6. BAZY NAWIERZCHNIOWE JAKO ZAPLECZE
W BUDOWIE I UTRZYMANIU TOROW

Prowadzenie robot torowych wymaga uzycia dosy¢ zréznicowanych
i specjalistycznych materialow, wytwarzanych czesto poza resortem komu-
nikacji, jak np.:
— w przemysle ciezkim — szyny, zlgcza, stalowe czesci rozjazdowe;
— w przemys$le drzewnym — podklady, podrozjezdnice, mostownice, plo-
ty przeciwsniezne;
— w przemysle chemicznym — podktadki polietylenowe, dyble, srodki
chwastobojcze, smary, paliwa do maszyn.
Ponadto wiele elementéw nawierzchni kolejowej wytwarzaja liczne
i rozrzucone po calym kraju zaklady przemysiowe resortu komunikacji.

Wymaga to kompletowania materialéw i czeéci nawierzchni na miejscu
budowy. -

Montaz toréw i rozjazdow w warunkach wykonawstwa polowego prze-
biega wolno, jest malo dokladny, wymaga duzego wkladu robocizny recz-
nej. Czesty brak powierzchni sktadowej na zlozenie materialow, do wiel-
kosci tzw. zapasu produkcyjnego, jest powodem nierytmiczne] pracy zespo-
6w montazowych. Wady takiej gospodarki materialowej i organizacji ro-
bot spotegowaly sie z chwilg wdrozenia wysokowydajnych technologii
rob6t torowych z uzyciem ciezkich maszyn torowych, kiedy wydajnosc jed-
nego zespolu do ukladania toréw wzrosta do 1000--1400 m toru w ciagu
8 godzin, a np. produkcyjny miesieczny zapas podktadéw wynosi 40 000 szt.

Powstala skutkiem tego pilna potrzeba wczes$niejszego grupowania ma-
terialéw na specjalnie przygotowanych sktadowiskach, a w celu zwieksze-
nia przerobow na szlakach zaczeto nawet weczesnie] przygotowywac¢ go-
towe elementy torowe (przesta). Tak powstaly bazy nawierzchniowe, jako
wyraz realizacji metod przemystowych w budownictwie.

Bazy nawierzchniowe stanowig nowoczesng forme zaplecza materiato-
wo- tevhmcznego rob6t torowych. Ze wzgledu na charakter pracy (zakres
rob6t) oraz wyposazenie dzielg sie one na:

& stale bazy nawierzchniowe;
€ polstate bazy nawierzchniowe;
@ czasowe bazy nawierzchniowe.
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W zaleznosci od wynikajacego z potrzeb konkretnego przeznaczenia
moga by¢ to bazy:

— uniwersalne nawierzchniowe (torowo-rozjazdowe);

— torowe o charakterze montazowo-demontazowym, albo tylko montazo-
wym lub demontazowym,;

— rozjazdowe;

— podsypkowe.

Istniejg rowniez wysokospecjalistyczne, nie nalezace do bezpo$redniej
dziatalnosci budowlano-montazowej, bazy maszyn i sprzetu.
Gléwne zadania baz nawierzchniowych, to:

— magazynowanie materiatow nawierzchniowych w okresie przed sezo-
nem budowlanym do wielkosci tzw. zapasu produkcyjnego (dla robét
inwestycyjnych i kapitalnych remontéw na okres 1--2 miesiecy);

— magazynowanie materialow niezbednych do biezgcego ufrzymania
i rozprowadzanie ich wg potrzeb po odcinkach drogowych, przy zme-
chanizowanym za- i wyladunku; :

— umozliwienie wdrozenia wysoko zmechanizowanych proceséw robo-
czych w celu uzyskania wiekszej wydajnosci pracy;

— stworzenie pracownikom dogodniejszych anizeli na budowie warunkow
socjalno-bytowych;

— montaz poszczegélnych elementéw torowych w konstrukcje stanowig-
ce polprefabrykaty i prefabrykaty torowe (zbrojone podklady, gotowe
przeslta, rozjazdy itp.);

— demontaz przesel torowych odzyskanych w procesie napraw gldwnych
nawierzchni i klasyfikacja odzyskanych materialow;

— regeneracja starouzytecznych (odzyskanych) materialow nawierzchnio-
wych w zaleznosci od mozliwosci technicznych bazy, obowigzkowo pod-
kladow betonowych (wymiana dybli).

6.1. Uniwersalne stale bazy nawierzchniowe

Uniwersalna stala baza nawierzchniowa jest jednostks organizacyjng
typu kombinatu przemystowego z wielorodzajowg produkcjg (rys. 6.1) na
rzecz budowlano-montazowych robot torowych., W swej klasycznej posta-
ci baza powinna obejmowac:

@ wytwornie podkladéw betonowych z dzialem regeneracji podkladéw
betonowych; :

€ nasycalnie i dzial regeneracji podkiadéw drewnianych;

& zgrzewalnie i dzial regeneracji szyn;

€ oddzial montazu i demontazu przeset torowych wraz ze skladowiskami;
€ oddzial rozjazdowy (stanowiska montazu, demontazu i regeneracji);

€ obiekty administracyjne i socjalno-bytowe.

Jednakze tak zorganizowanej bazy stalej obecnie nie ma jeszcze zaden
zarzad kolejowy. Wynika to z faktu iz wiekszo$¢ dzialalnosci, ktore po-
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montotewych

fory dwoch ciggow

rakiad

sywnice_portalowe

érnia podkladéw betonowych, 4 — skladowisko zwirow

dkladoéw, 6 — grupa montazu rozjazddéw, 7 — zgrzewalnia szyn, 8 — rampy i skladowiska dla

zgrzewaniu) do transportu z podajnikami na tory montazowe,

d segregacji i regeneracji zlagcz, 12 — zaklad i skladowiska podkladéw regenerowanych,

demontazowy)

montazowe), V, VI — tory ze stanowiskami demontazowymi (jeden cigg
nki i teren administracyjny i socjalny, 3 — wytw

taimowe (kryte)
— poprzeczny podajnik szyn (wlaz i kanal)

klasycznych do zgrzewania i (po

12

Rys.‘ 6.1. Schemat statej uniwersalnej bazy nawierzchniowej

®

ji szyn, 11 — zakla

[

2

I, II, III, IV — tory ze stanowiskami montazowymi (dwa ciagi

1 — tory przyvjazdowo-odjazdowe, 2 — budy
i silosy cementowe, § — plac skladowy gotowych po
szyn bezstykowych i zlomu, § — skiadowisko szyn

10 — zaklad segregacji i regenerac

winna skupia¢ baza, byly
w tradycyjnej organizacji
zdekoncentrowane w poje-
dynczych zakladach (zgrze-
walnie, wytwornie podkia-
dow betonowych, nasycal-
nie itp.) i do chwili zuzy-
cia sie tych zakladow nie
mozna skupi¢ ich dziatal-
nosci w jednej bazie stalej.

Pierwsza bazg na PKP,
pracujgcg juz 4 lata, jest
baza w Goczalkowie, sta-
nowigca wraz z wytwornig
podkladéw (rys, 6.2) kom-
pleks, ktéory produkuje
220 tys. sztuk podkiadow.
W bazie tej montuje sie
przesta torowe oraz de-
montuje i segreguje &S00
km toru rocznie.

Do podstawowych prac,
wykonywanych w stalych
bazach mawierzchniowych,
naleza:

— prace za- i wyladunko-
we oraz zwigzane z ni-
mi skladowanie i ma-
gazynowanie materia-
low nawierzchniowych;

— roboty montazowe i de-
montazowe konstrukcji
torowych, transport
przeset na miejsce bu-
dowy i ze szlaku;

— regeneracja materialow
nawierzchniowych
(przewaznie niewielkie]
liczby podkladéw) oraz
zwigzane z tym prace
porzadkowe, manewro-
we, utrzymanie maszyn
itp.
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6.1.1. Roboty za-i wyladuhkowe oraz skladowanie

Roboty za- i wyladunkowe oraz skladowanie materialéw naleza do
bardzo ciezkich i pracochlonnych przy ich tradycyjnym wykonawstwie
recznym lub za pomocg ruchomych lekkich urzadzenr pomocniczych (wy-
tadowarki podkladow, dzwigi typu Pionier, dzwigi samochodowe, pochyl-
nie itp.). Koniecznos¢ stosowania tradycyjnych technologii za- i wyladun-
kow materiatow wynikala z dowolnego sposobu zaladowywania materialow
oraz bardzo duzej liczby miejsc roztadunku materialow na szlakach i sta-
cjach, gdzie ze wzgledu na zakres robot roztadunkowych nie optacalo sie
instalowa¢ wysokowydajnych urzgdzen wyladunkowych.

“Wprowadzenie palet i ujednolicenie sposobu zatadunku materialéw oraz
utworzenie stalych baz nawierzchniowych stworzylo warunki zmechanizo-
wania prac sktadowania oraz za- i wyladunkowych w calej dzialalnosci
budowy i utrzymania torow.

W biezgcym utrzymaniu nawierzchni w najblizszych 2--3 latach bedg
jeszcze w uzyciu dotychczasowe tradycyjne metody dostaw oraz za- i wy-
ladunku materiatéw, ale metodami wymagajgcymi rozpropagowania
1 wdrozenia sa:

— rozwozenie z baz stalych zlgcz nawierzchniowych w kontenerach i pa-
letach wézkami WM-10 z zurawiem, sluzgcym do zmechanizowanego
rozitadunku i pozostawienia ich w odcinku drogowym oraz zabrania
do bazy palet pustych lub ze ztomem;

— rozwozenie, za- i wytadunek podkiadéw do wymian pojedynczych z baz
wozkiem WM-10 z zurawiem lub wagonami z wytadowarkami lub dzwi-
gami;

— wykonywanie wymian pojedynczych szyn; szyny do wymiany sa uprze-
dnio przygotowywane na specjalnych zestawach wagonowych, wozkach
ustawionych w bazach stalych bagdz w wyznaczonych stacjach stalych
pogotowia.

Zestawy wagonowe powinny by¢ wyposazone w urzadzenia wyladun-
kowe, niezbedne lekkie maszyny oraz komplety odpowiednich narzedzi
(agregat pradotworcezy, pity, wiertarki, zakretarki itp.).

