie procesu produkcji. Odbiory techniczne

pofgczen szyn sg jednostopniowe i prowadzone sg przez pracownikow komorki kontroli

jakosci zaktadu zgrzewajgcego.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

zakres badan odbiorczych:

a) dlugosci szyny zgrzane;j;

b) ocena wykreséw i/(lub) liczbowych parametréw procesu zgrzewania;

c) sprawdzenie i pomiar wysokosci wyptywki;

d) pomiar uskoku zgrzeiny;

e) badanie wizualne obszaru zgrzeiny;

f) pomiar prostoliniowosci ztgcza zgrzewanego;

g) ultradzwiekowe badanie defektoskopowe strefy zgrzeiny;

h) préba statycznego zginania.

badaniom, o ktérych mowa w pkt 1 lit. a - g, podlegajg wszystkie potgczenia
zgrzewane,
sprawdzenie dtugosci szyny zgrzanej pkt 1 lit. a. Kazdej szynie zgrzanej nalezy
przypisac rzeczywistg dlugosc. Dlugos¢ szyny powinna uwzgledniaé proces
skrécenia sie szyny podczas zgrzewania oraz odcinki wyciete do prowadzenia
proby statycznego zginania i wyciete wadliwe zgrzeiny;
ocena wykresow i/lub liczbowych parametrow procesu zgrzewania pkt 1 lit. b
powinna by¢ przeprowadzona zgodnie z ust.3 pkt 1
sprawdzenie i pomiar wysokosci wyptywki pkt 1 lit. ¢ nalezy wykona¢ bezposrednio
po przycieciu (w stanie niewykonczonym), zgodnie z ust. 3 pkt 2. Wyniki pomiaréw
powinny by¢ zgodne z wartosciami podanymi w tabeli 1;
uskok zgrzeiny pkt 1 lit. d nalezy pomierzy¢ bezposrednio po przycieciu wyptywki
(w stanie niewykonczonym), zgodnie z ust. 3 pkt 3. Wyniki pomiaréw powinny by¢
zgodne z wartosciami podanymi w tabeli 2;
sprawdzenie wizualne (okiem nieuzbrojonym) obszaru zgrzeiny pkt 1 lit. e nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z ust.3 pkt 5, po przycieciu wyptywki i po zakonczonej
obrébce mechanicznej przy pomocy lupy z powiekszeniem x5; polega
na sprawdzeniu powierzchni obszaru zgrzein w celu wykrycia wad wynikajgcych
Z procesu zgrzewania, przycinania wyptywki, prostowania, mocowania zaciskéw

i obrobki wykanczajgcej. Wynik ogledzin powinien byé zgodny z tabelg 4;
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8) pomiar prostoliniowosci ztgcza pkt 1 lit. f nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z ust.3 pkt 4,

9) ultradzwiekowe badanie strefy ztgcza pkt 1 lit. g nalezy przeprowadzi¢ zgodnie
z ust. 3 pkt 7;

10) proba statycznego zginania pkt 1 lit. h wykonywana jest na nieobrobionym odcinku
szyny o dtugosci okoto 1,2 m, ze zgrzeing w srodku zgodnie z ust. 3 pkt 8. Prébe
zginania nalezy prowadzi¢ co najmniej do osiggniecia warto$ci podanych w tabeli 5.
Miejsce wystgpienia pekniecia oraz jego rodzaj nalezy oceni¢ zgodnie z normg ,PN-
EN 14587-1 Zastosowania kolejowe - Tor - Doczotowe zgrzewanie iskrowe szyn -
Czesé¢ 1: Nowe szyny typu R220, R260, R260Mn oraz R350HT w instalaciji
nieruchomej”. Proba statycznego zginania powinna by¢ wykonywana po:

a) zmianie parametrow zgrzewania, gdy 5 kolejnych préb zginania da wynik
pozytywny,

b) przegladzie zgrzewarek az do momentu, gdy 5 kolejnych prob zginania da wynik
pozytywny,

c) dtugotrwatym postoju zgrzewarki np. po okresie zimowym, gdy 3 kolejne préby
zginania da wynik pozytywny.

