11. NAPRAWY GLOWNE NAWIERZCHNI KOLEJOWEJ

Zakres naprawy glownej nawierzchni kolejowej moze obejmowac na-
stepujgce prace:
€ wymiane szyn (klasycznych na klasyczne, klasycznych na bezstykowe,
bezstykowych na bezstykowe);
€ wymiane podktadow;
€ wymiane szyn i podkiadow;
€® wymiane szyn, podkladow z oczyszczaniem podsypki lub z wymiang
podsypki — tzw. wymiane kompleksowa;
® wymiane rozjazdow.

Decyzje o rozmiarach i zakresie wymian podejmuje:

— w odniesieniu do tor6w linii ukladu podstawowego — Centralny Zarzad
Utrzymania Kolei na wniosek zarzadu drogowego dokp sporzgdzony
na podstawie wynikéw badan bezposrednich;

— w odniesieniu do toréw pozostalych, tzn. linii drugorzednych, zna-
czenia miejscowego i toréw stacyjnych — zarzad drogowy dokp;

— w odniesieniu do rozjazdow — zarzad drogowy dokp.

Podjecie decyzji o naprawie gléwnej linii ukladu podstawowego, nie-
zaleznie od wniosku dokp, sporzadzonego na podstawie oceny szczegéiowej,
nastepuje po przeprowadzeniu dodatkowej analizy wskaznikow syntetycz-
nych, jak np. prognozy peknie¢ szyn (na podstawie dotychczasowej liczby
peknie¢), oceny stanu utrzymania (wg wynikéw pomiaréw aparaturg typu
Amslera), mozliwosci stosowania zamknie¢ torowych. Na podstawie ocen
szczegblowych jak i syntetycznych ustala sie czy naprawa glowna musi
by¢ przeprowadzona kompleksowo, czy tez trzeba wymieni¢ tylko niektore
elementy toru.

Kazdy z elementéw nawierzchni ma ustalone kryteria pracy w torze
(p. tom I — podrozdz. 5.2, 5.3, 5.4 1 5.5) i zwigzany z tym rozny okres trwa-
loéci. W skrécie mozna wyszczegolni¢ nastepujace czynniki, ktorych ana-
liza stanowi podstawe podjecia decyzji dotyczacych napraw glownych.

1) Stan szyn oceniany na podstawie:

— zuzycia powierzchni przekroju glowki szyny (zuzycie pionowe i boczne);
— nosnosci granicznej (granicznej wielko$ei przewozonej masy brutto);
— obliczen prognostycznych progow pekniec.
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2) Stan podkladéw oceniany na podstawie:

— procentowego udzialu podkladéw zniszczonych, nie majacych spraw-
nych zamocowan;

— wieku technicznego podkladow.

3) Stan podsypki oceniany na podstawie:
— procentowo wyrazonego zanieczyszczenia.

Ponadto bardzo waznym czynnikiem rzutujacym na podjecie decyzji
o naprawie glownej i jej rozmiarach sg aspekty modernizacyijne, wynika-
jace z przestanek ekonomiczno-eksploatacyjnych, np. elektryfikacja linii,
przystosowanie jej do zwiekszonych predkosci i naciskow.

11.1. Metody wykonywania napraw gléwnych nawierzchni

Wyhbor technologii napraw gléwnych jest uwarunkowany wyposaze-
niem w maszyny i sprzet oraz wielkoscig zamknie¢ torowych, jakie mozna
uzyskac dla wykonania okreslonego zakresu rob6t NG. Te dwa podstawowe
czynniki muszg by¢ dobrane w sposéb zharmonizowany; nie jest bowiem
mozliwe uzycie do robét duzej liczby ciezkich maszyn torowych, w przy-
padku kiedy mozna uzyska¢ jedynie krotkie (np. 3-godzinne) zamkniecie
toru (p. tablica 11.1).

Tablica 11.1

Wymiana nawierzchni metoda zmechanizowana

Hsah Wykorzystanie Czas potrzebny Liczba dni
Caas Wydajnos¢ CZRSH na wymiang potrzebnych
zamknigcia do}aowa zamkniecia odeinka 10 kon na wymiane
toru (h) wymiany (m) toru, pr(zg'{l)r,. =2h toru (h) 10 ¥m tota
2 0 0 — —
3 120 33 249 83
4 240 50 168 42
5 360 60 140 28
6 480 66 126 21
7 600 71 119 17
8 720 75 112 14
cala doba (praca na 1920
dwie zmiany — 16
godzin)

Optymalnym czasem zamkniecia toru z punktu widzenia wykonawcy
rob6t wymiany nawierzchni jest taki okres, w ktérym koszty wykonania
beda niskie przy najwiekszym bezwzglednym przerobie. W przypadku
pracy na liniach podstawowych, gdzie zamkniecie toréw dla robét powoduje
duze straty eksploatacyjne, mozna $wiadomie stosowaé¢ technologie robét
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Tablica 11.2

Technologie rob6t w naprawach gléwnych nawierzchni

Rodzaj robot NG

Metoda powszechnie
stosowana

Blizsze okreslenie metody i technologii oraz
uzytego sprzetu

Wymiana szyn klasycz-
nych na klasyczne

metoda matej mecha-
nizacji

— wymiana szyn podnosnikami bramkowy
mi Z przesuwem

— narzedzia i sprzet zmechanizowany

— za- i wyladunek szyn przy uzyciu dzwi-
goéw (np. Lsz)

Wymiana szyn klasycz-
nych na bezstykowe

metoda matej mecha-
nizacji

— wymiana podno$nikami bramkowymi
Z przesuwem

— narzedzia i sprzet zmechanizowany

— sprzet spawalniczy

— za- i wyladunek szyn przy uzyciu dzwi-
gow (np. Lsz)

metoda pelnej mecha-
nizacji

— wymiana szyn wozkami wymiennikowymi

— narzedzia i sprzet zmechanizowany

— sprzet spawalniczy

— za- i wyladunek szyn przy uzyciu dzwi-
gow (np. Esz) lub wciagarek

Wymiana szyn bezstyko-
wych na bezstvkowe

metoda pelnej mecha-
nizacji

— wymiana szyn wozkami wymiennikowymi

— narzedzia i sprzet zmechanizowany

— sprzet spawalniczy >

— za- i wyladunek i transport szyn na skla-
dach specjalnych z wciagarka

Wymiana podkladow-

metoda malej mecha-
nizacji

metoda pelnej mecha-
nizacji

— wymiana zasadnicza r¢czna lub urzadze-
niem do pojedynczej wymiany podkiadow

— regulacja niwelety zespolami do podbija-
nia podkladéw (elektrowibracyjnymi,
_spalinowymi lub pneumatycznymi) lub
lekkimi podbijarkami (np. PWHL)

— narzedzia i sprzet zmechanizowany

— za- i wyladunek podkladow przy uzyciu
dzwigow lub tadowarek podkiadow

— wymiana metoda przestowa z uzyciem
suwnic (np. SBT) lub dzwigow (np. UK-
-25)

— montaz i demontaz przgset w bazie

— regulacja toru w planie i profilu maszy-
nowa (np. SLC-06, MD-07, BMNRI)

— wymiana metoda bezprzestowa z uzyciem
suwnic z trawersem do podwieszania zbro-
jenie podkiadéow w wytworniach lub w
bazach

— dowoz i rozladunek tlucznia wagonami
hopper-dozator

— regulacja toru w planie i profilu maszyno-
wa (np. SLC-06, MD-07, BMNRI)