Znacznie wieksze oszczedno$ci ze zmechanizowania prac za- i wyladun-
kowych sa uzyskiwane przy dzialalnosci inwestycyjnej i kapitalnych re-
montach prowadzonych z baz stalych. Szczegélnie duze korzysci przynosi
juz wdrozona paletyzacja, ktora daje:

— eliminacje ciezkich prac ladunkowych, zmniejszajac koszty robocizny
i poprawiajgc warunki bhp (np. wyladunek 1 tony zlgcz z zastosowa-
niem palet wymaga 0,2 roboczogodziny, a bez palet 1,5 roboczogodziny);

— wprowadzenie tzw. samoliczenia przesylanych materialéw, ktore elimi-
nuje czesciowo wazenie, upraszcza przyjecie materialow, ulatwia in-
wentaryzacje itp.;

— stertowanie materialow, polegajgce na ustawieniu jednej jednostki pa-
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letowe] na drugiej, dzieki czemu uzyskuje sie oszczednosci na powierz-
chni sktadowej;

— przyspieszenie obrotu srodkéw przewozowych (wagondéw o okoto 15—
—20%) w wyniku zmniejszenia czasu trwania czynosci za- i wytadun-
kowych;

— usprawnienie dostawy ladunkéw, polegajace na tym, ze produkt finalny
zatadowany na palete nie podlega zadnym dalszym manipulacjom
i trafia wprost na stanowiska robocze — montazowe.

Operacje za- i wyladunkowe palet s3 wykonywane suwnicami porta-
lowymi stanowigcymi wyposazenie baz (udzwig 5 lub 9 tys. kG), dowol-

Rys. 6.3. Ladowanie palety za pomoca dzwigu z trawersem

nymi dzwigami z zastosowaniem trawersu (rys. 6.3) lub zawiesia widlo-
wego i widlowymi wozkami podno$nikowymi. Uzywane palety maja wy-
miary standardowe, przystosowane do wymiaréw wagonow, skrzyn samo-
chodowych jak i skrzyn woézkéw WM-10 (tabl. 6.1). Zastosowanie palet
w ftransporcie zlagcz wymaga przygotowania odpowiednio utwardzonych
powierzchni do ich ukiadania i stertowania.

Mechanizacja prac za- i wyladunkowych oraz sktadowanie podkladéw
polegajg na ich mechanicznym przemieszezaniu:
— w wigzkach luznych;
— w uchwytach kleszezowych po 1 lub 2 sztuki;
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— w uchwytach specjalnych, warstwowo po 2--6 sztuk jednoczesnie

(rys. 6.4).

Uzycie i zastosowanie wyzej wymienionego osprzetu w zasadzie nie
zmienia technologii operacji, ktéra polega na:

Tablica 6.1
Charakterystyka palet
DT !
Wyszczegélnienie danych Jc;inr}g:;ka dadiizi
800 <1200 x450 | 800 x 1200 x 800

Wymiary zewnetrzne mm 835x 1240 x 450 835 x 1240 % 800
Wymiary przestrzeni fadunkowej mm 800 x 1200 x 250 800 x 1200 x 600
Pojemnosé m? 0,24 0,58
L. adownosc kg 1000 - 2000
Maksymalne obcigZenie przy spietrza- ‘ : : i

niu kG 4400 8500
Masa wlasna palety kg 103 155

— uchwyceniu przewidzianej liczby podktadéw, podwieszeniu do trawersu
i uniesieniu (wykonuje to 2 robotnikéw i operator);
— przemieszczeniu wigzki na nowe miejsce zlozenia (czynnosci wykonuje

operator);

— opuszczeniu wigzki, odpieciu linek od trawersu, wyjeciu uchwytow
i poprawieniu roztozenia podkladéw na nowym miejscu (czynno$¢ wy-
konuje 2 robotnikéw i operator).

Rys. 6.4. Zmechanizowany wyladunek podktadéw betonowych
(obok widoczne palety ze ztgczami)
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Operacja wymaga zatrudnienia 4 robotnikéw, z ktérych jeden pelni
jednoczesnie funkcje brygadzisty.

Opisane operacje przemieszczen podktadow dotyczg ich zaladunku
w wytworniach i nasycalniach, rozladunku w bazach nawierzchniowych
i na placu budowy, prac przy sztaplowaniu podkladéw oraz podawaniu ich
na stoly montazowe. Sktadowanie podkladéw powinno odbywaé¢ sie z za-
chowaniem przepiséw przeciwpozarowych (zlozenie we wspélny stos naj-
wyzej 400 podkiadéw drewnianych, zachowanie drég przeciwpozarowych
o0 szerokosci 5 m, zachowanie warunku maksymalnej wysokosci stosu wy-
noszacej 4 m oraz przestrzeganie dokiadnego poziomego uktadania podkla-
dow warstwami na przekladkach).

Wyltadunek i zaladunek szyn w bazach odbywa sie za pomoca suwnic
portalowych; jednej przy uzyciu trawersu dajacej uchwyt w rozstawie
3=5 m lub dwoch suwnic, z ktérych kazda chwyta szyny w jednym punk-
cie. Przy korzystnym ukladzie odleglosci i wysokosci miedzy stosem szyn
a wagonem z szynami mozna dokonywa¢ roztadunku przez ich zsuwanie po
pochylni. Zasadniczym warunkiem stosowania tej techniki jest posiadanie
pochylni (rys. 6.5) zakotwionej do krawedzi wagonu (w miejscach klonic)

Ling ® 14mm

Szyng mozro
Drzesuwac poprzecznié

legar 7 32yn

L— ------- — 1 200m ————

Rys. 6.5. Szkic usytuowania wagonu i skladowiska przy rozladunku szyn

po pochylni
A — mozliwo§é stosowania weciagarki

oraz lin asekurujgcych zsuwanie szyn lub urzadzen z bebnem nawijaja-
cym, pozwalajagcym na dokonywanie réwniez zatadunkéw.

Szyny uklada sie na specjalnie osadzonych legarach w stosy, o maksy-
malnej wysokosci 1 m (do 4 warstw).

6.1.2. Prace montazowe i demontazowe

Powszechnie dotychezas stosowany sposéb budowy nowych toréw i wy-
miany nawierzchni metoda przestowa wymaga przygotowania przeset
w bazach oraz rozbiérki przeset starych, odzyskanych z wymian. Montaz
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przesel w bazach stalych wykonuje sie na tzw. ciggach montazowych

(rys 6.6).

Ciag montazowy stanowi na ogét zespél dwéch torow objetych suwni-
cami wraz z przyleglym terenem, stanowigcym sktadowiska materiatow.
Na torach sa wyznaczone stanowiska montazowe (I — rys. 6.6). W za-
leznosci od zmianowogcei pracy na ciggu montazowym, gdy w jednej zmia-
nie jeden tor (I) stanowi tor montazowy, wéweczas tor drugi (1I) sluzy do
roztadunkéw materialow oraz poprzecznego zatadunku gotowych przesel
z toru (I); w nastepnej zmianie lub dniu pracy, tor drugi (II) stanowi tor
montazowy.

Stanowiska montazowe (rys. 6.6) powinny umozliwiaé montaz przesel
zar6wno o diugosci 30 m jak i 25 m — dlatego dlugoé¢ stanowiska Wyno-
si 30 m. Ponadto miedzy stanowiskami nalezy przewidzieé miejsce na
przejScie i przenoszenie narzedzi (pas o szerokogei 23 m). Obok stanowisk
montazowych po obu stronach sg rozmieszezone sktadowiska podkladéw,
szyn lub zlgcz.

Taki typowy uklad ciggu montazowego powinien zawiera¢ minimum
12, a maksimum 22-+-25 stanowisk. Powinien on by¢ wyposazony w 6
——8 suwnic portalowych. _

Stala baza nawierzchniowa powinna zawiera¢ przynajmniej 2 ciggi
montazowe oraz 1--2 ciggi demontazowe (p. rys. 6.1 i 6.2).

Technologia robét na ciggu montazowym polega na wykonywaniu przez
dobrane pod wzgledem mocy przerobowej brygady (w ustalonym rytmie
czasowym, w ciggu jednej zmiany) metodg potokowsa nastepujacych czyn-
nosci: ‘

— brygada I — rozkladanie podkladéw ze stoséw lub wagonéw na stano-
wiska montazowe przy uzyciu suwnicy portalowej;

— brygada II — rozkladanie zlgez w wymaganej kolejnosci wraz ze sma-
rowaniem konserwujgcym lub izolacyjnym przekladek podkladowych,
wkretow i srub (p. rys. 6.7);

— brygada III — rozkladanie szyn na ulozone poedkiadki przy uzyciu suw-
nicy portalowej (jednej lub dwoch, w zaleznosci od osprzetu);

— brygada IV — zbrojenie podkladéw przez zakrecanie wkretow;

— brygada V — przytwierdzanie szyn za pomocg Srub stopowych.
Rownoczeénie na torze II ciggu montazowego dwie brygady doko-

nujg roztadunkéw nadchodzacych nowych materiatéw nawierzchniowych,

a 1 brygada przy uzyciu 2 suwnic dokonuje zaladunku gotowych przesel

z toru I na platformy ustawione na torze II naprzeciw stanowisk, na kto-

rych nie odbywa sie montaz (p. harmonogram prac — zal. 1).
Zmontowane przesla podlegaja bardzo rygorystycznej kontroli obej-

mujgcej prawidtowosé montazu, rozstawu podkladéw, szerokosci toru itp.

Odbioru dokonuje specjalny pracownik kontroli technicznej (technik).
Rozbiorka starych, odzyskanych z wymian przesel, odbywa sie w sta-

tych bazach nawierzchniowych na specjalnie wydzielonym ciaggu demon-
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tazowym (rys. 6.3). Uklad w planie takiego éiqgu, jak'i jego wjposaienie,

sg identyczne jak na ciggu montazowym (rys. 6.6). Organizacja prac na

ciggu demontazowym jest podobna do organizacji na ciggu montazowym,

a wydajnos¢ jest o okoto 33% wigksza. Wynika to z wiekszego tempa pracy,

wobec braku potrzeby zwracania uwagi na problem jako$ci robét.
Demontaz przesel na kolejnych stanowiskach demontazowych przebie-

ga nastepujaco:

— brygada I — zdejmowanie przesel z wagonéw; ponadto brygada ta do-
konuje jeszcze przy uzyciu tych samych 2 suwnic portalowych zala-
dunkéw odzyskanych materialtéw do wysylki, gdyz czas roztadunku
przeset z dziennego przerobu (900--1000 m) trwa tylko ok. 4 godzin;

Rys. 6.7. Wkladanie w otwory i gniazda podkiadek, wkretow i Srub stopowych

— brygada II — odkrecanie wkretéw i érub stopowych w tempie 4 prze-
~sta na 1 godzine, przy uzyciu 4--8 zakretek (w zaleznosci od rodzaju
zamocowania);

— brygada III — zdejmowanie szyn za pomocg suwnic, ukladanie ich
w stosy lub tadowanie na wagony do wysylki;

— brygada IV — zbieranie zlgcz, segregacja, ladowanie do palet lub na
wagony do wysyiki; '

— brygada V — klasyfikacja odzyskanych podktadéw, zbieranie ze sta-
nowisk montazowych przy uzyciu suwnic i sktadowanie w stosy lub
ladowanie na wagony do wysyiki;

— brygada VI — ladowanie odzyskanych materialéw na wagony wedlug

10 Budowa i utrzymanie drég... 145



ich przeznaczenia na ztom lub odpad, do regeneracji lub do ponowne-

g0 uzycia.

