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Rozdziat 1
Postanowienia ogodlne

§1.

Przedmiot warunkow

1. Przedmiotem Warunkéw Technicznych Wykonania i Odbioru Szyn Kolejowych, zwanych
dalej WTWIO, sg wymagania dotyczace warunkéw wytwarzania, witasciwosci,
prowadzonych badan, zasad odbioru szyn przeznaczonych do budowy torow i rozjazdow
na PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

2. Profile szyn stosowane w torach PKP PLK S.A. zawiera zatgcznik 1.

§2.

Dokumenty odniesienia
1. Do opracowania niniejszych WTWIiO wykorzystano nastepujgce dokumenty odniesienia:

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

2) PN-EN ISO 9001 - Systemy zarzgdzania jako$cig - Wymagania;

3) PN-EN 10163-1 Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy dostawie stalowych
blach grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na gorgco -- Cze$¢1:
Wymagania ogélne;

4) PN-EN ISO/IEC 17050-1 Ocena zgodnosci -- Deklaracja zgodnosci sktadana przez
dostawce -- Czes¢ 1: Wymagania ogdline;

5) PN-EN 10204 Wyroby metalowe -- Rodzaje dokumentdéw kontroli;

6) SMS-PW-17, Procedura: Dopuszczenie elementéw podsystemu i technologii
przeznaczonych do stosowania na liniach kolejowych zarzgdzanych przez PKP Polskie
Linie Kolejowe S.A.;

7) Wytyczne w zakresie dokumentdw wymaganych przy zakupach materiatéw
nawierzchniowych stosowanych w podsystemie Infrastruktura na liniach kolejowych
zarzgdzanych przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. 1d-100.

2. Zastrzega sie mozliwos¢ stosowania datowanej wersji normy pod warunkiem uzgodnienia

z Wydawca niniejszego dokumentu.

§ 3.

Metody produkcji i wymagania

1. Stal na szyny powinna by¢ wytwarzana w konwertorze tlenowym lub wytapiana w piecu
lukowym, odgazowana prézniowo i odlewana w procesie ciggtego odlewania stali (COS).
W przypadku stali wytworzonej w elektrycznym piecu tukowym powinna zostaé
przeprowadzona powtérna rafinacja stali w kadzi posrednie;.

2. Producent powinien zastosowa¢ wtasciwe metody dla efektywnego usuniecia zgorzeliny
podczas procesu walcowania i prostowania szyn.

3. Producent powinien podac, jakie zostaty zastosowane zabiegi w przypadku przekroczenia
poziomu wodoru w ciektej stali.



Powierzchnia przekroju poprzecznego szyny po walcowaniu nie moze przekraczac jednej
dziewigtej powierzchni przekroju kesiska.

Prostowanie szyn powinno by¢é wykonane za pomocg prostownic rolkowych,
prostujgcych w dwéch etapach z prostowaniem wzdtuz osi XX i YY. Odrzucone ze wzgledu
na prostos¢ szyny, mogg byc¢ jednokrotnie powtornie prostowane na prostownicy rolkowe;j.

Krzywizna koncéw lub krzywizna miejscowa szyn moze by¢é skorygowana przy pomocy
prostownicy stemplowej.
§4.
Gatunki stali
Tablica 1 okresla gatunki stali, z ktérych produkowane sg szyny stosowane w torach PKP
Polskie Linie Kolejowe S.A.

Tablica 1 Gatunki stali szynowych stosowanych w torach PKP PLK S.A.

Znak liniowy gatunku

Gatunek stali Zakres twardosci HBW Opis gatunku stali odwalcowany na szynie

weglowo-manganowa _

(C-Mn)
R260 260 - 300 . . L
w stanie po walcowaniu / bez obrébki
cieplnej
weglowo-manganowa -
R350HT 350 - 390 (C-Mn)

z obrébka cieplng

2. Tablica 2 a okresla sktad chemiczny i wiasciwosci mechaniczne gatunkow stali, o ktorych

mowa w ust. 1.

Tablica 2 a Sktad chemiczny i wtasciwos$ci mechaniczne stali szynowych

10%% (ppm) x
Sktad chemiczny stali % max udziaf | "M | A5 | Twardos¢
powierzchni
Gatunek Préb masowy . . ;
stali réba min | min tocznej
c si Mn P S Cr Al \Y N HY 02
max | max max | max | max | max | max | MPa| % HBW
ciekta | 0,62-0,80|0,15-0,58|0,70 - 1,20 | 0,025 | 0,025 |<0,15(0,004(0,030(0,009| 2,5 20
R260
stata | 0,60-0,82|0,13-0,60 | 0,65 -1,25 | 0,030 | 0,030 |<0,15(0,004(0,030(0,010| 2,5 20 | 880 10 260 - 300
350 ciekla |0,72-0,80|0,15-0,58|0,70 - 1,20 | 0,020 | 0,025 |<0,15(0,004(0,030(0,009| 2,5 20
R350HT
stata | 0,70-0,82|0,13-0,60|0,65-1,25| 0,025 | 0,030 |<0,15(0,004(0,030(0,010| 2,5 20 |1175( 9 350 - 390

Y zgodnie z §16
2 zgodnie z §17

3. Tablica 2b okresla maksymalny dopuszczalny poziom pierwiastkow $ladowych
dla gatunkéw stali, o ktérych mowa w ust. 1.

Tablica 2 b Maksymalny dopuszczalny poziom pierwiastkow sladowych dla danego gatunku stali

Gatunek stali Mo Ni Cu Sn Sb Ti Nb Cu +10Sn Inne
R260 0,02 0,10 0,15 0,030 0,020 0,025 0,01 0,35 0,352 (Cr + Mo + Ni + Cu + V)
R350HT 0,02 0,10 0,15 0,030 0,020 0,025 0,04 0,35 0,25 = (Cr + Mo + Ni + Cu +V)




Rozdziat 2
Cechowanie

§5.
Cechowanie wypukte odwalcowane

1. Kazda szyne, w czasie walcowania, nalezy cechowa¢ znakami wypuktymi, po jednej stronie
szyny w srodku szyjki, w odstepach co 4 m.

2. Znaki powinny by¢ wyraznie czytelne, o wysokosci 20 — 25 mm oraz wypuktosci od 0,6
do 1,3 mm.

3. Znakowanie wypukte (Rys. 1) powinno zawierac:
1) znak walcowni, ktéra odwalcowata szyne,
2) znak liniowy gatunku stali,
3) ostatnie dwie cyfry roku walcowania szyny,
4) oznaczenie profilu szyny.

4. Diuzsza linia znaku oznaczajgcego gatunek stali powinna mie¢ dtugos¢ 50 mm, natomiast
krotsza linia powinna mie¢ dtugos¢ 25 mm.

5. Przyktady znakowania wypuktego:
1) szyn w gatunku stali R260
Walcownia - 07 60 E1

szyna o profilu 60E1 w gatunku stali R260 o twardosci 260 — 300 HBW odwalcowana
w walcowni .................. w 2007 r.

2) szyn w gatunku stali R350HT

Walcownia 07 60E1

szyna o profilu 60E1 w gatunku stali R350HT o twardos$ci 350 — 390 HBW odwalcowana
w walcowni .................. w 2007 r.

§ 6.
Cechowanie wkleste na goragco

1. Kazda szyne nalezy ocechowac poprzez naniesienie na gorgco, mechanicznie, liczbowego
i/lub literowego kodu na szyjce szyny, po przeciwnej stronie znakdédw wypuktych
(odwalcowanych).

2. Kod, o ktérym mowa w ust. 1, nalezy nanosi¢ na szyne co najmniej raz na 10 m.

3. Nanoszone litery i cyfry, ktérych wzér pokazano na Rys. 1, muszg by¢ czytelne i powinny
spetnia¢ ponizsze warunki:

1) wysokosé - 16 mm;

2) gtebokos¢ od 0,5 do 1,5 mm;



3) ksztatt - ptaski lub z zaokrgglonymi (szerokosci 1,0 - 1,5 mm) narozami po obu stronach;
4) kat pochylenia - 10° od pionu;
5) umiejscowienie - w srodku szyjki szyny.