Wymiana szyn i podkia-
dow (z docelowa budowa
toru bezstykowego)

metoda matej mecha-
nizacj

— wymiana szyn podno$nikami bramkowy-
mi =5

— za- i wyladunek materialéw przy uzyciu
dzwigow
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Rodzaj robot NG

Metoda powszechnie
stosowana

Blizsze okreslenie metody i technologii oraz
uiytego sprzetu

Wymiana szyn i podkla-
dow (z docelowa budowa
toru bezstykowego)

metoda malej ‘mecha-
nizacji

metoda pelnej mecha-
nizagcji

wymiana podkladéw reczna lub za pomo-
cq urzadzen do pojedynczej wymiany
narzedzia i sprzet zmechanizowany
regulacja niwelety zespolami do podbija-
nia podkiadow (elektrowibracyjnymi lub
spalinowymi) i lekkimi podbijarkami
mechanicznymi

wymiana przestami z uzyciem suwnic
(np. SBT) lub dzwigow (np. UK-25)
montaz i demontaz przesel w bazie
dowoz i rozladunek tlucznia wagonami
hopper-dozator

regulacja toru w planie i profilu maszy-
nowa (np. SLC-06, MD-07, BMNRI)
wymiana wozkami wymiennikowymi
szyn klasycznych na bezstykowe

wymiana bezprz¢slowa z uzyciem suwnic
(np. SBT) z trawersem:

ukladanie szyn bezstykowych urzadze-
niem specjalnym (w pelni zmechanizo-
wane) lub systemem podno$nikéw bramo-
wych

podklady zbrojone w wytworni lub w ba-
zie

dowoz i rozladunek tlucznia wagonami
hopper-dozator

regulacja toru w planie i profilu maszy-
nowa

Wymiana szyn (na bez-
stykowe) i podkladow z
oczyszczaniem i uzupel-
nianiem podsypki (lub
wymiang) tzw. wymiana
kompleksowa

metoda pelnej mecha-
nizacji

wymiana szyn i podkladéw przestami
z uzyciem suwnic lub dzwigow
oczyszczanie podsypki thuczniowej przy
uzyciu ciezkich wysokowydajnych oczy-
szczarek (np. OT-400, RN-62, 12CBS)
montaz i demontaz przesel w bazie
dowoz i rozladunek thicznia wagonami
hopper-dozator

regulacja toru w planie i profilu maszy-
nowa

wymiana szyn klasycznych na bezstvkowe
wozkami wymiennikowymi

wymiana bezprzestowa z uzyciem suw-
nic (np. SBT) z trawersem:

ukltadanie szyn bezstykowych urzadze-
niem specjalnym w petni zmechanizowan e
lub systemem podnosnikéw bramkowyc h
oczyszezanie podsypki tluczniowej przy
uzyciu cigzkich wysokowydajnych oczy-
szczarek (np. OT-400, RM-62, 12CBS)
zbrojenie podkiadéw w wytworniach Ju b
w bazach

dowoz i rozladunek tlucznia wagonami
hopper-dozator

regulacja toru w planie i profilu maszy-
nowa
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drozsza, ale zapewniajaca wieksza wydajnos¢; jest to zasada realizacji me-
todg koncentracji mocy przerobowej.

Analizujac zagadnienie wydajnosci pracy w wymianie nawierzchni na-
lezy wzig¢ pod uwage nastepujace czynniki: ’

W, — wydajnos¢ godzinowa zespotu technologicznego (w m);
t. — czas zamkniecia dla ruchu pociggéw odcinka wymienianego toru
(w h);
t, — czas zamkniecia nieefektywny, zawierajacy dojazd do miejsca

pracy, przestawienie maszyn w pozycje robocze, zjazd maszyn
po zakoticzeniu robhot itp. (w h).
Wowezas dlugose odeinka toru wymienionego w ciggu doby L, mozna
obliczy¢ z zaleznoSci:

Lr‘.: Wg * (t2—1tn)

Wielko$é t, powinna byé ustalona na podstawie obliczen i z wykresu
pracy maszyn. Jak wynika z dotychczasowej praktyki, przy obecnie stoso-
wanych technologiach, czas t, wynosi ok. 2 godzin.

Przy przyjeciu wydajnosci wymiany metodg zmechanizowang W, =
— 120 m/h mozna ustali¢c potrzebny dla wykonania danego obmiaru czas
zamknie¢ i liczbe dni wymian. W tablicy 11.1 obliczono te wielkosci dla
wymiany odcinka szlakowego o dlugosci 10 km.

Ze szezegdlowej analizy wykresu pracy maszyn i czasu trwania robot
w procesie technologicznym poszczegélnych grup robot (robot przygoto-
waweczych, zasadniczych i wykonczeniowych) wynika, ze minimalny czas
trwania zamkniecia przy stosowaniu ciezkich maszyn torowych powinien
wynosi¢ 5 godzin. Wowczas wykorzystanie czasu zamknigcia wynosi 60%.

Nalezy przestrzega¢ zasady koncentracji rob6t. Na jednej linii powinno
by¢ zorganizowane tylko jedno miejsce robot; w czasie zamkniecia trzeba
wykonaé¢ wszystkie prace. Jezeli zachodzi potrzeba zorganizowania dwoch
budéw, musza one byé oddalone od siebie przynajmniej o 100 km.

Ustalenie i wybor czasu zamkniecia powinny by¢ dokonywane w na-
wigzaniu do rodzaju robot i mozliwosci uzycia odpowiednie] technologii,
co zalezy zaréwno od posiadanych maszyn jak i od sposobu przygotowania
i dostaw materialow (w przestach lub luzem). W tablicy 11.2 przedstawiono
powszechnie stosowane na PKP podstawowe metody wymian i rodzaje
procesow technologicznych dla réznych rodzajow robo6t.

11.1.1. Technologie wymian ciagtych i wtérnych nawierzchni
metoda malej mechanizacji

7, zastosowaniem malej mechanizacji mozna prowadzi¢ nastepujace
roboty:
— wymiane szyn klasycznych;
— wymiane podkladow;
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- wymiane szyn i podkladow (jesli nie ma warunkow stosowania wymia-
ny metodg zmechanizowang).

Wymiana szyn. Wymiana ciggla lub wtérna szyn obejmuje z reguly
rowniez wymiane zlgczek szynowych. W organizacji rob6t mozna tu wy-
rozni¢ trzy fazy robot: roboty przygotowawcze, roboty zasadnicze i roboty
wykonczeniowe.

Roboty przygotowawcze w duzej czesci sg prowadzone bez zamykania
toru dla ruchu pociggéw. W ramach tych robot wykonuje sie:

— smarowanie zlgcz naftg w celu ulatwienia ich odkrecania;

— zdjecie oporek przeciwpelznych;

— nasuwanie stykow oraz wbudowanie nowych stykéw przy zmianie
miejsca podparcia (na dlugosci szyn);

— wyladowywanie w kréotkich zamknigciach toru szyn i zlgezek, w ilosci
potrzebnej na pierwszy dzien wymiany.