Odzyskane w wyniku rozbiorki przesel materiaty nawierzchniowe oraz
materialy z wymian pojedynczych, zwiezione z odcinkéow drogowych, po-
dlegaja w bazie segregacji i klasyfikacji.

Procesy technologiczne montazu i demontazu moga ulega¢ zmianom,
jezeli wprowadza sie dodatkowe czynno$ci, np. réwnoczesng regenera-
cje podkladow.

6.1.3. Regeneracja materialow nawierzchni kolejowej

Tor podlegajacy wymianie nie moze mieé¢ wszystkich swoich elemen-
tow konstrukcyjnych zupelnie zuzytych, gdyz wowczas stwarzaloby to za-
grozenie bezpieczenstwa ruchu pociggéw. W zasadzie tor powinien w okre-
sie wymiany nadal mie¢ przynajmniej 30% materiatu dobrego, a pozostatly
material powinien réwniez przedstawia¢ jeszcze pewna wartosé uzytko-
wa. Rownoczesnie w eksploatowanym torze nie powinno byé mmiej niz
30% materialéw kwalifikujacych sie do wymiany. Odzyskane przy wy-
mianie materialy podlegaja klasyfikacji. Zgodnie z przepisami D-1 szyny
klasyfikuje sie jako: starouzyteczne, starouzyteczne do regeneracji, budo-
wlane, zlom. Podklady klasyfikuje sie jako: podktady betonowe staro-
uzyteczne, podklady betonowe starouzyteczne do regeneracji, gruz, pod-
klady drewniane starouzyteczne, podktady drewniane starouzyteczne do
regeneracji, podktady budowlane, podklady opalowe, préchno.

Podobnie klasyfikuje sie zlgcza i rozjazdy, ktére mogg stanowié mate-
rialy starouzyteczne, starouzyteczne do regeneracji (w calosci lub czesei)
lub ziom. Analogicznie jak podklady drewniane klasyfikuje sie odzyski
podrozjezdnic i mostownic.

Bardzo czesto klasyfikacja odzyskanych z wymiany rozjazdéw z braku
baz rozjazdowych jest wykonywana na budowie lub na sktadowiskach.
Poszczegolne czesci rozjazdowe lub cate rozjazdy sg natychmiast ladowane
na wagony wedlug zakwalifikowania, tj. ztom do hut, rozjazdy do regene-
racji — do zakladéw nawierzchniowych.

Zadaniem regeneracji materiatéw nawierzchniowych jest:

@ przywrocenie przydatnosci techniczno-eksploatacyjnej materialéw,

w celu ich dalszej pracy w torze (korekta wymiarowa);

@ zabezpieczenie materialu, w celu maksymalnego wydtuzenia jego czasu
pracy (wieku technicznego) w torze.

W celu wyeliminowania nadmiernych przewozéw pozadane byloby
przeprowadzanie regeneracji w stalych bazach nawierzchniowych, gdzie
ma miejsce odzyskiwanie materialu, a nastepnie natychmiastowe jego
wmontowywanie w nowe przesta. Niestety z braku wyposazenia baz w nie-
zbedne urzadzenia i maszyny, regeneracja z reguly jest przeprowadzana
poza rejonem robot w resortowych zakladach nawierzchniowych.
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Aktualnie istnieje nastepujgcy podziat zadan:

— podklady drewniane, mostownice i podrozjezdnice sa sporadycznie
regenerowane w bazach i to tylko w ograniczonym zakresie (bezcisnie-
niowego nasycania); pelng regeneracje tych materialéw wykonuja na-
sycalnie kolejowe;

— podklady betonowe jak dotychczas sg regenerowane w bazach meto-
dami potzmechanizowanymi tylko przez wymiane zuzytych dybli;

I
‘ Metody nasycania ’

noa::‘;fﬁf nasycanie
pniowc 5 glebokie
R 7
| SR bezcignie- prézniowo-
niowe 1) 2) -ci$nieniowe 2)
3 oprys- kapiel
s kiwa- krétko-
nie i trwala
kapi g metqdy
ziigxl:il kapiel o dzia-
dlugo- goraco laniu l ‘
tRORTa zimna dyfu-
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: g komor- dnos- statycz-
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wanie e otwo-
oW

Rys. 6.8. Stosowane metody nasycania podkladéw, podrozjezdnic i mostownic

1 — metody stosowane na budowach i w bazach, 2 — metody stosowane w zakladach
specjalistycznych (nasycalniach)

— szyny sa z reguly wysylane do regeneracji do resortowych zakladow
nawierzchniowych (zgrzewaln); drobne zabiegi regeneracyjne polega-
jace na wycinaniu zuzytych komoér tubkowych i spawaniu termitowym
wykonujg bazy;

— zlgcza na PKP w zasadzie nie sg regenerowane; jezeli wykazujg zuzy-
cie przekraczajgce dopuszczalne tolerancje sg kwalifikowane na ziom
(niewielkg liczbe podkladek regenerujg resortowe zaklady nawierz-
chniowe).
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W bazach nawierzchniowych nie przewiduje sie pelnej regeneracji
podkladéw drewnianych i podrozjezdnic. Przedsiebiorstwo PKP ma bo-
wiem wystarczajgco rozbudowang sieé nasycald, a stosowanie podkiadow
drewnianych w forach zmniejsza sie na rzecz podkladéw betonowych.
Bazy moga regenerowac tylko niewielky liczbe podkladéw drewnianych
1 podrozjezdnic, jezeli ich stan techniczny jest stosunkowo dobry i rege-
neracja moze sig ograniczy¢ do kolkowania starych otworéw po wkretach
lub powierzchniowego nasycania podktadow (rys. 6.8).

W tych przypadkach regeneracje wykonuje sie na ciggach demontazo-
wych (na wyznaczonych stanowiskach demontazowych) po rozmontowa-
niu przesel i rozbrojeniu podkladéw z podkladek. Podklady zakwalifiko-
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Rys. 6.5. Dybel drewniany po naprawie uszczelka klejowa z osadzonym wkretem

wane do regeneracji sg oczyszczane z ziemi, a nastepnie nasycane przy za-
stosowaniu jednej z metod przedstawionych na rysunku 6.8. Otwory po
wkretach, jesli ulegly znieksztatceniu, sg rozwiercane i nastepnie wszystkie
kotkowane, z uprzednim wlozeniem w otwory naboi impregnacyjnych.

Znacznie wigksze zadania majg do wykonania stale bazy nawierzchnio-
we przy regeneracji podkladéw betonowych. Zaklada sie, ze w przysziosci
liczba podkladow betonowych przeznaczonych do regeneracji przekroczy
na PKP 1 mln sztuk rocznie. Znaczny ciezar tych podkiadéw oraz fakt
opanowania technologii zrywania przesel na szlaku i ich zaladunku na
wagony przesgdzajg o ich regeneracji w bazach.

Wedtug dotychczasowego stanu wiedzy zaklada sie, ze podktady bedg
regenerowane 2 razy w ciggu swego wieku technicznego i to w zakresie
naprawy lub wymiany dybli. W zaleznosci od rodzaju uszkodzen dybli
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w procesie regeneracji dokonuje sie naprawy gornej czesci dybla (jezeli
uszkodzenie dybla nie sigga glebiej niz 35 mm od gérnej powierzchni
dybla), naprawy dybla na calej glebokosci lub wymiany dybla. Zabieg
naprawy goérnej czesci dybla z reguly nie ma miejsca przy demontazu. Na-
prawa za pomocg kleju goérnej uszkodzonej czesci dybla (rys. 6.9) jest
mozliwa do wykonywania tylko przy montazu.

Naprawa dybla na calej glebokosci polega na rozwierceniu starego
otworu do $rednicy 30 mm i nastepnie whbiciu pokrytego klejem kolka wy-
konanego z twardego drewna. Otwory na wkrety wierci sie wierttem

BS

760

Rys. 6.10. Przekroj przez dybel po naprawie z uzyciem kolka z drewna twardego
1 — kolek z drewna twardego, 2 — dybel naprawiony

o érednicy 16 mm poprzez otwory w podktadce (rys. 6.10), po jej uprzed-
nim zamocowaniu do szyn i ustawieniu nominalnej szerokosci miedzy
tokami szynowymi.

Jezeli zachodzi przypadek, ze cale dyble w podkiadach sg zniszczone
(np. przez grzyby), wowczas trzeba dokonywaé¢ pelnej wymiany dybli.
W tym celu nalezy przede wszystkim usung¢ stary dybel, co nie jest rzeczg
tatwg zwazywszy, ze ma on faliste Scianki boczne i jest mocno zakotwio-
ny w podkladzie. Usuwanie starych dybli obecnie posiadanymi urzgdze-
niami wykonuje sie dwoma sposobami:

— przez hydrauliczne wyciskanie dybli urzgdzeniami pracujacymi na nie
rozmontowanym przesle (przy odstonietych z podktadek miejscach pod-
szynowych);

— przez rozwiercanie otworow starych do wiekszej Srednicy i nastepnie
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wydiutowywanie dybla; po usunieciu starego dybla wtlacza sie urza-

dzeniem hydraulicznym (dyblarka) nowy dybel, tzw. rozciety.

Fakt powtérnego uzycia podkladow betonowych po regeneracji dybli
narzuca specyficzng organizacje robét demontazu i montazu przesel.
W tym przypadku tzw. ciggi montazowe i demontazowe (dwa tory wraz
z suwnicami i sktadowiskami) stajg sie ciggami uniwersalnymi. W miejsce
robot roziadunkowych na czesci toru II wykonuje sie demontaz i regene-
racje podkiadéw (rys. 6.6), by w nastepnym dniu lub w drugiej zmianie
na zregenerowanych podkladach dokonywaé montazu. Podklady, ktorych
regeneracja wymaga wigcej zabiegow, powinny by¢ zbierane ze stanowisk
i dostarczane do usytuowanego w poblizu zaktadu regeneraciji (p. rys. 6.1 —
zaklad 12).