4. W wyjatkowych przypadkach (np. awarii stempla) dopuszcza sie wykonanie cechowania
wklestego na szyjce, w odlegtosci nie mniejszej niz 1 m od konca szyny, uzywajac pilnika
obrotowego.

5. W przypadkach, o ktorych mowa w ust. 4, dopuszcza sie inng powtarzalnos¢ cechowania
szyn znakami wklestymi po uzgodnieniu z Biurem Drog Kolejowych Centrali PKP Polskie
Linie Kolejowe S.A.

6. Miejsce cechowania nalezy wyrozni¢ przez podkreslenie pasem koloru biatego.
7. Zastosowany system cechowania powinien umozliwia¢ identyfikacje:

1) numeru wytopu, z ktérego zostata odwalcowana szyna,

2) potozenia szyny w kesisku (A, B ... Y) w przypadku podziatu kesiska,

3) numeru zyly i potozenia kesiska w zyle.

ABCD F H
JkLMN

S TUVW ’
y z234§§§3

6 7890

Rys. 1 Wzory cyfr i liter o kagcie pochylenia 10° od pionu

8. Przyktadowe znakowanie wkleste:
L 149 B 6 03

kod wytopu poftozenia szyny w kesisku  numer zyty  numer kesiska w zyle

§7.

Oznaczenia dodatkowe

W przypadku, gdy warto$¢ asymetrii szyn przeznaczonych do zgrzewania stacjonarnego
zawarta jest w przedziale:

a) <-1,2; -0,4) mm, szyny nalezy oznaczy¢ zo6ttg farbg znakiem ,-”,
b) (0,4; 1,2> mm, szyny nalezy oznaczy¢ z6ttg farbg znakiem ,+”,
c) <-0,4; 0,4> mm — szyn nie znakowac.

Znak ,+” lub ,-” nalezy umiesci¢ po stronie znakéw wypuktych.



Rozdziat 3
Badania kwalifikacyjne - zatwierdzajgce producenta

§ 8.

Procedury

. Badania kwalifikacyjne, o ktéorych mowa w § 9 — 13 oraz badania odbiorcze w § 15 - 23
powinny by¢ wykonane dla wytwarzanych na potrzeby PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
szyn w gatunku stali R260 i R350HT, dla najciezszego profilu w klasie wykonania XA.

. Badania, o ktérych mowa w ust. 1, powinny by¢ przeprowadzane:
1) raz na piec lat;

2) przy kazdej znaczgcej zmianie procesu produkcyjnego lub  parametréw
technologicznych.

. Wymagane badania powinny by¢ przeprowadzane zgodnie z normg [1] przez laboratorium
dziatajgce w zatwierdzonym i audytowanym systemie zarzgdzania jakoscig spetniajgcym
CO najmniej rownowazne wymagania normy [2].

. W przypadku, gdy Wytworca nie wytwarzat szyn w gatunku stali R260 lub R350HT
na potrzeby PKP PLK S.A., powinien uzyskac¢ ,Dopuszczenie do stosowania na liniach
kolejowych zarzadzanych przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.” wydane w trybie
procedury [6].

. Biuro Drég Kolejowych Centrali Spotki PKP PLK S.A. zatwierdza walcownie szyn,
jako kwalifikowanego Producenta po uzyskaniu dopuszczenia, o ktorym mowa w ust. 4.

. Prébki do badan kwalifikacyjnych nalezy pobiera¢ z wykonczonych szyn po ich przejsciu
przez prostownice. Probki nie mogg by¢é przedmiotem Zadnej dodatkowej obrdobki
mechanicznej lub obrébki termicznej (za wyjatkiem probek do badan wytrzymatosci).

. Probki do badan odpornosci na kruche pekanie, predkosci wzrostu pekniecia
zmeczeniowego oraz badan zmeczeniowych, zgodnie z § 9, 10, 11, powinny by¢ pobierane
z 3 szyn, w odlegtosci nie mniejszej niz 3 m od obcietych koncéw szyn. Odcinki szyn
powinny pochodzi¢ z r6znych wytopow oraz z réznych zyt ciggtego odlewania.

. Badaniu naprezen resztkowych, zgodnie z § 13 nalezy podda¢ 6 prébek pobranych
Z miejsc odlegtych o co najmniej 3 m od konca szyny.

§9.

Odpornosé¢ na kruche pekanie
Prébki i metody badan
Badania nalezy wykonac¢ zgodnie z wymaganiami normy [1].
Kryterium kwalifikacyjne

Wartosc¢ Kic powinna odpowiada¢ wartosciom podanym w Tablicy 3.



Tablica 3 Minimalna pojedyncza wartos¢ i minimalna wartos¢ srednia Kic

Gatunek stali Minimalna wartos¢ pojedyncza K. Minimalna wartos¢ srednia
MPa-mY?2 Kic MPa-mY2
R260 26 29
R350HT 30 32
§ 10.

Predkos¢ rozwoju pekniecia zmeczeniowego
1. Metoda badan
Badania powinny zosta¢ wykonane zgodnie z wymaganiami normy [1].
2. Prébki do badan, licznos¢ prébek i warunki badan

Wymiary prébki z karbem do badan metodg tréjpunktowego zginania, miejsce pobrania
z szyny, licznos¢ probek i warunki badan powinny byé zgodne z normg [1].

3. Kryterium kwalifikacyjne

Predko$¢ rozwoju pekniecia zmeczeniowego (m/10° cykli) nie powinna przekraczac
wartosci podanych w Tablicy 4.

Tablica 4 Predkos$¢ rozwoju pekniecia zmeczeniowego

Gatunek stali AK = 10 MPa-m'? AK = 13,5 MPa:m'?
R260 i R350HT 17 m/10° cykli 55 m/10° cykli
§ 11.

Badania zmeczeniowe
1. Metoda badan
Badania nalezy wykona¢ przy statej amplitudzie, zgodnie z wymaganiami normy [1].
2. Proébki do badan, liczba badan i warunki badan
Prébki do badan, liczba i warunki badan powinny by¢ zgodne z norma [1].
3. Kryterium kwalifikacyjne

Dla catkowitej amplitudy odksztatcenia 0,00135 trwatos¢ kazdej prébki powinna byé
wieksza niz 5 x 10° cykli.

UWAGA: Trwatosc¢ probki to liczba cykli potrzebnych do catkowitego rozdzielenia probki.

§ 12.
Rozktad twardosci na linii Srodkowej powierzchni tocznej szyn z gatunku stali R350HT

1. Probki do badan o dtugosci 1 m nalezy pobrac z najdtuzszej wyprodukowanej szyny, z obu
koncéw szyny oraz co 20 m od jednego kohca szyny.

2. Pomiary twardosci (HBW) nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z normg [1], co 25 mm, wzdtuz osi
powierzchni tocznej, po uprzednim zdjeciu 0,5 mm warstwy wierzchniej (Rys. 7).
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. Wyniki pomiarow twardosci nie powinny sie rézni¢ o wiecej niz + 15 HBW od otrzymanego
wymaganego wyniku sredniego.

§ 13.
Naprezenia resztkowe w stopce szyny
. Naprezenia resztkowe w stopce szyny powinny zostac okreslone zgodnie z norma [1].

. Prébki do badan w ilosci 6 sztuk, o dlugosci 1,0 m kazda nalezy pobiera¢ zgodnie
z zaleceniami § 8 ust. 6 oraz 8.

. Maksymalne wzdtuzne naprezenia resztkowe w stopce szyny powinny wynosi¢ 250 MPa,
dla wszystkich profili i gatunkow stali.

Rozdziat 4
Badania odbiorcze - laboratoryjne
§ 14.

Uwagi ogélne
. Badania odbiorcze powinny by¢ wykonane zgodnie z normg [1].

. Badania odbiorcze w zakresie okreslonym w § 15 - 23 oraz w rozdziatach 5 i 6 wykonuje
Dziat Kontroli Jakosci Wytworcy szyn.

. Wyniki kazdego badania odbiorczego nie powinny przekracza¢ wartosci granicznych
podanych w Tablicach 2 a) oraz 2 b). Badania odbiorcze nie ujete w Tablicach 2 powinny
by¢ zgodne z wymaganiami okreslonymi w § 15 - 23 oraz w rozdziatach 5 i 6.