Kierunek wymiany
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Rys. 11.1. Przemieszczanie pojedynczych szyn przy wymianie cigglej szyn i zigcz

N — szyny nowe, § — szyny stare wybudowane z toru, B — dZwigniki bramkowe
do przekladania szyn, ! — kierunki i miejsce przemieszczania szyn wyjmowanych
i wkiadanych
— .— . odcinek rozebranego toku szynowego

W ramach robét przygotowawczych mozna wyladowane szyny igczy¢
w lancuchy po 3 dlugosci szyn, ustawiajgc je stopkami na koncach podkia-
dow. Lancuchy te muszg mie¢ wstawione luzniki. Na prostych odcinkach
torow uprzednie lgczenie szyn przyspiesza roboty zasadnicze, tj. samg wy-
miane,

Roboty zasadnicze sg wykonywane w czasie zamkniecia toru dla ruchu
pociggdéw. Czas trwania zamknie¢ nie powinien by¢ mniejszy niz 3 h, a za
optymalny mozna uzna¢ 6 h, co umozliwia w czasie 8-godzinnego dnia
pracy wilasciwe zorganizowanie robot.

Roboty zasadnicze obejmuja:

— odkrecenie zlgcz szynowych przytwierdzajgcych szyne do podkiadow

i demontaz zlgcz stykowych;

— wyjecie za pomocg podno$niko6w bramkowych szyn starych i przetoze-

nie ich poza lezgce obok szyny nowe (rys. 11.1);

— oczyszezenie podkladek i utozenie nowych przektadek;
— wstawienie nowych szyn (pojedynczo lub w lancuchach) za pomc;ca

podnosnikéw torowych (rys. 11.1);

— zalozenie zlgcz i ich zakrecanie;
— roztadunck szyn i zlgcez dla kole jnych nastepnych dni pracy.

15 Budowa i utrzymanie drog... 2925



Roztadunek szyn i zlgcz tylko dla pierwszego i ewentualnie drugiego
dnia wymiany jest wykonywany w specjalnym zamknieciu. Z chwilg roz-
poczecia robét wymiany wyladunek jest dokonywany w ramach robot
zasadniczych, w zamknieciu przewidzianym dla tych robo6t. Poniewaz wy-
tadunek w ciggu jednej zmiany daje material na dwa dni robocze zachodzi.
potrzeba dokonywania roztadunkéw co drugi dzien. Ten sam pociag roboczy
moze rowniez zbiera¢ odzyskiwany material. Przy wyladunku materiatu
pociag roboczy pracuje jako pierwszy — przed wymiang (rys. 11.2), przy
zbiorze materialow pracuje za wymiang. W zalgczniku 6 przedstawiono
proces technologiczny wymiany cigglej szyn z zestawem pokazanym na
Tys. 11.2.

Wymiana podkladow i szyn z zastosowaniem malej mechanizacji. Wy-
miany cigglej szyn i podkladéw nie powinno sie w zasadzie wykonywac
metodg matej mechanizacji. Ze wzgledu na pracochiono$é i ucigzliwosé
tych robot nalezy je prowadzi¢ przy zastosowaniu peinej mechanizacji.
Wyjatek stanowig niewielkie obmiary wymian na stacjach lub malych
bocznicach u drobnych uzytkownikow (klientow) kolei.

Dla wymiany szyn i podkladéw istniejg dwa typowe rozwigzania organi-
zacyjno-technologiczne.

Kierunek prowadzeno wymiany
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Rys. 11.2. Ustawienie maszyn i sprzetu mechanicznego przy wykonywaniu robot

zasadniczych wymiany cigglej szyn i zlgczek
1 — pocigg gospodarczy do dostarczania nowych lub zbierania starych materialow, zlozony
z platform wyposazonych w mechanizmy do natadunku i wyladunku szyn, 2 — zakretarki
mechaniczne do rozkrecania starych tokéw szynowych, 3 — oczyszczanie podkladek, 4 — dzwig-
niki bramkowe do przemieszczania poprzecznego szyn, 5 — zakladanie nowych podkladek,
6 — zakretarki do przytwierdzania nowych tokéw szynowych, a — odstep na odleglosé 12 dni
pracy

1) Jednoczesna wymiana szyn i podkladéw w zamknieciach toru, z uzy-
ciem maszyn lekkich i sprzetu zmechanizowanego, przy recznym de-
montazu i montazu toru na podsypce.

2) Wymiana kazdego elementu osobno, co polega na wymianie cigglej
podkladéw pod ruchem, a nastepnie na wymianie szyn w krotkim
zamknieciu toru przy uzyciu narzedzi zmechanizowanych i zespolow
do regulowania niwelety metodg matej mechanizacji.

Oba wymienione procesy technologiczne wymagaja wykonania:

— robét przygotowawczych w postaci wyladunku (podczas zamknigc)
potrzebnych materialéw nawierzchniowych (szyn zlacz, podkiadow
podsypki);

— roboét zasadniczych polegajacych na wymianie elementéw nawierzchni,
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Zalagcznik 6

Proces technologiczny wymiany cigglej szyn typu S49 o dlugoSci 30 m na szyny tego
samego typu i dlugoSci; czas wykonywania robdot i zamkniecia toru na szlaku — 6 h

Kierunek prowadzenia robot
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tj. szyn i podkiladéow (réwnoczesnie lub oddzielnie), i wyregulowaniu

toru w planie i w profilu;

— robo6t wykonczeniowych dotyczgcych oprofilowania podsypki i zebrania
materialow odzyskanych.

Zesp6l wykonujgcy wymiane szyn i podkiadéw metoda malej mecha-
nizacji, dla uzyskania przecietnej wydajnosci jednej zmiany réwnej
210--270 m, powinien by¢ wyposazony w nastepujgcy sprzet, maszyny
1 urzgdzenia:

— Srodki transportowe — 1 pociag roboczy, zestaw drezyny z wozkami,
samochoéd dostawezy;
— dzwig samochodowy do przeladunku materialow na zapleczu robot

(stacji) oraz dzwigi do za- i wyladunku szyn (na pociagu roboczym);
— 6--8 podnos$nikéw bramkowych;

— 34 urzadzenia do pojedynczej wymiany podkladéw (alternatywnie
przy wymianie podkitadéw pod szynami);

— 10--12 zakretarek spalinowych;

— 2 zespoly pradotwoércze wraz z kompletem podbijakow (lub podbijaki
mechaniczne);

— agregat pradotwoérczy 7 kW do napedu réznych narzedzi i oswietlenia
miejsca robot; :

— 2 komplety (po 5-+6 szt.) przyrzadéw hydraulicznych do nasuwania
toru w planie;

— 2 przyrzady do regulacji luzow,;

— komplety narzedzi recznych i zmechanizowanych.

11.1.2. Transport przesel torowych, szyn dlugich i podkiadow
w zmechanizowanych wymianach nawierzchni

Nowoczesne technologie budowy toréw i wymiany nawierzchni, pole-
gajgce na wbudowywaniu na szlaku gotowych konstrukcji torowych lub
jej elementow jako poélfabrykatéw (np. zbrojone podklady, dlugie zespawa-
ne szyny), wymagajg zorganizowania specjalistycznego transportu tych
elementow na budowe (szlak). :

Do podstawowych elementéw przewozonych na budowe nalezg:

— przesta torowe z podkladami drewnianymi lub betonowymi w odcin-
kach o diugosci 25 i 30 m (dla tukéw skrocone);

— szyny bezstykowe w odcinkach po 350--400 m;

— podklady zbrojone;

— rozjazdy w blokach i elementach rozmontowanych (p. podrozdz. 6.4).

Przesta torowe montowane w bazach powinny by¢ przewozone do
miejsca robot na szlak z predkoscig 60 km/h, by nie blokowa¢ tras eks-
ploatacyjnych. Przewoéz przesel z taka predkoscia wymaga dobrego ich
zaladowania na wagony-platformy. Przesta powinny by¢ na platformach
spiete w pakiety. Liczba warstw przesel zalezy od skrajni urzadzen stuza-
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cych do ich podnoszenia i ukladania i wynosi 3-+-5 warstw.