Przedstawiona technologia regeneracji podkladow betonowych wyma-
ga, by stale bazy nawierzchniowe byly zaprojektowane do wykonywania
w nich réznych robot przygotowawczych z zakresu robét torowych. Dzi-
siejsze pierwszoplanowe zadania baz montazu przgsel juz w najblizszych
latach moga zmniejszyé sie lub w ogéle zniknaé¢ z czynnosci baz, wobec
przejecia zbrojenia podkladéw przez wytwornie i rozwoju nowych bez-
przgstowych technologii budowy toréw bezstykowych.

W bazach pozostang natomiast zawsze czynno$ci demontazu, regene-
racji podkiadéw betonowych (napraw i wymiana dybli) i sktadowanie ma-
teriatow stanowiacych zapas produkeyjny i awaryjny, umozliwiajgcych
prowadzenie kapitalnych remontéw i biezacego utrzymania. Budowa no-
wych baz musi wiec uwzgledniaé¢ przede wszystkim te elementy.

6.2. Polstale bazy nawierzchniowe

Pélstate bazy nawierzchniowe stanowia urzadzone i wyposazone w ma-
szyny 1 sprzet zaplecze budowy inwestycyjnej lub kapitalnego remontu
dla robét realizowanych w poblizu przez okres 1-2 lat. Bazy te po ukon-
czeniu robot sg likwidowane. Stosunkowo duzy rozmiar roboét, jaki wyko-
nujg bazy (rzedu 100150 km), uzasadnia koszty ich uzbrojenia i wyposa-
zenia w sprzet (np. instalowanie transformatorow, oswietlenia, Wyposa-
zenie w suwnice portalowe oraz niezbedne czasowe pomieszczenia zaple-
cza socjalno-bytowego). Jedna z podstawowych przestanek budowy baz
péistalych jest skrécenie czasu dowozu materialéw lub zmontowanych
przeset na miejsce rohot (szlak).

Rozréznia sie nastepujace bazy polstale:
€ montazowo-demontazowe,
€ montazowe (z montazem lub bez montazu rozjazdow),
€ demontazowe (bardzo rzadko stosowane, raczej zaklada sie czasowe

bazy demontazowe).

Przykladem ekonomicznie i technicznie uzasadnionej polstaltej bazy
montazowej (rys. 6.11) byta baza na odcinku Zawiercie-Radzice utworzona.
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w czasie budowy Centralnej Magistrali Kolejowej. Wydzielone zadanie bu-
dowy okolo 200 km nowych toréow w I etapie budowy linii o okreslonym
jednolitym standarcie konstrukcyjnym uzasadnialo w pelni zalozenie do-
brze wyposazonej bazy na torach, ktére po wybudowaniu linii staly sie
torami stacyjnymi.

Technologia rob6t za- i wyladunkowych oraz montazowych i demon-
tazowych w takiej bazie niczym nie odbiega od stosowanej w bazach sta-
tych (p. podrozdz. 6.1.2.). Nieco mniejsza liczba suwnic obniza ogdlng wy-
dajno$¢ bazy lub wymaga wprowadzenia trzeciej zmiany nocnej. Rozta-
dunki nadchodzgcych sukcesywmie materialow sa z reguly wykonywane
wobec ograniczonej liczby toréw i suwnic, na drugiej lub nawet trzecie]
zmianie.

W bazie poélstalej (jak na rys. 6.11) mozna przy zatrudnieniu pieciu grup
roboczych i dwoéch grup roztadunkowych systematycznie montowaé 18-+-20
przesel w ciggu jednej zmiany. Cechg réznigcg te bazy od baz stalych
jest brak utwardzonych drog i przejs¢, stalych budynkéw socjalnych i pro-
wizoryczne zasilanie energetyczne. Pdlstale bazy nie stanowig zaplecza dla
biezgcego utrzymania nawierzchni.

Skonstruowanie przenosnych stanowisk montazu rozjazdow spowodo-
walo rozwdj poistalych baz rozjazdowych. Zasadniczg przyczyng rozwoju
potstalych baz rozjazdowych jest stosunkowo trudny przewéz zmontowa-
nych rozjazdéw ze wzgledu na gabaryty i koniecznos¢ ich przewozu przy
przekroczonej skrajni, z czeSciowym demontazem podrozjezdnic lub w sta-
nie calkowicie zdemontowanym. Budowa pélstalej bazy rozjazdowej na
wycinku sieci (wezel wraz z przyleglymi liniami), przeznaczonym do kom-
pleksowych wymian rozjazdow w tym rejonie oraz obslugi ewentualnych
robét inwestycyjnych w okresie 1--2 lat, jest w pelni uzasadniona. Daje
ona bowiem dobrg jakos¢ robdt i oszczednosci na robociznie.

6.3. Czasowe bazy nawierzchniowe

Czasowe bazy nawierzchniowe dzielg sie na:
€ montazowo-demontazowe;
€ montazowe;
€ demontazowe.

Czasowe bazy nawierzchniowe zaklada sie w rejonach stosunkowo nie-
wielkich torowych robot inwestycyjnych lub kapitalnego remontu, roz-
ciggnietych na odecinku 1030 km, jezeli dowoz przesel z bazy stalej bylby
daleki i nieoplacalny. Najczesciej sg to czasowe bazy demontazowe, rza-
dziej montazowe, przy czym w wielu przypadkach stosuje sie¢ dowo6z no-
wych przesel ze stalej lub poistatej bazy nawierzchniowej.

Organizacja czasowych baz demontazowych na stacjach przyleglych do
rejonu robot jest oplacalna szczegdlnie wowcezas, gdy odzyskane materialy
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nie sa ponownie uzywane do montazu (skraca to droge przewozu odzy-
skanych przesel). Materialy te wysyla sie wéwczas na zewngtrz (poza dy-
rekeje), a stosunkowo proste (nie wymagajgce precyzji) czynnosci demon-
tazu nadaja sie do wykonywania urzadzeniami i sprzetem lzejszym (mala
mechanizacja).

Zaletg baz czasowych jest ich umiejscowienie bezposrednio przy szla-
kach lub na stacjach, na ktérych sa prowadzone roboty i tylko ten ar-
gument, badZ wyjgtkowo trudne trasy dowozu i duza odlegtosé od bazy
stalej uzasadniaja organizacje baz czasowych. Wady tych baz, to sto-
sunkowo prymitywne warunki socjalne dla zaldg i gorsze warunki pracy
wynikajgce z braku duzych suwnic, utatwiajgcych prace roztadunkowe
1 skladowanie materiatéw. Z reguly brak réwniez utwardzonych drog mie-
dzy stanowiskami montazowymi, dobrego oéwietlenia (ograniczenie pracy
o0 zmierzchu) i stalego zrédta pradu dla maszyn i narzedzi.

Lokalizacja baz czasowych powinna uwzgledniaé¢ kierunek prowadze-
nia robét. Baza montazowa powinna znajdowaé sie w przeciwnej stronie
do kierunku wymiany (rys. 6.12), co umozliwia dogodny wjazd pociggu
uktadkowego na szlak i jego zjazd po pracy przed opuszczeniem toru przez
pociag zrywkowy. Baza demontazowa powinna byé¢ zlokalizowana z przo-
du wymiany — jezeli nie na stacji przyleglej, to nawet w odstepie 1-+2
stacji. Pozwala to na dogodny wijazd na miejsce robot bez czekania na
ewentualny wyjazd pociagu ukladkowego i nastepnie na dogodny zjazd.

Nie bez znaczenia jest réwniez lokalizacja bazy po tej stronie stacji, po
ktérej wymieniana jest nawierzchnia, to jest np. przy wymianie toru nr 1

a Stocio > Stacjo Stacjo
A

baza montgzowao
a b0za demoniazowa
BHD  baza montozowo-demontosowo
==r lokalizacia wymian nawlerzchni i kierunek Drowaazenso robot

Rys. 6.12. Przyklady lokalizacji czasowych baz na linii dwutorowej

BM — baza montazowa, BD — baza demontazowa, BMD — baza montazowo-demontazowa
a i b — poprawna lokalizacja baz, ¢ — bardzo zta lokalizacja baz
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— na torach nieparzystych. Pozwala to na unikniecie przecinania drog prze-
biegu pociagéw dla kierunku parzystego przy wyjezdzie z bazy pociggiem
roboczym (rys. 6.12).

6.3.1. Technologia robét montazowych

W zaleznosci od mozliwosci znalezienia terenu lub wolnych w danym
okresie od pracy przewozowej toréw stacyjnych, mozna zorganizowaé¢ cza-
sowg baze montazowa na ukladzie dwutorowym (rys. 6.13) lub wiekszg —
na uktadzie trzytorowym (rys. 6.14). Oczywiscie baza trzytorowa jest zna-
cznie lepsza do prowadzenia rob6t od dwutorowej, gdyz umozliwia pro-
wadzenie montazu na wiekszej liczbie stanowisk. Unika sie wéwczas mon-
tazu przesel w dwoéch warstwach, co aczkolwiek jest dopuszczalne ze
wzgledow bhp, ale jest niewygodne dla pracujacych i zwieksza praco-
chionno$c (wigksze pionowe przemieszczanie wszystkich materialéw i na-
rzedzi).

Ponadto baza trzytorowa ma wygodny srodkowo usytuowany tor zao-
patrzeniowy, dzieki czemu roztadunki w drugiej zmianie roboczej sg nie-
znaczne i dotyczg tylko uzupelnienia materialéw do tzw. rezerwy pro-
dukecyjnej. Przy rytmicznych dostawach materialéw mozliwe jest w pelni
prowadzenie rob6t montazowych materialem dostarczonym torem zao-
patrzeniowym.

W bazie dwutorowej natomiast zawsze istnieje potrzeba dokonywania
roztadunkéw podczas drugiej zmiany, a wiec czesto z koniecznoscig o$wie-
tlenia terenu.

Przedstawione na rys. 6.13 i 6.14 bazy maja pozadane i zalecane wy-
miary, zwilaszcza dotyczgce rozstawu osi torow. Poniewaz w praktyce nie
zawsze mozna znalez¢ tory w takim ukladzie organizuje sie bazy i na
innych ukiadach, projektujac indywidualnie sposéb rozmieszczenia mate-
riatow.

Technologia robét montazowych w czasowej bazie montazowej obej-
muje kolejne wykonywanie nastepujgcych czynnosci.

& Rozkladanie podkladéw na torze w oznaczonych na nim odstepach.
Prace te wykonuje sie recznie za pomocg kleszezy lub przy uzyciu dzwigu
(np. samochodowego). Przy zastosowaniu dzwigu nalezy zapewnié prze-
strzen dla jego poruszania sie, co dodatkowo wymaga pasa o szerokosci
2,8 m, na ktorg to odleglos¢ trzeba odsungé¢ stos podkladéw od szyny toru
podsuwnicowego — (p. rys. 6.14 i 6.15).