. Zgodnie z przyjetymi zasadami w Spoétce, w badaniach odbiorczych szyn moze
uczestniczy¢ upowazniony do odbioru pracownik PKP PLK S.A. Termin odbioru
jakosciowego dla kazdej partii szyn wytwoércy zagraniczni ustalajg kazdorazowo z 30
dniowym wyprzedzeniem z Biurem Drég Kolejowych Centrali PKP PLK S.A., natomiast
wytwérey krajowi z 20 dniowym wyprzedzeniem z Centrum Diagnostyki.

. Do odbioru:

1) szyny powinny znajdowac sie na stofach odbiorczych lub specjalnie przystosowanych
stanowiskach umozliwiajgcych przeprowadzenie badan laboratoryjnych;

2) powinny by¢ przeprowadzone badania w zakresie okreslonym w §15 - 23,
w rozdziatach 5 i 6 oraz badania ultradzwiekowe, laserowe i wiroprgdowe;

3) wyniki badan powinny by¢ przedstawione do wglgdu upowaznionemu pracownikowi
PKP PLK S.A.

. Badania w zakresie okreslonym w § 23 wykonywane sg w obecnosci upowaznionego
pracownika PKP PLK S.A. Upowazniony do odbioru pracownik PKP PLK S.A. moze
wyrywkowo powtorzy¢ badania w zakresie:

1) § 15 (w zakresie sktadu chemicznego materiatu szyny);
2) §18-22irozdziatu 5;

3) rozdziatu 6 (w zakresie badan wizualnych).
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7. Odbiorowi podlegajg tylko szyny, ktére zostaly odwalcowane w danym roku
kalendarzowym. Szyny nie spetniajgce wymagan zapisanych w przedmiotowych
warunkach nie mogg by¢ odebrane.

§ 15.
Sktad chemiczny

Sktad chemiczny ptynnej stali powinien by¢é oznaczany dla kazdego wytopu.
Badania kontrolne sktadu chemicznego stali szynowej w stanie stalym nalezy wykonac
zgodnie z normg [1] na prébkach pobranych z tego samego miejsca co prébka przeznaczona
do badan wytrzymatosciowych (Rys. 3). Wyniki badania sktadu chemicznego nie mogag
przekraczaC wartosci granicznych podanych w Tablicach 2 a i 2 b. Czestos¢ badan powinna
by¢ zgodna z zapisami Tablicy 6.

§ 16.
Wodor

Zawartos¢ wodoru w ptynnej stali nalezy zmierzy¢ za pomocg bezposredniego systemu
zanurzeniowego, w sposob ciggty.

Do okreslenia zawartosci wodoru powinny by¢ pobrane co najmniej dwie probki z pierwszego
wytopu z sekwencji z nowej kadzi oraz po jednej probce z kazdego nastepnego wytopu.
Pierwsza prébka z pierwszego wytopu w sekwencji powinna by¢ pobrana z kadzi w czasie
maksymalnej koncentracji wodoru. Oceny zawartosci wodoru nalezy dokonac¢ na podstawie
wymagan zawartych w Tablicy 2 a.

Ustala sie, ze poziom wodoru w szynach nie powinien przekracza¢ poziomu 2,5 ppm.

Jezeli zawarto$¢ wodoru w pierwszych probkach z pierwszego wytopu lub w probce z wytopu
drugiego Ilub kolejnego nie jest zgodna z wymaganiami podanymi w Tablicy 2 a),
wyprodukowane kesiska nalezy wolno studzi¢ lub poddac¢ obrébce izotermicznej, zgodnie
z normg [1], a nastepnie okresli¢ zawartos¢ wodoru na probkach w stanie statym.

W przypadku koniecznosci przeprowadzenia badan okreslenia wodoru w szynach, w stanie
statym, wytworca powinien wykonaé analize kontrolng prébek, pobieranych w sposéb losowy
podczas ciecia szyn na gorgco, w ilosci jedna prébka na wytop. Zawartos¢ wodoru nalezy
okresli¢ zgodnie z normg [1] na probkach pobranych ze srodka gtowki szyny.

W przypadku, gdy w probkach kontrolnych zawartos¢ wodoru bedzie powyzej dopuszczalnych
wartosci, wytop winien by¢ sktadowany, a po uptywie 14 dni ponownie sprawdzony.
Negatywny wynik przeprowadzonych badan zawarto$ci wodoru przekraczajgcy wymagania
podane w Tablicy 2 a dyskwalifikuje wytop.

§17.

Tlen

Catkowitg zawartos¢ tlenu w stali nalezy okresli¢ na prébce pobranej z ptynnej stali podczas
krystalizacji lub na prébce wycietej z gtéwki odwalcowanej szyny, z miejsca przedstawionego
na Rys. 2. Czesto$¢ badania powinna by¢ zgodna z zapisami zawartymi w Tablicy 6. Probka
do badan powinna byé przygotowana zgodnie z normg [1]. Grubo$¢ poprzecznego plastra
szyny powinna wynosi¢ 4 mm. Pomiar ilosci tlenu powinien by¢ przeprowadzony za pomocg
urzgdzen automatycznych. Wynik badania powinien by¢é zgodny wymaganiami podanymi
w Tablicy 2 a.
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W przypadku zaméwien przekraczajgcych 5000 ton szyn, co najmniej 95% wytopdw powinno
charakteryzowacC sie catkowitg zawartoscig tlenu mniejszg niz 20 ppm. Nie wiecej niz 5%
catkowitej ilosci wytopow moze wykazywaé do 30 ppm catkowitej zawartosci tlenu. Wytopy
z catkowitg iloscig tlenu powyzej 30 ppm powinny zosta¢ odrzucone.

W przypadku zamowien ponizej 5000 ton szyn dopuszcza sie przekroczenie catkowitej
zawartosci tlenu powyzej 20 ppm, ale nie wiecej niz 30 ppm tylko dla jednej prébki. Wytopy
z catkowitg iloscig tlenu wiekszg niz 30 ppm, powinny by¢ odrzucane. Jezeli w jakichkolwiek
wytopach catkowita zawarto$¢ tlenu bedzie wieksza niz 20 ppm, to wszystkie nastepne wytopy
nalezy bada¢ do czasu, gdy zawartosc¢ tlenu osiggnie wartos¢ mniejszg niz 20 ppm.

12

30

Rys. 2 Miejsce pobierania probek w celu okreslenia catkowitej zawartosci tlenu
§ 18.
Mikrostruktura

Mikrostrukture stali szynowych nalezy okresla¢ przy powiekszeniu x500, zgodnie z normag [1].
Czestos¢ badania powinna by¢ zgodna z zapisami zawartymi w Tablicy 6. Probke do badania
mikrostruktury nalezy pobrac¢ z gtowki szyny, tak jak przedstawiono na Rys. 3.

Dla szyn wytworzonych z gatunku stali R350HT mikrostruktura powinna by¢é w petni
perlityczna, bez martenzytu, bainitu lub wydzielonego na granicach ziaren cementytu.
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Wymiary w milimetrach

+ punkt przeciecia promieni R13 i R80
(przekroéj szyny o profilu 60E1)

10

O potozenie s$rodka probki do badanh
wytrzymatosciowych

@ powierzchnia do oceny mikrostruktury

Rys. 3 Potozenie prébki do badan mikrostruktury oraz badan wytrzymatosciowych

§ 19.
Odweglenie
Gtebokos¢ odweglenia nalezy ocenia¢ za pomocg badan twardosci lub metalograficznych,
zgodnie z normg [1]. Czestos¢ badania powinna by¢ zgodna z zapisami zawartymi w Tablicy 6.
Gtebokos¢ warstwy odweglonej, okreslona metodg metalograficzng jest odlegtoscig
od powierzchni tocznej szyny do miejsca, w ktérym siatka ferrytu pozostaje zamknieta.
Dopuszczalna gteboko$¢ odweglenia zmierzona w dowolnym miejscu na powierzchni gtéwki
szyny, zgodnie z Rys. 4 nie powinna przekraczac¢ 0,5 mm (Rys. 5).