Pakiety przesel moga by¢ ulozone na platformach w nastepujacy spo-
s6b:

@ na podkiadach opierajgcych sie bezposrednio na podiodze platformy;
€ na saniach i na rolkach stalych lub przesuwanych poprzecznie;

@ z szynami podpakietowymi — ,,saniami” — dlugimi (na calg diugos¢
przesta) lub kréotkimi;

€ na odwroconym przesle i rolkach (przy stosowaniu zurawi typu UK);
& na torze (dwa toki szynowe), zabudowanym bezposérednio na podlodze
platform lub na poruszajacym sie zestawie rolkowym, na ktérym spoczywa
pakiet przesel.

We wszystkich rodzajach zaladunku przeset na platformy nalezy prze-
strzega¢ aby liczba i rozmieszczenie rolek byly takie, by nacisk piono-
wy na rolke nie byl wigkszy niz 4500 kG, a poziomy 3200 kG. Podparcie
przesta powinno umozliwiaé poprzeczny przesuw przynajmniej jednego
konca pakietu, co pozwoli na wpisywanie sie }adunku w tuki; jednocze$nie
pakiety muszg sie miesci¢c w skrajni — dlatego rozwiazanie z rolkami
z przesuwem bocznym ograniczonym nalezy zalicza¢ do jednego z lepszych.

Diugie szyny, lezace na platformach i stanowigce legar dla pakietow,
muszg mie¢ mozliwos¢ przemieszczania sie przy wpisywaniu transportu
w tuki o matych promieniach (rozjazdy). Uzyskuje sie to przez wykonanie
ostrzy (jak w przyrzadach wyrownawczych).

Zaladowane na platformy pakiety przesel wymagajg dodatkowego
zabezpieczenia przed przesunieciami. Zabezpieczenia te powinny wyklu-
czy¢ mozliwos¢ przesuniecia sie przesel wzgledem siebie w pakiecie oraz
uniemozliwi¢ przesuniecie podtuzne calych pakietow wzgledem platformy,
jak tez ograniczy¢ przesuniecia poprzeczne tylko do wychylen potrzebnych
ze wzgledu na tuki.

Zabezpieczenia te polegajg na krzyzowym wigzaniu pakietow za po-
mocg lin stalowych o wytrzymalosci na rozerwanie nie mniejszej niz
6000 kG. Dodatkowo jako zabezpieczenie przed przesunieciem podiuznym
przesel w pakiecie i pakietu w stosunku do rolek (legaréw) stosuje sie
zakladanie oporek przeciwpelznych.

Podobnie jak przesita, rowniez szyny spawane sg przewozone ze zgrze-
walni do miejsca whudowania z predkoscig 60 km/h. Transport diugich
szyn 400-metrowych typu S49 i 300-metrowych typu S60 na znaczne od-
legtosci, czesto drogg z lukami o malych promieniach wymaga takiego
zatadunku, by wigzka szyn na wagonach-platformach miata na lukach
mozliwos¢ wykonywania nieznacznych przesunie¢ poprzecznych i podiuz-
nych. Aby przesuniecia te nie byly zbyt duze (nie siegaly poza obrys wago-
nu) nalezy dobraé¢ odpowiednie tarcie wigzki szyn o legary, na ktorych ona
spoczywa. Po licznych prébach umieszczania szyn na legarach drewnianych
i rolkach, ostatecznie przyjeto bardzo proste rozwigzanie luznego zaladun-
ku dlugich szyn na legarach ze stalowych podrozjezdnic.
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Podrozjezdnice sg nakladane na klonice stanowigce ograniczniki bocz-
nego przesuwu szyn (rys. 11.3). Tarcie szyn o stalowe podrozjezdnice za-
pewnia ich przesuw, a jednocze$nie ciezar diugich szyn uniemozliwia zbyt
duze przemieszczenia wzdluzne.

Podroziezdnice stalowe
[ na dréwnia dz/m legarach

{J‘sz na pldiformie)

AL 55 & B s SR o b I

S\ Zwarstw szyn
po 1820 szt

s F

Rys. 11.3. Przekr6j poprzeczny skladu pociggowego z szynami diugimi

Z obu konecow skladu z zaladowanymi diugimi szynami doczepia sig¢ po
jednym dodatkowym pustym wagonie-platformie z czolowymi ograniczni-
kami (dwuteowniki), na wypadek nadmiernego wzdluznego przesuniecia

C’ﬁwgfgki / \\_j

SUWnicy |
ado fadowania 8§
nag wagony S
"
G e 2l |§
| ZoS
RS
12x12cm . . s
legar 13\4 N
drewniany o |+
kantowka g P
Y |

I

b TR G

Utwordzone Sk1a0owWisko

Rys. 114, Szkic skladowania podkladéw zbrojonych

szyn. Ponadto w skladzie pociggu przewozgcego dlugie szyny jest wagon
mieszkalno-warsztatowy dla kierownika technicznego, ktory jest odpowie-
dzialny za nadzoér zatadunku i rozmieszczenie ladunku. W wagonie tym
sq przewozone liny sluzace do mocowania, ladunku i roztadunku szyn oraz
inne potrzebne narzedzia i sprzet.

Przy stosowaniu bezprzestowej wymiany nawierzchni, zamiast przewo-
zu przesel istnieje potrzeba dowozu zbrojonych podkiadéow z bazy lub wy-
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tworni podktadéw. W celu zaoszczedzenia robocizny (przy ewentualnych
przetadunkach) przewozy te odbywaja sie wagonami-platformami handlo-
wymi. Wymaga to odpowiedniego sktadowania podktadow w wytworniach
i bazach na przekladkach (rys. 11.4), aby w tym samym ulozeniu — za po-
mocg suwnic z chwytakiem — moc je umiesci¢ na wagonach., Na budowie
podiktady zdejmuje sie z wagonow za pomoca suwnicy z trawersem i ukta-
da bezposrednio w tor. Na czas transportu podkiady muszg by¢ zamocowa-
ne do ostojnicy wagonu za pomoca wigzan krzyzowych linkami stalowymi.

Thuczen jako podsypka jest trzecim podstawowym elementem nawierz-
chni, potrzebnym w dosyé¢ duzej ilosci przy prawie wszystkich pracach
zwigzanych z wymiang i biezacym utrzymaniem nawierzchni. Powszechng
metoda przewozu tlucznia jest transport w specjalnie zestawionych pocig-
gach z wagonami samowyladowczymi. Najsprawniejszym wagonem do
przewozu tlucznia jest wagon typu 411V, tzw. hopper-dozator. Wagon ma
pojemnoéé 30 m?, jego ladowno$¢ wynosi 58 ton, predkosc maksymalna do
120 km/h, a predkosé praktyczna 80--100 km/h. Urzadzenie pneumatyczne
i dodatkowe zabezpieczenie mechaniczne zapobiegajg samoczynnemu
otwarciu sie w drodze klapy wagonu.

Stosowany jeszcze niekiedy transport tlucznia wagonami handlowymi
(weglarkami, platformami) jest bardzo pracochionny w operacji roztadun-
kowej na miejscu robét, jak i nieekonomiczny ze wzgledu na diugi czas
zamykania toru dla ruchu.