€ Rozkladanie (z donoszeniem ze stoséw lub z palet) ztaez na uprzednio
ulozonych podktadach. :

€@ Rozkladanie szyn (przez ich podluzne rozwiezienie suwnicami reczny-
mi) pobieranych ze stoséw skrajnych (p. rys. 6.14) lub ze stoséw sa-
siednich — obok zajetego montazem (p. rys. 6.13), po uprzednim zsunieciu
szyn ze stosow w $rodek toru (wewnatrz tokoéw) montazowego.
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€ Przywwierdzanie szyn i podkladek do podkladéw za pomocy zakreta-
rek elektrycznych lub spalinowych.

& Ladowanie przesel na wagony-platformy.

€ Zabezpieczanie przesel przed zsunieciem sie w czasie transportu, przez

wigzanie linami pakietéw przesel (3--4 warstwy) do ostojnicy wagonow

oraz zalozenie opérek przeciwpelznych, zapobiegajgcych wzajemnym prze-
sunieciom podiuznym.

Naktady robocizny na wyprodukowanie przesla i czas trwania calej
operacji montazu sg zmienne i zaleza od:

— konstrukcji przesta (przy podkladach drewnianych jest 8 wkretow
na kazdym podkladzie, przy betonowym podkladzie — 4 wkrety; inne
sa normy robocizny na przemieszczanie szyn S60, a inne na szyny
549 itp.);

— rodzaju sprzetu zmechanizowanego (suwnice, dzwigi samochodowe,
dzwigi lekkie typu ,,Pionier”, zakretarki itp.);

— liczby stanowisk (czy montaz jest jednowarstwowy, czy dwuwar-
stwowy);

— sposobu zlozenia materialdw nawierzchniowych (szczegodlnie od odle-
glosci od toru montazowego, co czesto wynika z istniejgcych warunkow
terenowych).

W celu okreslenia norm robocizny na jednostke obmiarowg robot na-
lezy zestawi¢ roboty w ukladzie tabelarycznym, a nastepnie sporzadzi¢
wykresy pracy obrazujace proces technologiczny (np. dla bazy przedsta-
wionej na rys. 6.14, jak w zal. 2). Na 14 stanowiskach zasadniczych mozna
w ciggu 8 godzin pracy, zatrudniajac 27 robotnikéw i 2 operatorow, zmon-
towaé 14 przesel.

Takg samg liczbe przesel mozna wyprodukowaé rowniez w bazie dwu-
torowej, jednakze wymagac¢ to bedzie wzrostu zatrudnienia o ok. 5 robot-
‘nikéw, tj. do liczby 32, przy réwnoczesnym wydtuzeniu czasu trwania
montazu i zatadunku do 14 godzin. Oznacza to, ze cze$¢ zatogi rozpocznie
prace pozniej. Zadaniem tej grupy jest zaladunek przesel na wagony-plat-
formy i przygotowanie skladu do transportu.

Czasowa baza montazowa powinna by¢é wyposazona przynajmniej
w nastepujgcy sprzet i urzadzenia:

— suwnice bramowe reczne (na kazdym torze 4--5 sztuk) oraz tor pod-
suwnicowy;

— agregaty pradotworcze o mocy pozwalajgcej na prace narzedzi i na
oswietlenie bazy (minimalna moc agregatéw powinna wynosi¢ 7.5 kW);

— zakretarki elektryczne lub spalinowe w liczbie co najmniej 5-+7 sztuk
na tor montazowy (w 'tym przynajmniej 2 zapasowe);

— dzwig samochodowy lub 1-+-2 Zurawi budowlanych do rozladunku ma-
teriaiéw lub ich podawania do montazu.
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Zatagcznik 2
Proces technologiczny montazu 14 przesel torowych typu S49 dlugosei po 25 m,
na drewnianych podkladach; czas montazu — 8 h
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6.3.2. Demontaz przesel torowych

Demontazowa czasowa baza nawierzchniowa moze byc’: usytuowana na
ukladzie dwutorowym (rys. 6.15) lub nawet jednotorowym.

Przy usytuowaniu na ukladzie dwutorowym jeden z toréw jest torem
demontazowym, a drugi stuzy do zatadunkow odzyskiwanych i sklasyfiko-
wanych materialow na wagony. Jezeli nie zachodzi potrzeba wykonywania
zaladunkow lub gdy zaladunki sg wykonywane na cze$ci toru oraz w okre-
sie doby po 8-godzinnej zmianie roboczej, tor ten stuzy jako tor odstaw-
czy dla wagonéw po roziadunku przesel lub dla pociagu demontazowego
z przestami.

W przypadku gdy baze demontazowg stanowi jeden tor, zaladunki odzy-
skanych materialéw nalezy wykonywaé podczas drugiej zmiany lub urza-
dzi¢ obok toru odpowiednio wielki teren przeznaczony na skladowiska.
Woweczas odzyskane materialy mozna wywozi¢ po zakonczeniu robot, kto-
re z reguly nie s3 duze i trwajg 1--3 miesiecy. Ponad 3 miesigce materiat
nie powinien by¢ przetrzymywany w bazie, gdyz jest to nieekonomiczne
1 stanowi utrzymywanie zbednego martwego zapasu materialowego.

Do podstawowych czynnosci przy demontazu przeset torowych, wyko-
nywanym w bazie czasowej, nalezg: :

€ odkrecanie szyn od podkladéw oraz demontaz oporek przeciwpelznych,
linek lgcznikowych sieci powrotnej itp.;

@ zdejmowanie szyn, ich odwozenie suwnica bramows i skladowanie
w stosy,

@ skladowanie podkiadow w stosy, wg kwa]ifika-cji rodzajowej;
@ segregacja zlgcz i odnoszenie ich na stosy lub na palety;

@ wyladunek z wagonéw-platform przesel przeznaczonych do demontazu
na dzien nastepny (czynnos¢ ta moze byé¢ wykonywana réwniez jako pier-
wsza w czasie dnia roboczego);

@ zaladunek materialéw odzyskanych i ich wysylka do regeneracji lub
na ztom czy odpad.
Przyktadowy wykres czynno$ci wystepujacych przy demontazu prze-
sel torowych przedstawiono w zalgezniku 3.
Do zasadniczego wyposazenia czasowej bazy demontazowej naleza:
— 4 suwnice bramowe reczne wraz z torem podsuwnicowym (do wyla-
dunku przesel i odwozu szyn);
— 1--2 agregatow pradotworczych o mocey 7,5 kW;
— 6--8 zakretarek elektrycznych lub spalinowych (w tym 2 jako zapa-
sowe);
— 1--2 zurawi budowlanych lub samochodowych do zatadunkéw mate-
riatow;



Zalacznik 3

Proces technologiczny demontazu 14 przesel tomwﬁmh typu S42 po 30 m diugosei
na drewnianych podkiadach; czas demontazu — 8 h
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— komplet spawalniczy (acetylenowy) do ciecia ztomu i wycinania czesci
zniszczonych; _
— ladowarki podkladéw i szyn, przynajmniej po 1 komplecie.

6.3.3. Czasowe bazy nawierzchniowe montazowo-demontazowe

W przypadku wykonywania kapitalnego remontu nawierzchni w for-
mie tzw. wymian wtornych z ponownym uzyciem odzyskanych materiatlow
(np. podkladéw betonowych, wymagajacych jedynie czeSciowej wymiany
dybli) na torze o diugosci 10+15 km, mozna korzysta¢ z jednej bazy mon-
tazowo-demontazowej. Baza taka powinna by¢ zlokalizowana na dlugich
torach i mie¢ uklad dwutorowy lub trzytorowy.

Rozklad w planie poszczegolnych cze$ci bazy, tj. czesci montazowej
(A —rys. 6.16) i demontazowej (B — rys. 6.16), nie odbiega od oméwionych
planéw tych baz (rys. 6.13, 6.14, 6.15).

et e I - 400-1000m 7

Rys. 6.16. Schemat czasowej bazy montazowo-demontazowej

1 — tor manewrowy i zaopatrzeniowy, 2 — tor manewrowy i naladunkowy, 3 — sktadowisko
nowych materialéw, 4 — skladowisko starych materialdw, 5 — tor podsuwnicowy, 6 — tor
montazowy, 7 — wagony pod nowe przesia torowe, 8 — wagony ze starymi przestami toro-
wymi, 9 — skladowisko szyn z demontazu do ponownego uzycia, 10 — regeneracja podkladow
drewnianych, I-VI — stanowiska montazowe, VII+XII — stanowiska demontazowe
A — cze$¢ montazowa, B — czeSé demontazowa

Do podstawowego wyposazenia baz nalezg suwnice bramowe, za po-
mocg ktorych obok zatadunku i wyladunku przesel wykonuje sie w ukla-
dzie podtuznym bazy znacznie powazniejsze zadania transportu materia-
16w z czesci demontazowej na montazowa.

W zaleznosci od rodzaju powtérnie uzywanego materiatu istniejg dwie
zasady organizacji prac w czasowych bazach montazowo-demontazowych:
— Przy wtérnym wykorzystaniu podkladéw nie s3 one przedmiotem

transportu z czesci demontazowej (rys. 6.16) na czesé montazowa bazy,

a w kazdej zmianie roboczej lub dniu roboczym czesci bazy zamieniajg

sie rolami (raz sg montazowe, drugi raz demontazowe);

— przy wtornym wykorzystaniu szyn sa one transportowane z czesci
demontazowej na cze$¢ montazowa i czesto ukladane bezposrednio na
roztozonych nowych podktadach.

W przypadku organizowania bazy montazowo-demontazowej na ukla-
dzie trzytorowym (analogicznie do przedstawionej na rysunku 6.14 bazy
montazowej) kazdy z istniejacych dwoéch toréw roboczych moze spelniaé
inng role — jeden demontazows, a drugi montazowa.
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6.4. Bazy rozjazdowe

Poszukiwania metod montazu rozjazdéw z duza doktadnoscig (w pla-
nie rzedu *1--2 mm roéznicy strzalek w stosunku do wymiaréw nominal-
nych, dla V = 140+200 km/h) oraz che¢ uzyskania jak najbardziej efek-
tywnych wskaznikéw pracy spowodowaly, iz w ostatnich latach rozwinat
sie montaz rozjazdéow w bazach. Organizacja i rozmiary robot nadajg temu
montazowi cechy przemystowej produkcji, z finalnym produktem w posta-
ci zmontowanego w bloki rozjazdu, nadajacego sie do transportu i zmecha-
nizowanego ukiadania.