Prébka do badan powinna by¢ pobierana w sposob losowy z szyn wyprodukowanych z kesisk,
poza strefg mieszania, pomiedzy wytopami podczas odlewania sekwencji.

Granice odweglenia majg zastosowanie
/ do tej czesci glowki szyny

—_—

Rys. 4 Obszar powierzchni gtéwki szyny podlegajgcy kontroli odweglenia
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Powierzchnia szyny

Granica ciaggtej zamknietej
siatki ferrytu. Przyktad
pokazuje odweglenie

do glebokosci 0,25 mm

Rys. 5 Fotografia mikrostruktury przedstawiajgca gtebokos¢ odweglenia na powierzchni tocznej
szyny, powiekszenie x100

§ 20.
Czystos¢ tlenkowa

Prébki do badan powinny by¢ przygotowane i ocenione zgodnie z normami [1]. Czestos¢
badania powinna byC¢ zgodna z zapisami Tablicy 6. Miejsce pobierania probek i sposéb
ich wyciecia przedstawiono na Rys. 6.

Préby do badan powinny by¢é pobrane z szyn pochodzgcych 2z ostatniego wytopu
w sekwencji, z jednego z ostatnich kesisk. Z kazdej pobranej préby nalezy poddac¢ badaniom
2 probki.

W przypadku zamoéwieh ponizej 5000 ton dopuszcza sie tylko jedng prébke z wartoscig
wskaznika czystosci tlenkowej K3 wiekszg niz 10 i mniejszg niz 20.

W przypadku zamowien wiekszych niz 5000 ton wartos¢ wskaznika czystosci tlenkowej K3
przedstawiono ponize;j.

Wskaznik catkowity:
10 < K3 < 20 dla maksimum 5% préb
K3 < 10 dla minimum 95% préb

Wymiary
w milimetrach

30

5 .
2 p Oznaczenie:

A 1 — probka do badan

4

|

Rys. 6 Miejsce pobierania probki w gtowce szyny do badania czystosci tlenkowej

14



§ 21.
Segregacja siarki

Rozkfad siarki na catym przekroju poprzecznym szyny nalezy bada¢ zgodnie z normg [1].
Czesto$¢ badania powinna by¢ zgodna z zapisami zawartymi w Tablicy 6. Wszystkie préobki
do badan, tgcznie z probkami do badan powtdérnych, powinny by¢ pobrane spoza stref
mieszania wytopu. W przypadku wycofania czesci lub catosci wytopu na skutek niezgodnosci,
badania powinny by¢ wykonane ze stref mieszania dla okreslenia pierwszych kesisk zgodnych
z wymaganiami.

Obraz rozktadu siarki w szynie powinien spetnia¢ wymagania podane w normie [1].
Graniczne wzorce siarki przedstawiono w normie [1].
Dla wszystkich profili szyn obowigzuje warunek D13.
§ 22.
Twardosé

Pomiar twardosci metodg Brinella (HBW 2,5/ 187,5) nalezy przeprowadzac¢ zgodnie z normg
[1]. Czestos$¢ badania powinna by¢ zgodna z zapisami Tablicy 6.

Prébki nalezy pobiera¢ w sposéb losowy z szyn odwalcowanych z kesisk poza strefg
mieszania pomiedzy wytopami podczas odlewania sekwencji.

Twardos$¢ szyn ze stali gatunku R260 sprawdzana jest na powierzchni tocznej gtowki szyny
tylko w punkcie RS, zgodnie z Rys. 7.

Twardos$¢ szyn ze stali gatunku R350HT sprawdzana jest na powierzchni tocznej gtdwki szyny
w punkcie RS oraz na przekroju gtowki w punktach pomiarowych przedstawionych na Rys. 7.

W przypadku szyn obrabianych cieplnie R350HT obowigzuje nastepujgca zasada:
HBW2 > HBWs + 0,3 (HBW1 — HBWs3),

gdzie HBW1, HBW2 oraz HBW3 sg srednimi wartosciami twardosci zmierzonymi odpowiednio
w punktach 1, 2 oraz 3, jak przedstawiono na Rys. 7. Roéznica pomiedzy wartosciami
zmierzonymi w punktach pomiarowych 1, 2 i 3 nie powinna przekracza¢ 30 HBW.

Badania twardosci nalezy poprzedzi¢ usunieciem z powierzchni tocznej warstwy grubosci
0,5 mm.

Uzyskane wyniki pomiarow twardosci dotyczgce danego gatunku stali powinny spetniac
wymagania podane w Tablicy 5.

Wyniki pomiaréw twardosci zmierzone wzdtuz centralnej linii powierzchni tocznej szyny,
w punkcie RS nie mogg sie rézni¢ miedzy sobg o wiecej niz 30 HBW dla danej szyny.
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Wymiary w milimetrach

e doktadne punkty przeciecia
promieni

o1, 2, 3i4 miejsca pomiaru
twardosci

Rys. 7 Miejsca pomiaru twardosci

Tablica 5 Miejsca pomiaru i wymagane wartosci twardosci szyny

Gatunek stali szynowej
Miejsce pomiaru twardosci
R260 R350HT
Twardosé (HBW 2,5)
RSt
260 - 300 350 - 3902
1 min 340
2 min 331
3 min 321
4 min 340

1 RS - punkt pomiarowy na centralnej linii powierzchni tocznej szyny.

2. Jezeli twardos¢ szyny gatunku R350HT (po zdjeciu warstwy 0,5 mm) przekracza 390 HBW,
ale nie jest wieksza niz 405 HBW to szyne dopuszcza sie pod warunkiem, ze mikrostrukture stali
na catym przekroju szyny okreslono jako perlityczng.

- Srednia warto$¢ z punktéw pomiarowych 2 powinna byé¢ wieksza niz warto$é w punkcie
pomiarowym 3 + 0,3 [(Srednia warto$¢ punktéw pomiarowych 1) minus (warto$¢ w punkcie
pomiarowym 3)], Rys. 7.

§ 23.
Badania wytrzymatosci na rozcigganie i wydtuzenie

Badania wytrzymatosci na rozcigganie oraz wydiluzenie nalezy przeprowadza¢ zgodnie
z normg [1]. Wytrzymatos¢ na rozcigganie i wydtuzenie powinny osigga¢ minimalne wartosci
podane w Tablicy 2 a. Czestos¢ badan powinna by¢ zgodna z zapisami Tablicy 6. Prébki
do badah nalezy pobiera¢ z gtébwki szyny, w sposéb przedstawiony na Rys. 3. Badane
wiasciwosci powinny zosta¢ okreslone na prébkach o $rednicy 10 mm.

Przed wykonaniem badan, prébki nalezy utrzymywaé w temperaturze 200°C do 6 godzin,
maksymalnie przez 6 godzin.

Dla szyn produkowanych w gatunku stali R260 wytrzymatos¢ na rozcigganie Rm i wydtuzenie
As powinny by¢ wyliczane przy zastosowaniu réwnania prognostycznego. Jezeli producent
szyn nie posiada rownania prognostycznego lub tymczasowo nie jest kwalifikowany, wyliczone
za pomocg réwnan prognostycznych warto$ci Rm i As réznig sie o wiecej niz o 5% od wartosci
wyznaczonych do$wiadczalnie, badanie Rm i As nalezy przeprowadzi¢ na prébkach zgodnie
z norma [1].

16



Dla szyn produkowanych w gatunku stali R350HT wytrzymatos¢ na
Rm i wydtuzenie As wyznaczane sg doswiadczalnie, zgodnie z normg [1].

rozcigganie

Probke do wyznaczenia Rm i As wycina sie z gtéwki szyny prostowanej w prostownicach
rolkowych, min 1,5 m od konca szyny zgodnie z Rys. 3.

§ 24.
Procedura badan powtérnych

Jezeli wynik jakiegokolwiek badania nie spetnia wymagahn okreslonych w §15 - 23
(z wytaczeniem badania zawartosci wodoru i tlenu), wtedy nalezy wykonaé badania powtérne
na podwojnej liczbie prébek pobranych z szyn w bezposredniej bliskosci miejsc pobrania
przednich prébek, wedtug normy [1]. W przypadku negatywnego wyniku badan powtérnych,
szyny nalezy bada¢ do momentu znalezienia materiatu spetniajgcego wymagania. Wadliwy
materiat nalezy odrzuci¢, a w przypadku szyn obrabianych cieplnie operacje obrébki ciepinej
nalezy powtorzyc¢, a badania przeprowadzi¢ ponownie.