Wszystkie wymienione rodzaje transportu materialéw nawierzchnio-
wych muszg spelnia¢ warunek punktualnosci dostaw materialéw na budo-
we, co wigze sie z terminowoscig zamykania szlakéw na czas robot i otwie-
rania po ich ukonczeniu. Warunkiem punktualnosci dostaw jest opracowy-
wanie, przy wspoétudziale stuzby ruchu, wykresow obrotu pociggow — na
zasadzie tzw. wahadel (rys. 11.5).

11.1.3. Przeslowa zmechanizowana wymiana nawierzchni

Istota wszystkich proceséw technologicznych zmechanizowanej przesto-
wej wymiany nawierzchni jest:
€ produkcja przesel (w bazach);
€ transport przesel;
& oczyszczanie starej podsypki w torze;
@ rozbieranie przestami starego toru;
€ ukladanie przestami nowego toru;
& transport odzyskanych przesel do bazy;
& demontaz odzyskanych przesel;
@ wyregulowanie nowego toru w planie i profilu;
€ ewentualna wymiana szyn klasycznych na bezstykowe.
Rozpatrujgc montaz i demontaz przesel w bazie (p. podrozdz. 6) oraz
ich transport jako zagadnienie dzialalno$ci zaplecza techniczno-materia-
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lowego — nie majace wpltywu na technologie robét szlakowych — stwier-
dza sie, ze technologia rob6t zalezy przede wszystkim od sposobu zrywania
toru starego, uktadania nowych przesel, oczyszczania podsypki i regulacji
toru (rys. 11.6).

\

Jak wynika z praktyki i rozwigzan teoretycznych wiodacymi zespota-
mi w robotach szlakowych wymiany nawierzchni sa grupy robét, zwane
zespolami zrywkowymi i zespotami ukladkowymi (grupy nr 2 i 3 — p.
Tys. 11.6). W zaleznosci od wydajnosci tych grup dobiera sie taka liczbe

o Krerunek wymiany

ez
Bazo
Huczniowa

POOSYDKI
Kamieniofo

Demoniaz

Rys. 11.6. Wymiana nawierzchni przestowg metoda zmechanizowang

1 — oczyszczanie podsypki, 2 — prace grupy rob6t zrywkowych, 3 — prace grupy robot
ukladkowych, 4 — prace grupy robdét regulacji toru, 5 — prace grupy robhot zwiazanych
z wymiang szyn klasycznych na bezstykowe

maszyn do oczyszczania podsypki i regulacji toru, aby wydajnosé calego
zestawu technologicznego wymiany nawierzchni byla maksymalna, a prze-
bieg procesu najkrétszy. Wigze sie to z koniecznoscig zapewnienia ryt-
micznosci pracy dajgacej minimalne odstepy czasu miedzy praca poszcze-
golnych grup robét.

Aktualnie w przestlowej wymianie nawierzchni wyrdznia sie nastepu-
jace dwa zestawy wiodacych maszyn do zrywania i ukladania przeset
torowych:

— samojezdne suwnice bramowe poruszajace sie po torze podsuwnicowym
obejmujacym tor wymieniany;
— dzwigi uktadkowe typu UK-25 (Platowa), poruszajace sie na zestawach
kolowych kolejowych po torze wymienianym lub wymienionym.
Na bazie tych urzadzen stosuje sie rézne sposoby ustawienia grup
1 maszyn w procesie technologicznym wymiany nawierzchni.
Przeslowa wymiana nawierzchni z uzyciem suwnic samojezdnych.
Przestowa wymiana nawierzchni z uzyciem suwnic jest metoda powszech-
nie stosowang na PKP i w wielu innych zarzadach kolejowych.

Do zrywania starych przeset, ich transportu na wagonach i do uktada-
nia przesel nowych sg uzywane na PKP suwnice z napedem elektrycznym
typu SBT. Inne zarzady kolejowe stosujg, obok suwnic elektrycznych,
rowniez suwnice z napedem hydraulicznym.
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W procesie technologicznym wymiany nawierzchni, przewidujgcym
uzycie zespolu zrywkowo-uktadkowego, stosuje sie rozne ustawienia zespo-
l6w roboczych i maszyn, z ktorych najczesciej spotykane to ustawienia:
— z oczyszezarkg przed pociggiem zrywkowym (rys. 11.7)

— z oczyszczarkg za pociggiem ukiadkowym (rys. 11.8)
— z jednym pociggiem zrywkowo-uktadkowym (rys. 11.9).

W zaleznosci od potrzebnej wydajnosci (przerobu) i czasu zamkniecia
szlaku moga by¢ formowane zestawy technologiczne o duzej wydajnosci,
np. z dwiema oczyszczarkami i dwiema podbijarkami automatycznymi
(rys. 11.7), zwane ciezkimi pociggami zmechanizowanymi lub tez lekkie
pociagi zmechanizowane (rys. 11.8 i 11.9), majace w swym zestawie tylko
podstawowe pojedyncze maszyny.

(&W (@)[—'—«ﬂ "-uh—_—lj::?'

AR oM o B A O 50 @ 5 a
\—,——J ¥ ~ J _'I"""" . v 7\ -1 "
® Q) DR )
Kierunek robat

Zrywanie starych przeset
l Uktadka nowych przeset

L
L
I

I
-

S et e gl 00

® | ® ;

Rys. 11.9. Ustawienie maszyn w lekkim pociggu zmechanizowanym z jednym pocig-
giem roboczym typu zrywkowo-ukladkowego

1 — maszyna do podnoszenia toru (np. NS), 2 — oczyszczarka ttucznia (np. OT-400, RM-62),

3 — maszyna do podnoszenia toru (np. NS), 4 — ciezka podbijarka toru (np. PD-80), 5 — dre-

zyna (lub ciggnik gasienicowy na konecie) do podciggania toru podsuwnicowego, 6 — zespol

suwnic samojezdnych (np. SBT) do zrywania i ukladania przesel, 7 — pocigg zrywkowo-

-uktadkowy (7a — cze$¢ z nowymi przeslami, 7b — czesé na stare przesta), 8§ — pociag
tluczniowy, 9 — automatyczna podbijarka (np. SLC, MD, BMNRI)

Rozpatrujac proces technologiczny wymiany nawierzchni (zal. 7), zakla-
dajgcy zestawienie maszyn w ciezkim pociggu zmechanizowanym
(rys. 11.7) jako ustawienie wzorcowe, nalezy zwréci¢ uwage na nastgpujace
elementy organizacji robot:

— pelny rozwdéj robét ciggtej wymiany dla tego ustawienia osigga sig

w trzecim dniu wymiany (p. rys. 11.10 i zal. 7);

— oczyszczanie podsypki kazdej oczyszczarki odbywa sie w tempie po
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720 m, tj. 1440 m dziennie, co oznacza iz maszyny te pracujg z rezer-
wami 1 oczyszczanie na szlaku o diugosci 9200 m (rys. 11.10) zakonczy
si¢ w sibdmym dniu, a roboty wymiany w dziesigtym dniu;

— za kazdg oczyszczarkg pracuje nasuwarka (NS lub NH) i ciezka pod-
bijarka, w celu przygotowania toru — ktéry w danym dniu nie bedzie
jeszcze podlega¢ wymianie — do predkosci 30 km/h;

— na stacjach i w wykopach, za wysiegnikiem oczyszczarki odprowadza-
Jacym wysiewki, nalezy ustawi¢ pocigg i tasmociag do odbioru wysie-
wek i ich wywozu,
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Rys. 11.10. Harmonogram robdt wymiany cigglej nawierzchni przy zamknieciu wy-

noszgcym 6 godzin dziennie (ustawienie maszyn jak na rys. 11.6)
== oczyszczanie podsypki i uzupelnianie
-—- roboty zasadnicze wymiany (zrywka i ukladka)
— . — . regulacja niwelety i roboty wykonczeniowe
A-B — szlak miedzy dwoma posterunkami ruchu

— uzupelnianie podsypki moze byé — przy wskazanych ustawieniach —
czesciowe; catkowite moze by¢ w innym ustawieniu, np. przed auto-
matycznymi podbijarkami;

— suwnice bramowe sa podwieszane i transportowane kompletami na
pociggach uktadkowym i zrywkowym.