Wyboru systemu produkcji gotowych rozjazdow na PKP (rys. 6.17) do-
konano na podstawie analizy doswiadczen innych zarzadoéw kolejowych.
Jako docelowg koncepcje organizacji montazu przyjeto najbardziej ekono-
miczny wariant montazu rozjazdow w wytwoérniach, w poblizu ktérych sg
zlokalizowane specjalistyczne nasycalnie podrozjezdnic.

W takim ukladzie maksymalnie bedg zredukowane przewozy rozjazdow
lub elementéw rozjazdéw. Rozjazd zostanie dostarczony na miejsce budo-
wy w blokach lub w stanie czeSciowo zdemontowanym. Czesciowy demon-
taz do transportu nie wymaga na budowie wykonywania pracochlonnych
czynnosci zbrojenia podrozjezdnic, a jedynie zlozenia czesci stalowej i pod-
rozjezdnic oraz skrecenia tych elementéw Srubami lgczgcymi. Bazy rozjaz-
dowe powinny byé wyposazone w specjalny tabor do przewozu rozjazdéw
w blokach.

6.4.1. Technologia montazu rozjazdow

Niezaleznie od rodzaju montazu (w terenie lub w bazie) istnieje pewien
uklad zaleznosci wykonawstwa poszczegdlnych roboét, ktorych kolejnosé
musi by¢ zachowana. Do podstawowych, nastepujacych po sobie, czynnosci
montazu rozjazdéw nalezg:
€ rozkladanie podrozjezdnic;

@ rozkladanie zlgcz;

@ rozkladanie zasadniczych czesci stalowych rozjazdu;
€ wiercenie otworow na wkrety;

@ zakrecanie zlgcz (wkretow, srub stopowych i innych).

Czynnosci te, w zaleznosci od rodzaju montazu (w terenie lub w bazie),
wykonuje sie recznie z uzyciem narzedzi zmechanizowanych lub w sposob
zmechanizowany (w bazie), z uzyciem suwnic portalowych i dzwigéw. Bar-
dzo wazng czynnoscia w montazu rozjazdéw, niezaleznie od stosowanej
metody, jest sposéb dokonywania pomiaréw wyznaczajgcych polozenie po-
szczegolnych czesci rozjazdu i stata kontrola geometrii montowanego roz-
jazdu w czasie montazu.
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Obok nanoszenia wymiaréw z planu ogélnego rozjazdu, czynnojici kon-
trolne obejmujg:
— dokladny pomiar réwnoleglosci polozenia zwrotnic i krzyzownic;
— wyznaczenie wlasciwej krzywizny tokéw zwrotnych — szyn lgczgcych.
Pomiary kontrolne réwnoleglosci polozenia zwrotnic i krzyzownic wy-
konuje sie wegielnica lub tzw. pomiarami krzyzowymi (rys. 6.18), niezalez-

Rys. 6.18. Pomiary kontrolne montazu rozjazdu

a — polozenia zwrotnic w rozjezdzie zwyczajnym, b — polozenia krzyzownic
w rozjezdzie krzyzowym :

nie od wykonywania normalnych pomiaréw polozenia elementu z planu
rozjazdu.

Pomiary wyznaczajace i kontrolne toku zwrotnego w szynach laczacych
wykonuje sie:

— metodg wspolrzednych prostokatnych;
— metodg pomiaru strzatek.

Metoda wspoélrzednych prostokatnych jest powszechnie stosowana do
wyznaczania wielko$ci krzywizny i polega na odmierzaniu od poczgtku
rozjazdu na odcietych x odpowiednich dla danego promienia rzednych Y.
Obliczanie rzednych nalezy wykona¢ dla kazdego typu rozjazdu tylko na
dlugosciach krzywych. :

Przy pomiarach kontrolnych (réwniez w eksploatacji) i odbiorczych po-
miarach kwalifikujgcych, a bezwzglednie przy montazu rozjazdow prze-
znaczonych dla duzych predkosci, nalezy stosowa¢ metode pomiaru strza-
tek.

W metodzie tej strzalki oblicza sie z wzoru:
c P Xy

ol =——2 1— —_—
Ja "‘[p ( 2c+p)] 2R

2¢c+p — dlugosé cieciwy luku wraz z odcinkiem prostym (rys. 6.19),
p — dlugos$é odcinka prostego.
W punkcie styku tuku z prosta (rys. 6.19) strzatki oblicza sie z wzoru:

gdzie:
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Tak wyznaczone strzalki mozna odklada¢ zaréwno dla oznaczenia wy-
konania krzywizny, jak i porownywa¢ z wykonanymi strzatkami okreslajac
ewentualne réznice Af, ktére nie powinny przy odbiorze montazu przekra-
cza¢ wielkosci £1 mm, a przy odbiorze rozjazdu ulozonego w torze wiel-
kosci *2 mm. Postugujac sie opracowanymi nomogramami krzywych
mozna w prosty i szybki sposob sprawdzi¢ wplyw ewentualnych réznic Af

Jseaa gy

Rys. 6.19. Wyznaczanie strzatek w rozjezdzie zwyczajnym

na jazde po badanym rozjezdzie (okre§lenie przyspieszen a i przyrostow
przyspieszen).

Montaz rozjazdéw w terenie. W terenie montaz rozjazdéw mozna wy-
konywac:
® bezposrednio w torze;

@ tuz obok toru, w ktorym rozjazd po zmontowaniu ma byé¢ whudowany
(wsuniety).

Pierwszy sposob jest stosowany przy budowie nowych nieduzych bocz-
nic lub dobudowie nowych toréw. Materialy przywozi sie wowcezas torem,
ktéry doprowadza sie do miejsca budowy rozjazdu (zawsze najpierw budu-
je sie tory). Na uformowanej pryzmie podsypkowej o odpowiedniej grubo-
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sci (35,30 lub 25 cm, w zaleznos$ci od kategorii toréw) rozklada sie w wy-
maganym odstepie podrozjezdniee. '

Nastepnie rozkltada sie podktadki stalowe, a na nie uklada sie zasadnicze
czesci stalowe wedlug kolejnosci oznaczonej na rys. 6.20 i 6.21. Do rozkla-
dania’ czesci stalowych rozjazdu nalezy uzywaé¢ diwigow samojezdnych

1

} | Rys. 6.20. Kolejnos¢ montowania
rozjazdu zwyczajnego

z udzwigiem do 2 tys. kG, gdyz reczne rozkladanie jest pracg bardzo ciezka
i czasochtonna. ,

Cze$ci stalowe nalezy rozklada¢ kontrolujac jednoczesnie odpowiednie
wymiary z projektu (planu ogoélnego rozjazdu). Jednoczesnie nalezy je na-
tychmiast — dla utrwalenia polozenia geometrycznego — przytwierdza¢ do
podkladek stalowych, a podkiadki mocowaé prowizorycznie do podrozjezd-

I & 7 10 Z /7 8 4 J
Minreane oS
_ / \. m"‘*

) 5

J g 6 7 7 g

Rys. 6.21, KolejnoS¢ montowania rozjazdu krzyzowego

nic (za pomocyg 20% wkretow). Tak przytwierdzone podkladki nie beda
jeszcze przylega¢ do podrozjezdnicy, a jedynie bedg opiera¢ sie na wypuk-
losciach (tzw. noskach), na ktére nie ma jeszcze rozwierconych otwordow.

Dla pozostalych 80% wkreté6w nalezy poprzez otwory w podktadkach
wywierci¢ otwory na rdzen wkreta. W tym stanie zmontowania rozjazdu
nalezy ponownie sprawdzi¢ wymiary; w potrzebnych miejscach toki szy-
nowe mozna uchwyci¢ Sciggaczami. Jest to tzw. faza przyfastrygowania
rozjazdu, po ktérej nastepuje zasadnicze przytwierdzanie czesci stalowych
rozjazdu do podrozjezdnic. Na co drugiej podkiadce luzuje sie sruby sto-
powe i przesuwa sie podktadki, by odkry¢ nawiercone uprzednio otwory
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na wkrety, ktére rozwierca sie w gornej czedci dla tzw. noska (rys. 6.22).
Po rozwierceniu nastepuje trwale przymocowanie podkladki i danej
czeSci rozjazdu do podkladki. Wkrety i sruby powinny byé posmarowa-
ne towotem i dokladnie zakrecone. Stan dokrecenia wkretow sprawdza
si¢ podkladajac pod leb wkreta ostrze scyzoryka, ktére nie powinno wcho-
dzic. W przypadku $rub stopowych lub wktetéw z pierscieniami luz miedzy
zwojami pierscieni powinien wynosi¢ 1 mm. Jezeli jest to rozjazd 1gczony
klasycznie, styki nalezy ztubkowa¢ z zachowaniem wymaganych luzéw.

Odkrgcona crgsciono nakrgtka 2 srudy
Stopowey dia przesumgcea poaktadk
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Rys. 6.22. Przytwierdzanie podkladek do podrozjezdnic

W montaze popizez
aotwory w podktadach

W przypadku bezposredniego montazu rozjazdu spawanego nalezy po
wlasciwym przytwierdzeniu wszystkich cze$ci — rozmontowaé zamoco-
wania na dwoch sasiednich podrozjezdnicach w klatce, w ktérej przypada
ztgcze spawane. Podrozjezdnice nalezy rozsungé¢ na ok. 5+-10 cm, by otrzy-
ma¢ wolng przestrzen klatki wielkosci ok. 50 cm. W przestrzeni tej, po
wyprofilowaniu powierzchni tocznej czesci laczonych rozjazdu i ustawieniu
luzu spawalniczego, zaklada sie forme, podgrzewa sie lgczone czesei i wy-
zonuje spaw. Po obrébce spawu zsuwa sie podrozjezdnice i zakreca zlgcza.
Na tym konczy sie montaz rozjazdu w torze i nastepnie wykonuje sie pozo-
stale roboty zwigzane z whudowaniem rozjazdu w tor.

Drugi sposéb montazu rozjazdéw w terenie (montaz rozjazdu obok toru,
w ktéry ma on by¢ wbhudowany) jest stosowany w powszechnej dotychczas,
tzw. tradycyjnej metodzie wymiany rozjazdéw w ramach kapitalnego re-
montu. Konieczno$¢ montazu rozjazdu, obok rozjazdu ktéry ma by¢ wymie-
niany, wystepuje woéweczas, gdy rozjazd istniejagcy musi byé caly czas
w eksploatacji, a zamkniecie toru na wymiane moze byé¢ dokonane tylko na
bardzo krotki czas (4+6 godzin — w zaleznogci od rodzaju roz-
jazdu), niezbedny na wyjecie (wysuniecie) starego rozjazdu i ulozenie
nowego.
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Sam montaz rozjazdu nie r6zni sie niczym od opisanego montazu roz-
jazdu w torze (rys. 6.20 i 6.21). Nowoscig jest tu tylko spos6b wykonania
przed montazem rusztu, jako prowizorycznego stanowiska montazowego,
na ktérym rozklada sie podrozjezdnice i z ktérego przesuwa sie rozjazd
w tor.