Zawarto$¢ wodoru i tlenu nalezy okresli¢c zgodnie z § 161 § 17.

Tablica 6 Czestotliwos¢ badan odbiorczych — laboratoryjnych

od iedni Gatunek stali
Rodzaj badania w‘;?mikm
R260 R350HT
Skfad chemiczny §21a5); iTzatt))I)lce jedno badanie na wytop jedno badanie na wytop
. . . jedno badanie na wytop
Zawarto$¢ wodoru § 16 Jednq badanie na wytop (dwa bada__nla (dwa badania z pierwszego wytopu
z pierwszego wytopu w sekwencji) .
w sekwencji)
Analiza kontrolna Tabi“;%)z a) jedno badanie w sekwencji jedno badanie w sekwencji
Caikom:?eﬁswartosc §17 jedno badanie w sekwencji @ jedno badanie w sekwencji @
Mikrostruktura §18 nie wymagana jedno badanie na 100 ton @9
Odweglenie §19 jedno badanie na 1000 ton lub jego czes¢ - jedno badanie na 500 ton szyn 9
Czystosc tlenkowa § 20 jedno badanie w sekwencji ® jedno badanie w sekwencji ®vb©)
Segregacja siarki §21 jedno badanie na 500 ton lub jego czg$¢ &P jedno bad?;';gaa)?tg%btgn lub jego
Twardosé §22 jedno badanie na wytop ' jedno badanie na 100 ton @ ©
" jedno badanie na 2000 ton oraz jedno
Wyirzvmatosé obliczenie Ry, i As na wytop za pomoca
ytrzymatc § 23; Tablice zatwierdzonego réwnania prognostycznego - jedno badanie na 1000 ton &9
na rozcigganie Rn 3 L : .
: . 2a)i2b) jedno badanie na wytop dla Producentéw szyn,
i wydituzenie As . ; : . . .
ktérzy nie majg zatwierdzonego réwnania
prognostycznego .
a) Probki nalezy pobiera¢ losowo z szyn walcowanych z kesiska poza strefg mieszania miedzy wytopami w sekwencji z ciagtego
odlewania
b)  Prébki nalezy pobiera¢ po walcowaniu
c) Probki nalezy pobiera¢ z szyn obrabianych cieplnie
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Rozdziat 5
Tolerancje wymiarowe

§ 25.
Profil szyny

Nominalne wymiary szyny przedstawiono w zatgczniku 1. Rzeczywiste wymiary szyn
nie powinny rézni¢ sie o wiecej niz o wartosci tolerancji wymiarowych, podanych w Tablicy 7.
Profil szyny powinien by¢é sprawdzany sprawdzianami, ktorych przyktady przedstawiono
w zatgczniku 2 lub innymi metodami zapewniajgcymi wymagang dokfadnos¢ pomiaru.

Tablica 7 Tolerancje profilu szyn

Parametry pomiaru / *Punkty odniesienia . . Nr rysunku,
(Zatacznik 2 - Rys. 1) Klasa profilu (odchytki w mm) na ktoérym przedstawiono
- i aa sprawdzian ksztattu
Potozenie/ wtasciwos¢ Symbol X Y (Zatacznik nr 2)
Wysokosé szyny Y 105 +05
< 165 mm (np. 49E1) H - -1,0 3
> 165 mm (np. 60E1) +0,6 08
Profil powierzchni tocznej giéwki szyny +0,6 +0,6
klasa A prostosci *C -0,3 -0,3 4
klasa B prostosci +0,6 +0,6
Szerokos$¢ gtowki szyny *WH +0,5 4_-8 g 5
Asymetria szyny .
(z warunkami § 7) As +1,2 +1,2 6,7
Wysokos$¢ komory tubkowe;j
<165 mm . 0,5 0,5
HF 8
2165 mm +0,6 10,6
. - . +1,0 +1,0
Grubos¢ szyjki WT 05 05 9
" . +1,5
Szerokos$¢ stopki szyny *WF +1,0 10 10
Grubos$¢ wzdtuzna krawedzi stopki *TF *0.75 *0.75 11
-0,5 -0,5
Wklegstos¢ stopki 0,3 max 0,3 max
Wypukto$¢ stopki niedopuszczalna niedopuszczalna
1) Catkowita zmiennos$¢ wysokosci na diugosci szyny nie powinna byé wigksza niz 1,0 mm dla szyn o profilu 49E1 i 1,2 mm
dla szyn o profilach 60E1 i 60E2

§ 26.
Ciecie i wiercenie

Wymiary i rozmieszczenie otworéw oraz prostopadtos¢ koncow szyn powinny by¢ zgodne
Z zapisami Tablicy 7 a. Wiercone otwory oraz konce szyn powinny by¢ pozbawione ostrych
krawedzi.

Tablica 7 a) Wymiary, rozmieszczenie otworéw oraz prostopadto$¢ koncdw szyn

= Szyna 60E1 Tolerancje Szyna 49E1 Tolerancje
arametr - ; - ]
nominat [mm] wykonania [mm] nominat [mm] wykonania [mm]

Srednica otworu 30,0 £0,5 33,0 +0,7

Wysokos¢ $rodka otworu od dolnej 76,3 £0,5 62,5 +05
powierzchni stopki szyny
Potozenie | otworu od konca szyny 61,0 +0,5 46,0 +1,0
Potozenie Il otworu od konca szyny/ 2260/ 165,0 +0.5 211.0/165,0 +1,0
od | otworu
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Potozenie Il otworu od konca szyny/ 391,0/165.0 +0,5 376,0/ 165.0 +1.0
od Il otworu
fA L 0,6 mm 0,6 mm
Prostopadios¢ koncow szyn 0.0 w kazdym kierunku 0.0 w kazdym kierunku

Sprawdzenie tolerancji wymiarowych srednicy otwordw, odlegto$ci miedzy otworami, a korncem
szyny prowadzi¢ sprawdzianami przedstawionymi w zatgczniku 2 - Rys. 11 12.

§ 27.
Ptaskos$¢ powierzchni, prostosé koncow i wichrowatosé szyny

Ocenie pfaskosci w ptaszczyznie poziomej i pionowej podlegajg wszystkie szyny w sposéb
ciggly, zgodnie z ust. 11 2.

1. Ocene ptaskosci w ptaszczyznie pionowej V (Tablica 8), przeprowadza sie na powierzchni
tocznej gtowki szyny automatycznie (np. przy uzyciu urzagdzenia laserowego),
z wylgczeniem koncéw o diugosci 2 m (ptaskos$¢ koncow kontrolowana jest przy uzyciu liniatu).
Zasada pomiaru, miejsce pomiaru oraz dopuszczalne odchytki mierzone na dtugosci bazowej
3 milm (jako maksymalna strzatka miedzy dwoma wzniesieniami) podane sg w Tablicy 8.

2. Ocene ptaskosci w ptaszczyznie poziomej H (Tablica 8) przeprowadza sie na powierzchni
bocznej gtéwki szyny, (w linii potozonej 5 — 10 mm ponizej krawedzi jezdnej) automatycznie
(np. przy uzyciu urzagdzenia laserowego), z wylgczeniem koncéw o diugosci 2 m (ptaskos$é
koncow kontrolowana jest przy uzyciu liniatu). Zasada pomiaru, miejsce pomiaru
oraz dopuszczalne odchytki mierzone na dtugosci bazowej 1,5 m (jako maksymalna strzatka
miedzy dwoma wzniesieniami) podano w Tablicy 8.