Przy ustabilizowanym zgrzewaniu, probe statycznego zginania nalezy przeprowadzi¢

raz na 200 zgrzein wykonanych na jednej zgrzewarce.

5. Badania eksploatacyjne. Producent, ktéry dotychczas nie wykonywat potaczen

w szynach na potrzeby Spétki Polskie Linie Kolejowe powinien poza badaniami

kwalifikacyjnymi wykonac¢ badania eksploatacyjne zgodnie z ,Warunkami technicznymi

wykonania i odbioru szyn kolejowych - Wymagania i badania 1d-106”. Badania
eksploatacyjne powinno wykonac uprawnione laboratorium, dziatajgce w zatwierdzonym
systemie zarzagdzania jakoscig spetniajgce co najmniej wymagania normy ,PN-EN 1SO
serii 9001 System zarzgdzania jako$cig. Wymagania.” Dopuszczenie Producenta do
wykonywania potgczeh w szynach, odbywa sie zgodnie z ,SMS-PW17, Procedura:

Dopuszczenie do stosowania na liniach kolejowych zarzgdzanych przez PKP Polskie

Linie Kolejowe S.A. produktéw nie podlegajgcych dopuszczeniu do eksploatacji przez

Prezesa Urzedu Transportu Kolejowego”.

§ 7. Ocena zlgczy w badaniach odbiorczych
1. Jezeli wszystkie zgrzeiny w danej szynie spetniajg wymagania okreslone w § 6 ust. 4
pkt 4 - 9 to szyna moze by¢ zabudowana w tor.

2. Zszyna, w ktorej cho¢ jedno potgczenie nie spetnia wymagan okreslonych w § 6 ust. 4

pkt. 4 - 9 nalezy postepowac zgodnie z procedurg okreslone w § 8.
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W przypadku, gdy zgrzeina niespetnienia wymaganh okreslonych § 6 ust. 4 pkt 10, nalezy
pobraé z tej samej zgrzewarki dalsze dwie prébki. Jezeli choé jedna z tych prob
ponownie nie spetni wymagan, nalezy wstrzymac zgrzewanie i przeprowadzi¢ przeglad

techniczny zgrzewarki.

§ 8. Postepowanie z wadliwg zgrzeing

Zgrzeiny niespetniajace wymagan powinny by¢ wyciete tgcznie z przylegajgcymi strefami
w odlegtosci 150 mm mierzonej od osi zgrzeiny.

Wycinanie zgrzein powinno sie odbywac pitami mechanicznymi lub innymi urzgdzeniami,
ktore nie naruszajg struktury materiatu szyny.

Konce szyny po obcieciu powinny by¢ prostopadte wzgledem powierzchni tocznej

i stopki szyny. Odchylenie ptaszczyzny kohcow od prostopadtosci na wysokosci szyny
powinno by¢ < 0,6 mm.

Po wycieciu wadliwej zgrzeiny mozna szyne ponownie zgrzac i przedstawi¢ do odbioru.

§ 9. Zapewnienie jakosci

Producent zgrzein pow1rnen mie¢ wdrozony i certyfikowany system zarzadzania
jakoscig zgodnie z normg ,PN-EN ISO serii 9001 System zarzgdzania jakoscia.
Wymagania”.