Przed ulozeniem przesel nalezy za pomocg spychaczy dokladnie wy-
réwna¢ podsypke (tzw. kinete), by nowo utozone przesta byly posadowione
od razu na wlasciwej wysokosci. Po ulozeniu przesel, co wykonuje grupa
2 operatorow i 10 robotnikéw (p. zal. 7), rame toru nalezy zasypa¢ ttucz-
niem. Stuzg do tego maszyny profilujgce typu ZT-250 lub USP 3000.

Bardzo dobre wyniki uzyskuje sie réwniez przez wspomniang juz moz-
liwo$¢ uzupelniania ttucznia z wagonéw samowytadowczych. Mozna bo-
wiem tluczen sypa¢ po ulozeniu przesel zamiast uzupelniaé podsypke tuz
za oczyszczarkg. W ten sposéb zasypuje sig¢ okienka, a jednocze$nie pod-
sypka ma dobry profil, gdyz uzupelnianie ttucznia np. z wagonoéw hopper-
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-dozator umozliwia dowolne dozowanie przy roziadunku (rys. 11.11)
i formowanie prawidlowej pryzmy podsypkowej. . |

W robotach szlakowych z uzyciem ciezkiego pociggu zmechanizowanego
jest zatrudnionych 53 robotnikow, 32 operatorow oraz sygnaliSci i nadzor,
a $rednia wydajno$¢ godzinowa (W, ) rob6t wymiany toru wymosi 150--
—+—200 metrow na godzine zamknigcia. Oznacza to, ze maksymalna wy-

Rys. 11.11 Roztadowywanie tlucznia z wagonu typu hopper-dozator

a — polozenie transportowe (p.tr., b — roziadunek na dwie strony, ¢ — rozladunek na Srodek
toru, d — roztadunek na calej szerokosci toru, e — roztadunek na miedzytorze, f — rozitadunek
na pobocze

dajnos¢ urzadzen do ukladania i zrywania musi wynosi¢ 200--250 metrow
na godzine efektywna. ifecs
Przedstawiony na rys. 11.9 zestaw maszyn lekkiego pociggu zmechani-
zowanego zawiera tylko jeden sklad pociggowy typu ukladkowo-zrywko-
wego. Zestaw ten charakteryzuje sie wiec mniejszg diugoscig rozstawu
maszyn i dlatego jest wygodny w uzyciu do wymian toréw stacyjnych.
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Poniewaz przy stosowaniu tej technologii suwnice przejezdzajag z przes-
tem zerwanym ponad przestami nowymi lub odwrotnie — suwnice z przes-
tami nowymi przejezdzaja nad skladanymi na wagonie przestami odzyska-
nymi — istnieje potrzeba podniesienia wewnetrznej skrajni suwnic.
Podniesienie wewnetrznej skrajni wysokosci w suwnicach nastepuje przez
podniesienie toru podsuwnicowego. Poniewaz istnieje jeszcze potrzeba
przemieszczania toru podsuwnicowego rownolegle z postepem robo6t i prze-
jazdem pociggu zrywkowo-ukladkowego —podwieszono tor podsuwnicowy
do skiadu wagonow (rys. 11.12).

(- 737) Z{{-rﬁ'ﬁc?/

| Zrywkowo- uktadkowy |\
: | / WL Wrmocienie 2 blachy 2
l | Q XA -IWadglowke segny  ,I2yna Lgeagea Blugosce 200em preejsciona

— 4 o potgezentu

Hspornike preytrrgmuigee tor i Mfgf oo Jorpodsuwncony CLggniply el pohany a;é 70-150m

Rys. 11.12. Tor podsuwnicowy podwieszony do wagonoéw

Rozwigzanie polegajace na podwieszaniu toréw podsuwnicowych jest
stosowane rowniez w pociggach ukladkowych lub zrywkowych, jednakze
przy pracy pociggiem typu zrywkowo-ukladkowego jest ono niezbedne.
Wadg takiego rozwigzania sg ograniczenia w kursowaniu tych skladéw ze
wzgledu na przekroczong skrajnie taboru.

Przestlowa wymiana nawierzchni z uzyciem diwigéw ukladkowych.
W procesie technologicznym zmechanizowanej wymiany nawierzchni
z uzyciem dzwigéw ukladkowych miejsce suwnic zajmuja stosowane
powszechnie na PKP, importowane ze Zwigzku Radzieckiego, wysokowy-
dajne dzwigi UK-25/9 typu Platow. Diwigami tymi mozna ukladaé¢ i zry-
wac¢ przesta z podkladami drewnianymi do diugosci 25 m oraz przesta
z podkladami betonowymi o dlugosei 12,5 1 15 m.

Ograniczenie diugosci przeset z podktadami betonowymi do 15 m jest
duzg niedogodnoscig, ale majgc na uwadze, ze szyny klasyczne sg uktadane
tylko jako inwentarzowe, a nastepnie natychmiast zamieniane na szyny
bezstykowe, zastosowanie dzwigéw UK jest powszechne. Nalezy pamietac,
ze w przestach z szynami inwentarzowymi nie stosuje sie gczonych pod-
kladow pod stykiem szynowym, a wszystkie podkiady wbudowuje sie
w jednakowych odstepach (60 cm). Wydajnosé dzwigu UK przy zrywaniu
i uktadaniu przesel dochodzi do 400500 m w ciggu 1 godziny efektywnej
pracy, jednakze ze wzgledu na prace maszyn towarzyszgcych te wydajnosci
maksymalne nie sg zawsze uzyskiwane.

Stosujgc wyprzedzenie w oczyszczaniu podsypki, mozna uzyskaé zespo-
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tem technologicznym przedstawionym w zal. 8 wydajnos¢ rzedu 1600 m
wymiany w ciggu 6 godzin zamkniecia.

Dzwigi UK wspolpracujg z ustawiong obok platformg motorowg MD,
ktora jest samojezdna i daje mozliwos¢ automatycznego przesuwu pakietu
przesel z sgsiedniego zestawu wagonoéw na dzwig lub z dzwigu na platfor-
me — w przypadku odzyskiwania przesel (przy zrywaniu). Podsypka moze
by¢ oczyszczana przed zrywaniem i ukladaniem przesel lub po tych czyn-
nosciach. Ulozone przesta torowe sg !gczone za pomoca zwyczajnego tub-
kowania recznego lub czesto za pomocg klamer tubkowych.

}.aczenie za pomocg klamer lubkowych jest szybkie. Jezeli na drugi
lub trzeci dzien nastepuje wymiana szyn klasycznych na bezstykowe, moz-
na na takich stykach prowadzi¢ ruch pociggéw z predkoscig 30 km/h.
Polgczone przesta podlegajg regulacji w planie i profilu (p. zal. 8), czemu
towarzysza nastepujgce czynnosci:

— zasypanie ramy toru tluczniem za pomocag nagarniarki (profilarki)
np. USP-3000 lub za pomocg wagonéw typu hopper-dozator;

— regulacja toru w planie i profilu tzw. I przejSciem automatycznej pod-
bijarki; przesta powinny by¢ ukladane na zadanej niwelecie, aby ma-

ksymalne podnoszenie toru przy I przejsciu podbijarki nie przekraczalo
5 cm;

— ponowna regulacja toru w planie i profilu tzw. II przejSciem automa-
tycznej podbijarki, w nastepnym dniu robot.