Tablica 8 Tolerancje prostoéci, ptaskosci powierzchni i wichrowatosci szyn

1
m 1
v
(1
) H
2m 2
3
A 2
Oznaczenia: .
1. Odcinek wspainy Oznaczenia:
2. Szyna wiasciwa 1. Vi H Miejsca pomiaréw ptaskosci
3. Cata szyna 2. Miejsce H znajduje sie na powierzchni tocznej gtowki szyny w linii
4. Koniec szyny potozonej 5 - 10 mm ponizej krawedzi jezdnej
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Klasa B Klasa A
Lokalizacja/
Pomiar szyny d L d L
Plaskos¢ <0,4 mm 3moQ < 0,3mm 3m9
pionowa V L -
<0,3mm 1mo < 0,2mm 1mo r
O
—
Szyna .;-"_“‘-\____/——__"‘\"\._J_\
L. Ptaskos¢ e~
wiasciwa ¥ / '
pozioma H <06mm| 1,5 m® | <045mm | 1,5m° = !
Koniec szyny 15m 2m
L
<05mm| M | <04 mm 2m |
o [ 1 —
., <0,3 mm 1m9 ﬁm
Prostosé N~—
pionowa L—F . =
Korice 9 i i
once ? 5l >
e<0.2mm <02 mm? Jeslie>0 F=>06m
L -
|
< 0,6 mm 2m '\‘
Prostos¢ <0,7mm 15m
pozioma <04 mm | 1m? ©
Dtugo$é b)
odcinka 15m 2m
wspdlnego 1,0 m L
Ptaskos¢
Odcinek ) <0,4mm 15m% | <0,3mm | 2m?°
pionowa V
wspdiny @
Ptaskos¢
) <0,6 mm 1,5 m9 < 0,6 mm 2m?9
pozioma H
E
E
E
——j::ﬂ F
X E—
Odchylenie
) . 10 mm?® 10 mm ©
Odchylenia w gore
(cata szyna) i odchylenie 3
w dot 5
—
N “ .
Maksymalny odstep 2,5 mm
Cata szyna y y e Patrz § 27, Rys. 9
Wichrowatos$¢
Koniec Maksymalne zwichrowanie 0,2° i maksymalne
szyny (1 m) wzgledne zwichrowanie 0,0035 x ¢ Patrz § 27, Rys. 10
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¥ Automatyczne urzgdzenia pomiarowe powinny mierzy¢ o ile jest to mozliwe catg szyne, a co najmniej cze$¢ whasciwg szyny

b Automatyczne techniki pomiaru sg pomiarami catosciowymi i dlatego trudno o ich sprecyzowanie; ptaskos¢ koncéw powinna podlegaé
weryfikacji przy pomocy liniatu krawedziowego, zgodnie z pokazanym powyzej rysunkiem

9 95% dostarczonych szyn powinno by¢ zgodne z wymaganiami, na 5% dostawy szyn dopuszcza sie przekroczenie tolerancji o 0,1 mm

9 Poczatek liniatu przesuwanego powinien pokrywac sie z koncem szyny

® Konce szyn lezace na stopce na stole odbiorczym lub specjalnie przystosowanym do pomiaréw stanowisku, zgodnie z § 14 ust. 5 pkt a)
moga by¢ uniesione nie wiecej niz 10 mm nad jego powierzchnie

% Wymiar mierzony liniatem krawedziowym

3. Prostos¢ koncow szyn.
Zasada pomiaru oraz dopuszczalne odchytki prostosci koncow szyny zawarte sg w Tablicy 8.
4. Zwichrowanie na dtugosci szyny.

Dopuszcza sie szczeline pomiedzy krawedzig stopki, a stotem odbiorczym (lub specjalnie
przystosowanym do pomiarow stanowisku, zgodnie z § 74 ust. 5 pkt a) nie wiekszg niz 2,5 mm
na dtugosci szyny (Rys. 9). Pomiar wykonuje sie za pomocag sprawdzianéw przykfadanych
pomiedzy stopkg i podpartg czescig szyny jak najblizej jej konca.

=25

Rys. 8 Dopuszczalne zwichrowanie szyny

5. Zwichrowanie koncow szyny. Jesli wichrowato§¢ na metrze szyny przekracza 0,2°,
zmierzone za pomocg sprawdzianu przedstawionego na Rys. 9 — szyna powinna
by¢ odrzucona.

Wzgledna wichrowato$¢ przekroju na koncach szyn i przekroju mierzonego na dtugosci 1 m
poza koncami, nie moze przekroczy¢ 0,0035 x c. Pomiar powinien by¢ wykonany specjalnymi
sprawdzianami jednometrowej dtugosci, na kazdym koncu szyny, opierajgc dolng powierzchnie
stopki na punktach odniesienia umieszczonych na kazdym koncu szyny, pod dolng
powierzchnig stopki (w odlegtosci 10 mm od bocznych krawedzi stopki), zgodnie z procedurg
pomiarowg przedstawiong na Rys. 9.

| tak, dla szyn o profilu:
1) 49E1 -c =90 mm dopuszczalne zwichrowanie < 0,30 mm,;
2) 60E1 -c =130 mm dopuszczalne zwichrowanie < 0,45 mm,;

3) 60E2 -c =130 mm dopuszczalne zwichrowanie < 0,45 mm.
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77

= 0,0035 x ¢

Oznaczenia

-_—

. Przekroj poprzeczny w odlegtosci 1 m od konca szyny

N

. Sprawdzian
3. Przekrdj poprzeczny na koncu szyny

Rys. 9 Sprawdzian do pomiaru zwichrowania konca szyny

§ 28.
Tolerancje dlugosci szyn

|

. Dla szyn otworowanych z obu stron obowigzujg nastepujgce tolerancje wymiarowe:

+ 3 mm dla dtugosci szyny <24 m

+ 4 mm dla dtugosci szyny > 24 m <40 m

+ 10 mm dla dtugosci szyny > 40 m <60 m

+ 20 mm dla dtugosci szyny > 60 m

2. Szyny nieotworowane lub otworowane z jednej strony powinny by¢ wykonane z tolerancja:

+ 3 mm dla dtugosci szyny < 30 m

- 4 mmdla dtugosci szyny 230 m <40 m

- =10 mm dla dtugosci szyny 240 m <60 m

- £ 20 mm dla dlugosci szyny > 60 m < 120 m
- £ 30 mm dla dlugosci szyny = 120 m

3. Dla szyn nieotworowanych specjalnego przeznaczenia dopuszcza sie ponizsze odchytki
od wymiaru:

- 1+ 6 mm dla dlugosci szyny < 24 m,
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-+ 10 mm dla dlugosci szyny > 24 m.

4. Podane w ust. 1, 2 i 3 dtlugosci szyn obowigzujg dla temperatury +15°C. Pomiary
wykonywane w innych temperaturach nalezy korygowaé w celu uwzglednienia
rozszerzalnosci termicznej stali.

Rozdziat 6

Jakos¢ wewnetrzna i jakos¢ powierzchni — wymagania i kontrola

§ 29.
Jakos¢ wewnetrzna

Wszystkie szyny muszg by¢ badane metodg ultradzwiekowg za pomocg automatycznych
urzgdzeh pomiarowych zapewniajgcych kontrole szyny na catej dtugosci i przekroju
oraz wykrycie wad o ¢ =2 2 mm na przekroju szyny. System badawczy powinien umozliwiac
w sposo6b ciggty monitorowanie i rejestrowanie wynikow pomiaru. System powinien wykonywaé
ciggte monitorowanie obszaru powracajgcych sygnatow echa.
Zastosowana metoda ultradzwiekowa powinna umozliwia¢ przebadanie:

1) przynajmniej 70% przekroju gtowki;

2) przynajmniej 60% przekroju szyjki.

Powierzchnia przekroju stopki poddana badaniom powinna by¢ zgodna z Rys. 10.

Rys. 10 Obszar testowany w stopce szyny

Gtowka szyny powinna by¢ badana ultradzwiekowo z obydwu stron powierzchni bocznej
i z powierzchni tocznej zgodnie z normag [1].

Poziom czutosci automatycznego sprzetu pomiarowego powinien by¢ o minimum 4 dB wyzszy
niz poziom wymagany do wykrycia sztucznych wad przedstawionych w normie [1].
W przypadku powstawania echa wskazujgcego na mozliwos¢ wystepowania wady nalezy
wykonaé pomiary powtdrne zwiekszajgc czutos¢ badania o dodatkowe 2 dB. Szyny, w ktérych
echo wady jest powyzej dopuszczalnego zakresu z uzyciem zwiekszonej czutosci, nalezy
odrzucic¢ lub wycig¢ z nich odcinki z ujawnionym defektem.