Upowaznieni przedstawiciele Biura Drog Kolejowych oraz Centrum Diagnostyki PKP
Polskich Linii Kolejowe S.A. majg prawo do uczestniczenia w badaniach odbiorczych.
Upowaznieni przedstawiciele Biura Drog Kolejowych oraz Centrum Diagnostyki PKP
Polskie Linie Kolejowe majg prawo do kontroli procesu produkcyjnego, wykonywania
pomiardw i czynnosci badawczych innych niz podane w ,Warunkach technicznych
wykonania i odbioru zgrzein w szynach kolejowych nowych tgczonych zgrzewarkami

stacjonarnymi Wymagania i badania I1d-112"

§ 10. Odbiér zgrzein, zaladunek, transport, roztadunek szyn zgrzanych

Odbiér szyny zgrzane;j:
1) z odbioru szyny zgrzanej sporzgdzone powinny by¢ dokumenty:
a) ,Swiadectwo Odbioru 3.1.” zgodnie z normg ,PN-EN 10204 Wyroby metalowe.
Rodzaj dokumentéw kontroli”;
b) protokdt badania ztgczy zgrzewanych probg statycznego zginania -
(Zatgcznik 1);
c) protokdét odbioru szyny zgrzanej - (Zatgcznik 2);
d) protokét ultradzwiekowego badania defektoskopowego - (Zatgcznik 3);

e) wykresy i/(lub) liczbowe parametry procesu zgrzewania,
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2. Producent zgrzein powinien przechowywa¢ dokumenty przez okres od roku N, ktéry jest
umieszczony na szyjce szyny w znakach identyfikujgcych rok i miejsce wykonania
zgrzeiny do 31 grudnia roku N+5.

3. Zamawiajgcy ustuge zgrzewania szyn otrzymuje ,Swiadectwo odbioru 3.1.” oraz
,Protokot odbioru szyny zgrzanej” (Zatgcznik 2).

4. Zatadunek szyn zgrzanych na wagony- platformy moze odbywac sie:

1) czotowo, przy zastosowaniu wciggarek;

2) bocznie, za pomocg zespotu dzwignic ze wspdlnie sterowanym napedem;

Przy zatadunku nalezy zwroci¢ uwage na odpowiedni dobor szyn parami ,prawych”

i Jewych”, w kazdej warstwie. Szyny nalezy uktadaé na przektadkach oddalonych

od siebie max. 6 m. przy czym poprzeczne przektadki powinny pokrywac sie

w ptaszczyznie pionowej. Partia szyn na wahadle powinna mie¢ znaki wypukte zawsze
po jednej stronie szyny zgrzanej.

5. Szyny zgrzane przewozi sie na specjalnie do tego celu przygotowanych
(oprzyrzadowanych) wagonach - platformach.

6. Roztadunek:

1) roztadunek szyn, powodujgcy swobodne spadanie catej szyny lub jej czesci
Z wysokosci wagonu jest niedopuszczalny;

2) podczas roztadunku szyn zgrzanych nalezy zwréci¢ uwage na dobor szyn parami
prawych i lewych;

3) za prawidtowy roztadunek szyn odpowiada pracownik wskazany przez

zamawiajgcego.
§ 11. Gwarancja
Od roku N, ktéry jest umieszczony na szyjce szyny w znakach identyfikujgcych rok i miejsce

wykonania zgrzeiny do 31 grudnia roku N+5, zgrzeiny objete sg gwarancjg producenta

na wady powstate w procesie produkcji i niewykryte podczas badanh odbiorczych zgrzein.

§ 12. Przepisy koncowe

Do wydawania odstepstw kazdorazowo upowaznia sie Dyrektora Biura Drog Kolejowych.

§ 13. Normy i dokumenty zwigzane

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

2. Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru szyn kolejowych — Wymagania i Badania
Proces Technologiczny zgrzewania szyn w zgrzewalni stacjonarnej Id-106

3. Instrukcja badan defektoskopowych szyn spoin i zgrzein w torach kolejowych
Id-10 (D-16)

4. Woytyczne ultradzwiekowych badan ztgczy szynowych zgrzewanych i spawanych Id-17
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Dokumentacja Techniczno-Ruchowa dla zgrzewarki
PN-EN 14587-1 Zastosowania kolejowe - Tor - Doczotowe zgrzewanie iskrowe szyn
Czesc 1: Nowe szyny typu R220, R260, R260Mn oraz R350HT w instalacji nieruchome;j
PN-EN ISO serii 9001 System zarzgdzania jakoscig. Wymagania
PN-EN ISO EN 571-1, Badania nieniszczgce - Badania penetracyjne - Czes$¢ 1: Zasady
0golne

9. SMS-PW17, Procedura: Dopuszczenie do stosowania na liniach kolejowych
zarzadzanych przez PKP Polskie Unie Kolejowe S.A. produktow nie podlegajacych
dopuszczeniu do eksploatacji przez Prezesa Urzedu Transportu Kolejowego.

10. PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaj dokumentéw kontroli
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PROTOKOL BADANIA

Zatacznik 1

Z PROBY STATYCZNEGO ZGINANIA

Data
badania

Nr
zgrzewarki

Numer préby
w roku
kalendarzowym

Nazwisko
operatora

Znaki
wypuikie

Znaki
wkleste

Strzatka
ugiecia
mm

Sita
zginania
kN

Podpis
kontrolera
KJ
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Piecze¢ Producenta zgrzein

Zatacznik 2

PROTOKOL ODBIORU SZYNY ZGRZANEJ / SYMBOL SZYNY ZQrzane] ........ceeeeeeieiiinneeneanens na

zgrzewarce nr ...... data Zgrzewania ........coeceeerieeinnnnns zmiana...... operator zgrzewarki ..................
z szyn o profilu ........ w tolerancji wykonania..................... , Z gatunku stali .......... odwalcowanych
W R b R PR zgodnie z ,Warunkami technicznymi wykonania i odbioru szyn

kolejowych Id 106"

CHARAKTERYSTYKA ZGRZEWANYCH SZYN Prostoliniowost zigcza (mm) | Zaklad  Unii  Kolejowych [/ Sekcja
Lp. Dhusose W Eksploatacii lub Wykonawca
Ugost szczyIna Weatveytny
Cechy
Wkieste ] Plonowa Pozioma
(pieczec)
Szyne zgrzang zabudowano
1 Dnia
2. Nr linii
3. Nr toru
4. Tok -
5o Od km
6. Dokm )
7. Klasa toru PSR ORPO RO
8.
9. XOLEJNOSC ~ ZGRZEWANYCH  SZYN
GoDNA  / NIEZGODNA* Do
10. KILOMETRAZU
11
12,
13.
Ws2ystkie zgrzeiny przebadano
Dlugos¢  szyny  zgrzanej  zgodnle | ultradéwigkowo TAK* / NIE
Z&Bust 4kt 3 aniniiac i

Prostoliniowos$¢ polgczen zmierzono:

- liniglem MefrowymM NF ....vvvniiieereisrsieenianens

- 52CZelinOMIBZEM NI . .ivvvviiniarermrrenerrnsrresnanes
- elkektronicznym przyrzadem pomiarowym typu

Uvragi 1Z [ ISE / Wykonawcy Inwestycyjnego

Data, piecze¢ imienna, nr stempia | podpis
Kontroli Jakosci

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

Data, pieczeé¢ imienna i podpis upowainionego
pracownika IZ* [ ISE*
upawaznionege pracownika

* niepotrzebna skresli¢
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Zalacznik 3

WYKAZ ZGRZEIN PRZEBADANYCH ULTRADZWIEKOWO

WYKONANYCH ZGRZEWARKA STACIONARNA 0F vevvvverens W oaiiiecssoans .. DATA BADANIA
.................... GATUNEK STALl...cicsiseeene PROFIL SZYNY .....cocewnen. BADANIE PRZEPROWADZIL
.............................................. TYP URZADZENIA ...cocevvccvinisiinnns NR APARATU vccnnicisisennns

Czutoét odniesienia h=0,4H = ............ dB

Czulod€ badania = ..cccicnesniamens dB

L.p. | Symbol szyny zgrzanej | Nr kolejny zgrzeiny Opis oscylogramu Uwagi
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