Wspolpracujgca maszyna do nagarniania podsypki lub profilarka moze
pracowaé przed podbijarks, jezeli zachodzi potrzeba nagarniecia tlucznia
przed II podbiciem. Tor po II regulacji powinien mie¢ dokladnos¢ potoze-
nia tokéw w granicach =1 mm, a w planie réznica strzalek nie powinna
przekraczaé tolerancji okreslonych w tabl. 9.1.

Wymiana podsypki, szyn i podkladow. W przypadku objecia pracami
nawierzchniowymi wymiany podsypki zwirowej na tluczniowa, zachodzi
potrzeba usuniecia starej podsypki. Podsypke z wymienianego toru mozna
usuwaé¢ metoda zmechanizowang w dwojaki sposob:

1) przez zdemontowanie sit w oczyszczarce (poprzedzajgce zrywanie lub
ukladanie), skierowanie calej wybieranej lancuchem podsypki na wy-
siegnik i wyrzucenie starej podsypki na pobocze lub — za pomocg tas-

mociggu — na podstawiane wagony (nie wszystkie oczyszczarki majg
takie mozliwosci pracy);

2) przez usuniecie podsypki za pomocg spychaczy na pobocze, po uprzed-
nim zerwaniu starych przesel; w zaleznosci od grubosci podsypki i obli-
czonej objetosci masy starej podsypki trzeba dobraé¢ odpowiednig liczbe
spychaczy (np. do usuniecia warstwy podsypki o grubosci 20 cm, przy
koniecznosci utrzymania sie w tempie wymiany wynoszacym 1200 m
w ciggu 6 godzin, potrzebne sg 4 spychacze typu Mazur).
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Niezaleznie od metody usuniecia podsypki, torowisko po zdjeciu przesel
nalezy doktadnie wyréwnaé nie uszkadzajac filtracyjnej warstwy ochron-
nej. Po ulozeniu przeset na boso, tzn. bez podsypki, nalezy natychmiast za-
sypa¢ rame toru tluczniem i wynies¢ tor za pomoca maszyny do podnosze-
nia toru typu NS lub NH, réwnoczesnie podbijajac tor podbijarka PD-90
z lapami dtugimi. Czynno$¢ ta, zwana balastowaniem toru, powinna wy-
nies¢ go na wysokos¢ 10--15 cm. Nalezy zatem czynno$¢ te wykonaé

——3-krotnie, aby uzyska¢ wymagang grubos¢ podsypki pod podkladem
(rys. 9.4). '

Po wyniesieniu toru do zgdanej niwelety nalezy tor wyregulowa¢ w pla-
nie i jeszcze poprawic¢ niwelete ]edn()lxl otnym lub dwukrotnym przejsciem
automatycznej podbijarki.

11.1.4. Bezprzeslowa wymiana nawierzchni

Bezprzestowa wymiana nawierzchni polega na zmechanizowanym (prze-
waznie przeslowym) wyjeciu starego toru i utozeniu na torowisku toru
nowego z szyn bezstykowych, z ré6wnoczesnym jego montazem. Metoda ta
eliminuje dwustopniowy cykl budowy toru bezstykowego polegajacy na
ulozeniu przesel, a nastepnie wymianie szyn klasycznych na bezstykowe.
Bezprzestowa metoda wymiany nawierzchni jest metodg nowszg od metody
przestowe] i zaczyna jg ostatnio wypieraé.

Do podstawowych zalet metody bezprzestowej wymiany toru nalezy:
zmniejszenie ogélnego, sredniego czasu wylaczenia toréw wymienianych
z eksploatacji (liczac na 1 km wymiany toru) oraz zmniejszenie ogélnego
nakladu robocizny na wymiane 1 km toru, wobec wyeliminowania podwoj-
nego przytwierdzania i rozkrecania tokéw szynowych, operacji z szynami
klasycznymi i tym podobnych czynnosci.

Realizacja robét tg metodg wymaga w zasadzie minimum 8-godzinnego
zamkniecia toru (wyjatkowo 6-godzinnego), a przebieg robét (rys. 11.13)
odbywa sie w nastepujacych grupach robét:

@ roboty wyprzedzajgce — oczyszczanie podsypki i roziadunek szyn
diugich;
€ roboty zasadnicze — zrywanie starego toru i uktadanie nowego toru

bezstykowego oraz regulacja niwelety i planu toru;
@ roboty wykonczeniowe — regulacja naprezen, spawanie i poprawienie
oprofilowania.

Oczyszczanie podsypki moze by¢, podobnie jak w metodzie przeslowej
wymiany, wykonywane po ulozeniu nowego toru, szczegblnie woweczas,
kiedy stary tor jest w zlym stanie technicznym, utrudniajgcym prace
oczyszezarki. Dla takiej kolejnosci robét opracowano zalgczony harmono-
gram szczeg6lowy robét i wykres pracy maszyn (zat. 9 i 10).
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Wymiany nawierzchni dokonuje sie jednym pociagiem roboczym typu
zrywkowo-ukladkowego. W skladzie pociagu znajdujg sie: platforma ze zig-
czami (rys. 11.13), 3 platformy puste (od strony lokomotywy) do skiadania
na nich przesel zerwanych oraz platformy z uzbrojonymi podkiadami.
Nalezy tak zaplanowa¢ przywo6z podkladéow zbrojonych z wytwoérni, aby
wagony byly wlgczane bezposrednio w skiad roboczy. Unika sie wowczas
zatadunku i wyladunku podkiadow w bazie.

Roboty zasadnicze polegajg na zrywaniu starego toru metoda przestowa
(w przypadku toru bezstykowego zachodzi tu potrzeba ciecia toru na przes-
ta o dtugosci 30,10 m lub 25,10 m), sktadaniu przesei na puste platiormy
i ukladaniu drugim kompletem suwnic SBT samych uzbrojonych podlk’a-
déw na uprzednio wyréwnanym torowisku (rys. 11.14). Za pomocg szablo-
nu koryguje sie ich potozenie wzgledem osi, aby umozliwi¢ utozenie na nich
szyn przy zastosowaniu podno$nikéw bramkowych.

Rys. 11.14. Wyladunek uzbrojonych podkladéw za pomocag suwnicy SBT
ze specjalnym trawersem .

Miedzy miejscami zrywania przesel a ukladania podkladéw nalezy
utrzymaé wolng powierzchnie na trzech dlugosciach przesel. Umozliwia to
kontynuowanie pracy spychacza. Poniewaz nad spychaczem dokonuje sig
suwnicami transportu podktadéw przeznaczonych do ulozenia, spychacz
ten posiada specjalng konstrukecje ochronng dla kierowcy.