Do kalibracji urzgdzenia ultradzwiekowego powinna by¢ stosowana szyna wzorcowa.
Lokalizacja sztucznych wad na szynie wzorcowej o profilu 60E1 powinna by¢ zgodna
z normg [1]. Szyna wzorcowa dla profilu 49E1 powinna by¢ wykonana analogicznie jak szyna

60E1. Szyna wzorcowa powinna by¢ uzywana do testowania sprzetu na poczgtku produkcji
i co 8 godzin pracy ciggu badawczego.
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§ 30.
Jakos¢ powierzchni

1. Postanowienia ogdlne

1) W celu wykrycia wad powierzchniowych, wszystkie szyny na catej powierzchni muszg
by¢ poddane kontroli automatycznej oraz wizualnej. Ocena powierzchni szyny - gtowki
(gérna i boczna) oraz dolnej powierzchni stopki - powinna by¢é przeprowadzona
przy wykorzystaniu automatycznego defektoskopu wiroprgdowego lub inng réwnowazng
metodg z ciggta rejestracjg wynikébw pomiaréw. Dolna podstawa stopki szyny powinna
by¢ kontrolowana automatycznie, zgodnie z § 32. Wszystkie szyny powinny odpowiadac¢
wymaganiom okreslonym w ust. 2 i 3. Ocena i usuwanie wad powinny by¢ zgodne z § 31.

2) Powierzchnia szyny powinna byc:
a) pozbawiona sladoéw obrébki na zimno lub gorgco, majgcej na celu ukrycie wad,
b) wolna od szkodliwych wad okreslonych w normie [3].

3) Wszystkie wypuktosci, wystepujgce na powierzchni tocznej lub dolnej powierzchni stopki,
muszg by¢ wyrownane.

4) Wszystkie wypuktosci na powierzchni szyjki szyny majgce wplyw na przyleganie tubka,
w odlegtosci mniejszej niz 1 m od konca szyny muszg zostac usuniete.

2. Uszkodzenia powierzchni powstate na goraco

Gtebokosc¢ rys powstatych na gorgco oraz zawalcowan liniowych nie moze przekraczac:
1) 0,35 mm dla powierzchni tocznej i dolnej powierzchni stopki;

2) 0,50 mm dla pozostatej powierzchni szyny.

Dopuszcza sie maksymalnie dwie rysy podtuzne do okreslonej gtebokosci granicznej
w dowolnym miejscu na dtugosci szyny, ale nie wiecej niz jedna rysa na powierzchni tocznej
i dolnej powierzchni stopki.

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

Dopuszczalne sg rysy mechaniczne podtuzne lub poprzeczne na powierzchni szyny, powstate
na zimno, o gtebokos$ciach nie przekraczajgcych:

1) 0,30 mm dla powierzchni tocznej szyny i dolnej powierzchni stopki;

2) 0,50 mm dla pozostatych powierzchni szyny.

§ 31.
Ocena i wyréwnanie uszkodzen powierzchniowych

Jezeli gtebokosci uszkodzenia zalegajgcego na powierzchni szyny nie mozna zmierzyc,
to nalezy jg usungé poprzez zeszlifowanie za pomocg obrotowej szlifierki lub pasa sciernego.

Gtebokosc¢ usuwanych wad nie powinna by¢ wieksza niz:

1) 0,35 mm na powierzchni tocznej szyny;
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2) 0,50 mm na pozostatych powierzchniach szyny.

Usuwanie uszkodzenh jest dopuszczalne pod warunkiem, ze:

1) ilos¢ obszarow szlifowanych nie bedzie wieksza od trzech na dtugosci 10 m szyny,
a na catej dlugosci szyny moze byc¢ usunieta srednio 1 wada na 10 m dtugosci szyny,

2) proces usuwania warstwy uszkodzonej nie zmieni mikrostruktury materiatu szyny
oraz nie spowoduje przekroczenia tolerancji wymiarowych profilu - Tablica 7 oraz ptaskosci
- Tablica 8.

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

§ 32.
Automatyczne badanie powierzchni szyny

Dolna powierzchnia stopki, jak rowniez gtdwka szyny (powierzchnia toczna oraz powierzchnie
boczne) powinny podlega¢ kontroli w sposdb automatyczny wzdtuz catej dtugosci szyny.
Urzadzenie badawcze powinno umozliwia¢ wykrycie sztucznych wad na szynie wzorcowej,
o wymiarach podanych w Tablicy 9. Sztuczne wady powinny by¢ wykonane z tolerancjg
+ 0,1 mm. Testowanie urzgdzenia automatycznego na szynie wzorcowej powinno odbywacé
sie na poczagtku produkcji i co 8 godzin pracy ciggu badawczego.

Podczas automatycznego pomiaru dopuszczalny jest brak pomiaru skrajnych 5 mm krawedzi
ptaskiej czesci stopki szyny z kazdej strony.

Tablica 9 Wymiary wad wzorcowych

Glebokos$¢é [mm)] Dlugosé [mm)] Szerokos$¢ [mm)]
1,0 20 0,5
15 10 0,5
Rozdziat 7
Postanowienia korncowe
§ 33.

Informacje dodatkowe

1. Producent szyn powinien mie¢ wdrozony i certyfikowany system zarzgdzania jakoscig
zgodny z normag [2].

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

3. Upowazniony przedstawiciel PKP PLK S.A. ma prawo do kontroli procesu produkcyjnego,
pobierania préb i czynnosci badawczych (innych niz podane w WTWIiO) dla wytopéw
przeznaczonych dla PKP PLK S.A.
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§ 34.
Dokumenty wymagane przy dostawie

Dokumenty wymagane przy dostawie powinny by¢é zgodne 2z wymaganiami [7]
o ile Specyfikacja PKP PLK S.A. dla danego zamowienia nie stanowi inaczej.

§ 35.
Informacje dostarczane przez zamawiajgcego

Zamawiajgcy w zamowieniu dostarcza Wytwércy szyn (dostawcy) informacje o:
1) profilu szyny, klasie profilu i klasie prostosci;
2) gatunku stali;
3) dtugosci szyny;

4) sposobie otworowania szyn.

§ 36.
Gwarancja

Od roku produkcji N, ktéry jest odwalcowany na szyjce szyny do 31 grudnia roku N + 5, szyny
objete sg gwarancjg Producenta (dostawcy) na wady powstate w procesie produkciji
i niewykryte podczas badan odbiorczych u producenta.

Jezeli w tym okresie zachodzi koniecznos¢ wycofania szyn z eksploatacji z powodu pekniec
lub ujawnionych wad, zostaje zorganizowana przez uzytkownika szyn komisja sktadajgca
sie z przedstawicieli uzytkownika i Producenta (dostawcy) szyn, ktéra ma na celu wyjasnienie
przyczyny uszkodzen.

Podstawg do rozpoczecia reklamacji sg wspolne uzgodnienia komisji. W przypadku,
gdy komisja nie mozna ustali¢ przyczyn powstatego uszkodzenia, nalezy wyjasnienie poprzec¢
badaniami kontrolnymi.

Zakres badan kontrolnych ustala komisja. Badania kontrolne wykonuje Instytut Kolejnictwa
lub inne akredytowane laboratorium. Koszt badan kontrolnych pokrywa Producent (dostawca)
szyn.

Miejsce pobierania fragmentéw szyn do badan wybiera komisja sktadajgca sie z uzytkownika
i Producenta (dostawcy) szyn w taki sposéb, aby mozliwe byto jednoznaczne wyjasnienie
przyczyny powstania uszkodzenia.

Uzytkownik szyn jest zobowigzany udostepni¢ Producentowi (dostawcy), na jego zadanie,
wadliwe odcinki szyn w celu przeprowadzenia badan w laboratorium na potrzeby wtasne.

W przypadku wykrycia wad hutniczych podczas ogledzin szyn lub wykazania ich w badaniach
kontrolnych, szyna (lub szyny) powinny zosta¢ — zgodnie z wyborem Producenta (dostawcy) —
wymienione lub Producent (dostawca) winien za nie zaptaci¢. Producent (dostawca) winien
zwroci¢ uzytkownikowi wartos¢ usunietych uszkodzonych szyn wg cen szyn nowych. Kwota
zostaje zwiekszona o koszt wymiany szyn, koszt optat celnych, koszt transportu oraz koszt
utrudnien eksploatacyjnych.