Prowizoryczny ruszt montazowy dla rozjazdéw stanowig na ogét dwie
ciagle szyny ulozone na legarach (podkiady budowlane) i trzecia, krotsza,
biegngca wzdtuz krzyzownicy (rys. 6.23) oraz trzy ciagle szyny przy roz-
jezdzie krzyzowym.
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Rys. 6.23. Schemat rusztu montazowego do terenowego montazu rozjazdu
a — widok z gory, b — widok z boku

W przypadkach budowy rusztu montazowego nad rowem bocznym (co
sie zdarza czesto) ruszt musi by¢ odpowiednio solidnie podparty. Najlepiej
wowecezas row zabudowaé klatkami z podkiladéw budowlanych. Po ukoncze-
niu montazu rozjazd zostaje na ruszcie uniesiony w gore za pomocg lewa-
row. Pod zmontowany rozjazd zostaja podsuniete 3--4 szyny do przesuwu
poprzecznego (rys. 6.23), po ktorych rozjazd przesuwa sie na miejsce jego
zabudowy w ukladzie torowym.

Montaz rozjazdéw w bazie. Montaz rozjazdéw w bazie nosi cechy fa-
brycznej produkeji gotowych rozjazdéw. Baza montazu rozjazdéw lub dzial
montazu w uniwersalnej bazie nawierzchniowej sg wyposazone w specjalne
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oprzyrzadowanie do montazu. Do zasadniczego wyposazenia bazy naleza:

— stanowiska montazowe, zwane réwniez stolami montazowymi;

— conajmniej po 2 suwnice portalowe o udzwigu 9 tys. kG kazda na jeden
stol montazowy;

— sie¢ energetyczna z gniazdami rozdzielczymi do podiaczenia narzedzi
z napedem elektrycznym oraz sie¢ oSwietleniowa;
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Rys. 6.24. Schemat stanowiska do montazu rozjazdéw zwyczajnych
A — plan stanowiska, B — widok z boku, C — przekrdj poprzeczny

— sie¢ wodociggowa (przeciwpozarowa i dla celéw socjalnych);

— jeden do dwéch toréw przeznaczonych na bocznice (do celéw zaopatrze-
niowych, zaladowczych i postojowych);

— odpowiednie sktadowiska materialéw;

— budynek administracyjno-socjalny;

— wagony specjalne do przewozu zmontowanych w blokach rozjazdéw.
Stanowisko montazowe, zwane stolem montazowym, stanowi ruszt

(rys. 6.24) z ogranicznikami bocznymi, stuzacymi do wyréwnania cz6t pod-

rozjezdnic, ogranicznikiem czolowym do uzyskania prostopadtosci monta-
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zu zwrotnicy i ogranicznikiem potozenia czesci stalowych rozjazdu w po-
staci belek dwuteowych (stabilizujacych) z podkladkami. Podktadki stalowe
na belkach stanowig szablon utrzymujacy w wymiarach nominalnych sta-
lowe czesci rozjazdu.

Pod tym zasadniczym ukiadem, utrzymujacym stalowe czesci w wy-
maganej geometrii, istnieje drugi ukiad rusztowy z szyn, stuzacy do roz-
ktadania na nim podrozjezdnic. Uklad ten spoczywa na podnosnikach, za
pomocg ktérych podrozjezdnice — po ustawieniu czesci stalowych rozjaz-
du — sg dociskane wraz z podkladka do czesci stalowej. Nastepnie przez
otwory w podktadkach, zamocowanych deo czesci stalowych, nastepuje
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Rys. 6.25. Jednotorowa baza rozjazdowa ze stanowiskami montazowymi w ukladzie

poprzecznym
1 — stél montazowy lewy, 2 — st6l montazowy prawy, 3 — tor dojazdowy, 4 — suwnice,
5 — tor suwnicowy, 6 — ograniczniki czotowe, 7 — zilacza w paletach, 8§ — zwrotnice, szyny

lgczgce i krzyzownice, 9 — podrozjezdnice

wiercenie otworéw na wkrety.

Po nawierceniu podrozjezdnice sg na ruszcie opuszczane i przesuwane
na bok w celu rozwiercenia otworéw na wglebienia (noski), po czym pod-
rozjezdnice ponownie ustawia sie w osi rozstawu, dociska do podkladki
i nastepuje ostateczny montaz rozjazdu, tj. wkrecanie wkretow.

W zaleznosci od rodzaju bazy i wielkosci rejonu obstugi moga byé
bazy:

— jednostanowiskowe;
— wielostanowiskowe.

Poszczegdlne stanowiska (stoly montazowe) sg przewaznie instalowane
dla okreslonego typu i rodzaju rozjazdu, aczkolwiek istniejg réwniez stoty
uniwersalne. Uniwersalny st6! montazowy wymaga jednak kazdorazowo,
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przy zmianie typé6w montowanych rozjazdéw, regulacji belek stabilizujg-
cych i ogolnej rektyfikaciji.

Na PKP na razie sg stosowane jedynie stoly montazowe dla rozjazdow
zwyczajnych i to przewaznie tylko dla powszechnie uzywanych typéw S60
i 549 o promieniu krzywizny R réwnym 190 i 300 m. Podobnie jak
w bazach nawierzchniowych torowych, w bazach montazu rozjazdéw suw-
nica portalowa powinna obejmowaé¢ stanowisko montazowe (stol), tor za-
1 wyladunkowy oraz skladowiska.

Do najczesciej stosowanych ukladéw baz rozjazdowych naleza:

— uklad jednotorowy z jednym stanowiskiem lewym i prawym w potoze-

niu poprzecznym (rys. 6.25);

— ukiad dwutorowy z podluznym rozmieszczeniem stanowisk (rys. 6.26);
— uklady wielostanowiskowe réznych typéw w kombinacjach ukladu po-
przecznego (rys. 6.25) i podiuznego (rys. 6.26).
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Rys. 6.26. Dwutorowa baza rozjazdowa ze stanowiskami w ukladzie podiuznym

1 — stoét montazowy prawy, 2 — stét montazowy lewy, 3 — krzyZownice i kierownice,
4 — zwrotnice i szyny laczace, 5 — podrozjezdnice, 6 — tor podsuwnicowy, 7 — tory
za- i wyladunkowe, § — suwnice portalowe, 9§ — zlgcza w paletach

Ponadto w bazie powinno byé¢ jedno stanowisko w pelni uniwersalne.
Stanowisko takie w zasadzie jest rusztem do montazu réznych typow roz-
jazdéw zwyczajnych i krzyzowych i charakteryzuje sie tym, ze nie ma
belek stabilizujgcych wymiary rozstawienia czesci stalowych rozjazdu,
a istniejgce belki stanowig tylko ruszt-oparcie. Pod tym rusztem jest drugi
uklad rusztowy, stuzgcy do rozlozenia podrozjezdnic i ich jednoczesnego
podnoszenia i opuszczania.

Montaz na takim stanowisku rézni sie od montazu na stanowiskach
typowych tym, ze czesci stalowe rozjazdu muszg by¢ indywidualnie usta-
wione w wymaganym rozstawie i mocowane indywidualnymi uchwytami
do belek rusztu oraz zwigzywane wzajemnie Sciggaczami. Stét taki nie ma
rowniez stalych ogranicznikéw bocznych i czotowych.
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Technologia montazu rozjazdu na stolach montazowych przewiduje
wykonanie nastepujgcych czynnosci:
€ rozlozenie na dolnym ruszcie, przy uzyciu suwnicy portalowej lub
dzwigu samochodowego, podrozjezdnic (uprzednio ztozonych w stosach)
oraz roziozenie podkiadek;

@ ulozenie na belkach stabilizujacych, wyzszych od podrozjezdnic (przy
uzyciu suwnicy portalowej), czesci stalowych rozjazdu, w kolejnosci jak
wskazano na rys. 6.20;

€ mocowanie skrajnych czo6l rozjazdu (stykéw) w ogranicznikach czoto-
wych;

€ mocowanie calego uktadu stalowej czesci rozjazdu do belek stabilizuja-
cych, ze sprawdzaniem rozstawu i krzywizn (specjalnymi przymiarami);
® przytwierdzanie srubami stopowymi podkladek do szyn (za pomocg
zakretarek) w wymaganych odstepach osiowych;

€ podniesienie podrozjezdnic na ruszcie dolnym i doci$nigcie ich do
podkiladek;

€ wiercenie otworow na wkrety za pomoca elektrycznych wiertarek oraz
rozwiercenie otworéw na tzw. noski, po opuszczeniu podrozjezdnic;

€@ zakrecanie wkretéw po doci$nieciu podrozjezdnic do podkladek;

@ demontaz stykéw i podziat rozjazdu na bloki (rys. 6.27), z ewentualnym
demontazem bloku z najdiuzszymi podrozjezdnicamij;

Blok Blok szyn Blok
wrotnicy fgezgeycn krzyzownicy
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I kraricowy Srodrowy Il krancowy

Rys. 6.27. Podzial rozjazdow na bloki

a — gdy ukladanie rozjazdu rozpoczyna sie od zwrotnicy, b — gdy ukladanie rozjazdu
rozpoczyna sie od krzyzownicy, ¢ — podzial na bloki rozjazdu krzyzowego
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Rys. 6,28. Zaladunek rozjazdu zwyczajnego S49-1:9-190 na platforme (PPuk)

@ zaladunek blokéw lub zde-
montowanych czesci rozjazdow
na wagony i ich wysytka na
miejsce wbudowania.

Poniewaz kazda, nawet naj-
mniejsza baza montazu rozjaz-
dow ma przynajmniej 2 stoly
montazowe (lewy i prawy), pro-
cesy technologiczne i organiza-
cja robét powinny byé ustalone
dla dwoch stanowisk. Oznacza
to, ze poszczegblne grupy pra-
cownikow  wykonuja  swoje
czynnosci od razu na 2 stotach,
np. rozkladanie podrozjezdnic.

W zalgczniku nr 4 przedsta-
wiono proces technologiczny
montazu dwéch rozjazdow S49-
-1:9-190. Uzyskiwane oszczed-
nosci ‘robocizny na montazu w
bazie, w poréwnaniu do reczne-
g0 montazu w terenie, Wynoszg
70%. Podzial rozjazdu na bloki
przydatne do transportu lub
tez czesciowy demontaz zalezg
od rodzaju posiadanych plat-
form do przewozu rozjazdow.