Uszkodzone szyny pozostajg wiasnoscig uzytkownika.
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Uzytkownik powiadamia najpozniej do 31 marca kazdego roku Producenta (dostawce)
o wycofaniu w roku poprzednim z eksploatacji szyn objetych gwarancjg. Producent (dostawca)
ma 60 dni kalendarzowych od daty otrzymania zawiadomienia na ustosunkowanie sie do tych
informacii.
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Profile szyn stosowanych na PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

Zatacznik 1
Strona 1/3
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1 Gtéwna linia odniesienia

Powierzchnia przekroju poprzecznego
Masa 1 mb

Moment bezwtadnosci wzgledem osi x-x
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem gtowki
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki
Moment bezwtadnos$ci wzgledem osi y-y
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y

Wymiary:

Mx
Wx9

My
Wy

Rysunek 1 Profil szyny 49E1

A =15,267 mm
B = 46,835 mm
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Zatacznik 1
Strona 2/3

Profile szyn stosowanych na PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
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1 Gtoéwna linia odniesienia
Powierzchnia przekroju poprzecznego : 76,70 cm?
Masa 1 mb : 60,21 kg/m,
Moment bezwtadno$ci wzgledem osi x-x Mx : 3038,3 cm#
Wskaznik wytrzymato$ci wzgledem gtowki Wx9 333,6 cm?
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki Wxs : 375,5 cm?
Moment bezwtadnos$ci wzgledem osi y-y My : 512,3 cm#
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y Wy : 68,3 cm?
Wymiary: A =20,456 mm
B =52,053 mm

Rysunek 2 Profil szyny 60E1
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Profile szyn stosowanych na PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
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1 Gtéwna linia odniesienia
Powierzchnia przekroju poprzecznego 76,48 cm?
Masa 1 mb 60,03 kg/m,
Moment bezwtadnosci wzgledem osi x-x Mx 3021,5 cm?
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem gtowki Wx9 330,8 cm?
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem stopki Wxs 374,5 cm?
Moment bezwtadnos$ci wzgledem osi y-y My 510,5 cm#
Wskaznik wytrzymatosci wzgledem osi y-y Wy 68,10 cm?3
Wymiary: A =23,778 mm
B =48,913 mm

Rysunek 3 Profil szyny 60E2
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Przyktadowe szablony do sprawdzania profilu szyn i otworow

Tablica 1 Zestawienie sprawdzianéw ksztattu szyn

Zatgcznik 2
Strona 1/14

Rysunek 1 Odniesienia do tolerancji wymiarowych (Tablica 7)

Rysunek 2 Punkty odniesienia sprawdzanych wymiaréw przy podejmowaniu decyzji klasyfikacji szyn
Rysunek 3 Sprawdzian wysokosci szyny

Rysunek 4 Sprawdzian profilu gtowki szyny

Rysunek 5 Sprawdzian szerokos$ci gtéwki szyny

Rysunek 6, 7 Sprawdzian asymetrii szyny

Rysunek 8 Sprawdzian wysokosci komory tubkowej

Rysunek 9 Sprawdzian grubosci szyjki

Rysunek 10 Sprawdzian szerokosci stopki

Rysunek 11 Sprawdzian grubosci stopki

Rysunek 12 13

Sprawdzian otworéw
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Rysunek 1 Odniesienia do tolerancji wymiarowych (wg Tablicy 7)
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Punkty Parametry referencyjne Nr rysunku
0 - Wysokos$¢ ,,—” nie moze przejsé, ,,+7, POWINNA przejsc........ocovevenininininnnnn.. 3.

0 - Profil gtéwki ,.—” powinna przejsé, ,,+7, Klin nie moze przej$¢ ...........coeveninnn 4.

1 - Szerokos¢ gtowki szyny ,,-” nie moze przylegaé, ,,+” powinno dotykaé ............ 5.

2 - Asymetria szyny ,,-” nie moze dotyka¢, ,,+” powinien dotyka¢ ........................ 6,7
4,5 - Wysokos¢ tubka ,,-” powinien dotykac, ,,+” nie moze dotkng¢ ....................... 8.

5 - Grubos¢ szyjki ,,—” nie moze przej$é, .+ POWINIeNn przej$é ..........ocoevvivinannnn. 9.
3,6 - GIubOSC STOPKI SZYNY . enetititite et 11.

- powinien zawiera¢ si¢ w granicach + odchytek wymiarowych

6 - Szeroko$¢ stopki szyny ,,—” nie moze przejsé, ,,+” powinien przejsé .................. 10.

Zatgcznik 2
Strona 3/14

Rysunek 2 Punkty odniesienia do sprawdzanych wymiaréw przy podejmowaniu decyzji klasyfikacji szyny
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Zatgcznik 2
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Rysunek 3 Sprawdzian wysokosci szyny
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Zatgcznik 2
Strona 5/14
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Oznaczenia
1 — Maksymalna tolerancja szerokosci gtowki szyny
2 — Profil teoretyczny (nominalny)

3 —Sprawdzian schodkowy do sprawdzenia ptaskosci, o grubosci 10 mm

Rysunek 4 Sprawdzian profilu gtowki szyny
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Rysunek 5 Sprawdzian szerokosci gtowki
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2WF/6

2WF/3
WF

X — pomiar asymetrii w punkcie styku

Rysunek 6 Sprawdzian asymetrii szyny
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2WF/6

2WF/3

WF

X — pomiar asymetrii w punkcie styku

Rysunek 7 Sprawdzian asymetrii szyny
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Objasnienia:
1 HF = wysokos¢ komory tubkowe;j
2 h3 =nominalne

Rysunek 8 Sprawdzian wysokosci komory tubkowej
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Rysunek 9 Sprawdzian grubosci szyjki
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Rysunek 10 Sprawdzian szerokosci stopki
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Oznaczenia
a =+ Tolerancjaxn
b = - Tolerancjaxn

a+b

Rysunek 11 Sprawdzian grubos$ci wzdtuznej krawedzi stopki
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)
wT
2WT

i

\ /
V2 V1 7 4l V2
Objasnienie
WT Grubos¢ szyjki szyny
4 Odlegtos¢ migdzy osig otworu, a stopka szyny
V1; V2 Odlegloéci pomiedzy otworami
W Odlegtos¢ pierwszego otworu od poczatku/ konca szyny

Rysunek 12 Sprawdzian do kontroli odlegtosci pomigdzy otworami, a koncem szyny i $rednica otworu
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WT

z

2WF/6

2WF/3

WF

- grubos¢ szyjki

- odlegtos¢ migdzy osiami otwordw, a stopka szyny

Rysunek 13 Sprawdzian do kontroli odlegto$ci pomigdzy otworami, a powierzchnig stopki
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Zatacznik 3
Deklaracja zgodnosci - Informacja o wyrobie — przykfad
Strona 1/1

DEKLARACJA ZGODNOSCI nr ..........
INFORMACJA O WYROBIE nr

Producent (petna Nazwa i dres) .........ooiiieiniiii e

Przedmiot deklaracji:

- Nazwa wyrobu (profil, klasa wykonania) ............coooiiiiiii i
= GAUNEK SHali .. ee e e
- Klasyfikacja wyrobu (kod CPV / symbol PKWIiU).........cccccciiiii
e 74574 = o7 o [ TSROSO

Przedmiot deklaracji opisany powyzej jest zgodny z wymaganiami nastepujacych dokumentéow
odniesienia:

Nr dokumentu Tytut dokumentu Data wydania

Informacje dodatkowe:
- Wystawca deklaracji zgodnosci potwierdza zgodnos¢ wyrobu z wymaganiami 1d-106 z wylgczeniem

Deklaruje z petng odpowiedzialnoscia, ze wyroby okreslone w niniejszym dokumencie sg zgodne

z dokumentami odniesienia

(Miejsce i data wystawienia) (Imie i nazwisko, funkcja, podpis oraz piecze¢ osoby
(os6b) upowaznionej (-ych) do wystawienia dokumentu)
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