Rozjazd zwyczajny dzieli sie
na:

— blok zwrotnicy;
— blok szyn Igczacych;
— blok krzyzownicy,

Rozjazd krzyzowy dzieli sie
na:

— bloki krancowe;

— blok $rodkowy (rys. 6.27).
W przypadku kbrzystania w
przewozie rozjazdéw z platform
handlowych istnieje koniecz-
no$¢  demontazu rozjazdow
krzyzowych, a w rozjazdach
zwyczajnych demontazu dwéch
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Zalacznik 4

Proces technologiczny montazu dwéch rozjazdéw S49 1:9 — 190

Liczba
Lp. Opis czynnosci l’;l}?;g;a Jednostki l]_:‘:jz:‘a jCccz!Er‘:s Fobaczogﬂd_z-m_. I 2 3 4 5 6 7 8
1007, 12054
) I : 2 p® |
1| Podanie podrozjezdnic su- | Norma 20 sztuk 4 0,15 ] 0,60 | 0,60 Ry ‘
wnicg na stol montazowy | Zaki.COB e
2| Rozkladanie podrozjezdnic | wg prakt. — — — 7.20 | 6,0 ]
AT I 25 e Loy
3| Rozkladanie podktadek na | KN CA 1 tona 222 | 1,25 | 2,78 | 2,30 | L&II
podrozjezdnice 0220/2/2 -
e i
4| Podanie suwnica elemen- | Norma 1 elem. 18 0,067 | 1,21 | 1,20 I r‘*il
tow rozjazdu Zaki. COB l ey
R T | I e *—
5| Zlubkowanie rozjazdu re- [ lLﬁ
gulacja rozj. w szablonach | wg prakt. 12,0 | 10,0 . |
podniesienie stolu monta- [ | I
20wego . ] |
— [T 1l ——
6| Kompletowanie $rub sto- | KN CA 10 szt. s08 | 012 | 61 | 51 | 2 4422 2‘;}[.
powych 0224/1/1 il : ] 'E'IL
S f
7| Doniesienie $rub stopo- | KN CA | 1 tona 06 | 1250750 | 06 (i o £
wych 0120/2/2 0 | |
8| Wiozenie w gniazda, zakre- | KN CA 100 szt. 508 | 136 | 631 | 58 12121 4 34
canie $rub stopowych 0219/2/2 | <l v
9| Trasowanie otworéw na | KN CA 100 otw. 11,16 [ 1,25/2| 6,98 | 58 ] o U ]
-| wkrety 0218/3/1 i : v‘l
o T 1 =
10| Opuszczenie stolu monta- | wg prakt. 4.0 4,0 I V'*i_‘___‘zl 440
zowego, wysuniecie podro- I ~!
zjednic | Feefelse
P e : e "
11| Nawiercenie zlobkow pod | KN CA 100 otw. 11,16 | 1,25 | 6,98 | 58 + 4 g0
wypuklosci podkladek 0218/3/1 | ]
12| Nasunigcie podrozjezdnic, | wg prakt. 20 4,0 ! w2 2‘-|4 4 p10
podniesienie stolu monta- | | |5
Z0wego ; : I N! ~r
Tk R e l [ 1 )
13| Doniesienie wkretéw i za- | KN CA 1 tona 064 | 125108 | 174 o Nl 4
krecenie 0120/2/1 100 szt, 11,16 | 1.80 | 20,08 2 4 2 4 b IE| 4 4. '.720
0219/2/1 ; NN
14| Zaznaczenie na elem. stal. | wg prakt, 2,68 | 2,7 : ; il
polozenia podrozjezdnic, ~| 122 .0
numeracja podrozjezdnic 4 |L 17
oraz mechaniczne naciecie { e [ |
zlobkow na koncach pod- | Nl
__| rozjezdnic | ! | |
15| Rozlubkowanie rozjazdu | KN CA 1 styk 8 025 ] 20 | 20 : l“'i_?_ 2| |73,0
= 510/1/1 N
16| Demontaz $rub stopowych | KN CA 100 szt. 508 | 081 | 427 | 3,0 o 2. |2|?5tj
na blokach szyn taczacych | 0220/1/5 1—--?
__| 1 krzyZzownic . ! 1
17| Transport elem. rozjazdu | wg prakt. : ~' |
na skladowisko lub zata- 14 | 0,067 0,938 0,9 Hﬂ-
tadunek na wagony | |
18| Transport podrozjezdnic | Norma 4 015 ) 06 | 06 P
na skladowisko lub zatadu- | Zakl.COB 18]
nek na wagony .
Razem 71,7 10 10 10 10 10 10 10 10
Uwagi: g

Zestawienie zatrudnienia na montaz 2 rozjazdéw;
10 robotnikéw
2 toromistrzow

Czasowo:

1 operator
2 grupy wylad,

Zestawienie sprzgtu podstawowego:

2 suwnice portalowe o no$nosci 9 tys, kG
6 wiertarek elektrycznych ‘
6 zakretarek elektrycznych

przyrzady pomiarowe (taéma pomiarowa, 2 tofomierze, strzalkomierze) narzedzia reczne



blokéw (szyn laczacych i krzyzownicy), aby ladunek miescit sie w skrajni
taboru (rys. 6.28). _

Przy przewozie rozjazdéw na blizsze odleglosci i mozliwosci przejazdu
z przekroczong skrajnig mozna transportowaé rozjazd po zdemontowaniu
tylko jego bloku krzyzownicy i odkreceniu podrozjezdnic dluzszych niz
3,90 m. Ponadto istniejg jeszcze sposoby przewozu rozjazdéw w skrajni po
zdemontowaniu tylko bloku krzyzownicy i pochylym ustawieniu pozosta-
tych blokoéw. Rozjazdy lub ich bloki muszg byé w wagonie solidnie zabez-
pieczone przed przesunieciem w czasie transportu.

6.5. Bazy podsypkowe

Fakt, iz prowadzenie budowlano-montazowych robét torowych jest
mozliwe tylko od kwietnia do korica listopada, a dzialalnosé kamieniolo-
moéw produkujacych podsypke tluczniows trwa przez caly rok, powoduje
konieczno$¢ magazynowania tlucznia w bazach podsypkowych. W bazach
tych magazynuje sie ok. 50% produkcji ttucznia z miesiecy zimowych, a 50%
roztadowuje sie bezposrednio w tory, jako uzupelnienie podsypki.

Bazy podsypkowe powinny mie¢ charakter baz stalych. Powinny one
by¢ usytuowane w $rodku wycinka sieci, ktéra maja za zadanie obstugiwaé
w zakresie dostaw ttucznia zaréwno dla torowych robét inwestycyjnych,
kapitalnego remontu, jak i biezgcego utrzymania.

Staly charakter baz wynika z koniecznosci:

— Wyposazenia baz w bardzo ekonomiczne urzadzenia do roztadunku i za-
tadunku ttucznia;

— posiadania utwardzonych powierzchni skladowych;

— stworzenia zalodze stabilnych warunkéw pracy i dobrych warunkéw
socjalno-bytowych.

Organizacja czasowych baz ttuczniowych jest przedsiewzieciem nieeko-
nomicznym, Krétki czas eksploatowania takiej bazy uniemozliwia wykona-
nie utwardzonych skiadowisk i muréw oporowych, co powoduje ze ttuczen
wciska sie w grunt, zanieczyszcza sie, a nawet wystepuja powazne jego
ubytki. Niemozno$é instalacji stosunkowo drogich urzadzen zsypowo-
-tasmowych powoduje koniecznosé uzycia do zatadunku nieekonomicznych
dzwigéw chwytakowo-czerpakowych.

Pojemnos¢ stalych lub pélstatych baz ttuczniowych powinna wynosié
80--150 tys. m? tlucznia, co moze stanowié rezerwe wynoszaca 0,5-+-0,8 m?
ttucznia na 1 m toru, dla przedmiaru robét 200=-300 km toru w ciggu
sezonu.

Tiuczen moze by¢ dostarczany do bazy (rys. 6.29) wagonami samowy-
tadowczymi lub weglarkami. Wytadunek skladu pociggowego z 36 wagona-
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Rys. 6.29. Plan sytuacyjny bazy tluczniowej

. .5 — stanowiska zaladunkowe

, TR — taSmociagi obrotowe (wyladowcze)

. VI — stanowiska wyladunkowe, 1, 2.

TP — tasSmociagi w tunelach

b Ers

mi typu hopper-dozator odby-
wa sie na 6 stanowiskach (rys.
6.29—I-=-VI) i trwa przy wy-
dajnosci 60 m3/h do 3 godzin.
Pierwsze stanowisko wytadun-
kowe (rys. 6.29—I) umozliwia
zupelny roztadunek wagonow
samowyladowczych z tzw. dru-
giej kieszeni, gdyz jest ono wy-
posazone w zsyp oObustronny.
Wytadunku ttucznia z wagonow
weglarek dokonuje sie przy
uzyciu lopat mechanicznych z
wydajnoscig 25 m’/h. Skiad 50
wagonoéw weglarek jest rozlado-
wywany w ciagu 7--8 godzin,

Thuczen wytadowywany
przez zsyp (rys. 6.30) jest do-
starczany tasmociggiem na pry-
zme sktadowg. Ruchomy tasmo-
cigg umozliwia usypywanie
pryzmy o podstawie w ksztalcie
nerki.

W celu ulatwienia zaladun-
ku tlucznia przeznaczonego na
budowe (szlak), ulozony jest
wzdtuz pryzm (u dotu) tunel
z tasmociggami. Thuczen przez
otwarte zsypy (rys. 6.31) wpada
na tasmociagi, jest podawany do
zbiorczego tasmociggu i ladowa-
ny na wagony. Przy czeSciowym
zuzyciu zapasow tlucznia nale-
zy za pomocg jednego lub
dwoch spychaczy podsuwaé ttu-
czen do zsypow.

Czas zatadunku 20 wagonow
wynosi 45 godzin. Calg baze
obstuguje zespdé! 8 robotnikéow,
4 kierowcoéw spychaczy, 2 pra-
cownikow manewrowych i 1
majster. Stanowiska wytadun-
kowe w bazach statych stanowig
pojemniki zsypowe konstrukcji
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Wyltadunek

- Tlucznia
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Rys. 6.30. Stanowiska wyladunkowe (szczegét A z rys. 6.29)
TP — tasmociag staly, TR — tasmociag ruchomy

trwalej o wymiarach 2,40%X4,00, a w bazach pélstalych — wykonane
z szyn i obite deskami. Latwo$¢ demontazu tasmociagéw pozwala insta-
lowaé bazy podsypkowe jako poélstale na okres 1-+2 lat realizacji okre-
Slonych robét i nastepnie latwo je likwidowaé.
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