Oczyszczanie podsypki i regulacje niwelety wykonuje sie podobnie jak
przy przestowej wymianie. W przypadku wynoszenia ramy toru na pelna
warstwe nowej podsypki lub wysokiego wynoszenia mozna pierwsze wy-
niesienie i podbicie wykona¢ podnosnikami i zespotami do podbijania
elektrowibracyjnego typu ,Madro”, tak jak przyjeto w przykladowym
harmonogramie (zal. 9 i 10). Po pierwszym podbiciu, jezeli towarzyszy
mu wyniesienie toru tylko do niwelety, trzeba jeszcze dokonaé¢ dwoch
podbié-regulacji niwelety z uzyciem automatycznej podbijarki z regulacjg
toru w planie.
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Metode bezprzestowej wymiany nawierzchni mozna stosowaé¢ réwniez
w ukladzie pracy dwoch pociggéw roboczych, tzn. osobno zrywkowego
i osobono ukladkowego (rys. 11.15). W tym przypadku pocigg zrywkowy
ma za zadanie zerwac¢ i wywiez¢ przesta z wymienianego toru, a pocigg

mer robot

Nowe podkraay 2 podktadkam: Przesia zerwane
Pociag |ukiadkowy ﬁkﬁ w Paciag zrywkowy
Tor na nowych podkfadach
z szynamt 250 m S'zuna spawana dt 250-400m Tor stykowy do wymany

Rys. 11.15. Bezprzeslowa wymiana nawierzchni ma tor bezstykowy za pomoca pocig-
goéw zrywkowych i ukladkowych, z wykorzystaniem szyn spawanych jako toru pod-
suwnicowego

uktadkowy przywozi nowe podklady uzbrojone w podkladki, ktére w $lad
za zrywaniem przesel uktada sie w tor.

Jednostka obmiarowa prac przy ukladaniu toru jest przewaznie odci-
nek toru o dlugosci w granicach 250--400 m i jego wielokrotnosci, jako dtu-
gosci odpowiadajace spawanym szynom (wykorzystywanym chwilowo jako
tor podsuwnicowy).

Kier: robot

= Podktady zerwane
[ :
Podkiady nowe z podkiadkami

Pecigg
Zrywkowo-
ukmdkowy

Tor na nowych Szyny usumete z foru sfuzq chwilowo far stykowy z podktami do wymrany
podkiadach iako kalejka podsuwnicowa

Rys. 11.16. Wymiana ciaggta podkladéw za pomoca pociagu zrywkowo-ukladkowego

Metoda pracy dwoma pociggami nie jest jednak zalecana, gdyz wyste-
puja tu podwdjne pracochlonne roboty przygotowywania dwdch odcinkéow
toru podsuwnicowego, czego nie ma w przypadku pracy jednym pociggiem
zrywkowo-uktadkowym (rys. 11.16).

Technologia bezprzestowej wymiany nawierzchni, jako najtansza, jest
stosowana do cigglej wymiany podkladéw w przypadkach kiedy szyny zo-
stajg w torze te same, niezaleznie od tego czy to sg szyny klasyczne czy bez-
stykowe. Na rys. 11.16 przedstawiono schemat ustawienia i pracy pociggu
zrywkowo-ukladkowego do wymiany podkltadéw. Przedstawiony sposob
wymiany polega na wykonaniu nastepujacych czynnosci: ;
— zdjecie z toru, za pomocg podnosnikéw bramkowych, odcinkéw szyn
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(np. 250--425 m) i ulozenie ich poza czolami podkladéw w rozstawie
3040 mm, aby tworzyly tor podsuwnicowy;

— dojazd i ustawienie pociggu zrywkowo-ukladkowego w sposéb umoz-
liwiajgcy zjazd suwnic z kolejki wspornikowej pociagu roboczego
(rys. 11.16) lub zestawienie podwieszonych suwnic na tor podsuwni-
COWY;

— zrywanie starych podkladéw i zlozenie ich w przedniej czesci pociggu
roboczego;

— wyréwnanie spychaczami goérnej warstwy podsypki;

— podejmowanie suwnicami nowych podkladéw z tylnej czesei pociggu
roboczego i ukladanie ich na wyréwnanej podsypce;

— podjecie podnosnikami bramkowymi szyn i ponowne ulozenie ich na
nowych podktadach;

— oczyszczanie podsypki;

— regulacja toru w planie i profilu; _

— ewentualna regulacja naprezen i spawanie odcinkéw toru bezstyko-
wego.

W celu wydatnego przys$pieszenia rozwinigcia frontu robo6t nalezy:

a) przed planowanym zamknieciem toru odkreci¢ 50% srub stopowych,
przynajmniej na diugosci jednorazowej wymiany (250--400 m) zwiek-
szonej o dtugosé pociggu roboczego;

b) z chwilg zamkniecia szlaku odkreci¢ pozostale 50% srub stopowych,
zdjac lubki lub przecigé toki toru bezstykowego na koncach odcinka
jednorazowej wymiany oraz ulozy¢ kolejke podsuwnicowa z szyn wy-
jetych z toru;

c) uzyé¢ tak duzego zespolu zakretarek, by wyprzedzi¢ prace pociggu
uktadkowego umozliwiajac niezwloczne zdjecie starych szyn po dojsciu
pociggu do czola odcinka wymiany;

d) zorganizowaé wyprawianie pociagu roboczego na szlak ze stacji do kto-
rej zmierza wymiana, a pozostalych maszyn z kierunku przeciwnego.

Jak wynika z obliczen przy pracy dwoch zespoléw suwnic samojezd-
nych SBT 5A mozna wykona¢ ciagla wymiane podkladow na diugosci
1080 m toru w czasie 8+9 godzin zamkniecia. Krotki front robot zezwala
na swobodng koncentracje dwéch pociggow na szlaku, a zatem istnieje
mozliwosé osiggniecia dziennej wymiany 2000 m toru.

Uzycie uniwersalnej suwnicy (z trawersem) lub suwnicy specjalne]
(np. typu Donelli) do operacji zar6wno przestem, podktadami jak i szynami,
daje mozliwo$¢ bardzo wszechstronnego wykorzystania zmechanizowanych
metod wymiany i ukladania toréw. Polgczenie pracy takich suwnic z pocia-
kiem zrywkowo-ukladkowym wraz z zamocowanym na stale wspornikowo
torem podsuwnicowym (rys. 11.12) stanowi obecnie najbardziej nowoczesny
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zespol technologiczny umozliwiajgcy réwniez budowe nowych toré6w me-
todg od czola (rys. 11.17).

Jesli ukladanie nowego toru bezstykowego oraz operacje podbijania
I nasuwania w planie byly wykonywane w temperaturach poza przedzia-
tem temperatur neutralnych, nalezy po zakonczeniu robét podbijania i na-
suwania przeprowadzi¢ regulacje naprezen i ustali¢ nows temperature
przytwierdzenia. Réwnolegle z przytwierdzeniem szyn nalezy dokonaé
oznaczenia ich polozenia w stosunku do sasiadujgcych obiektéow statych,
jak stupy trakcyjne, przyczotki mostéw itp. Od przyjetej krawedzi lub

SI#’*‘Q kelejii pocisuseni- Nowe przesto lub podkiady iszyny
L 08iwa) wewnglrz prowadnicy

Prawadnica z ped- /

ktaddw stalowych ' ik ukfﬂdkﬂwg

larowisko pod uktadke nowega tary Q. l‘é 6 O C 6 5

iy

Nowe przes?a lub podktady a nastepnie Sayny

Pl Y6ciqg z podktadami
: l l L szynami lub z przgstami

Rys. 11.17. Ukladanie nowego toru i jego montaz przy budowie toru od czota
(z popychang kolejka wewngtrz prowadnic)
Faza I — ukladanie odcinka toru

Faza II — podcigganie prowadnicy, a nastepnie popychanie skladu z torem podsuwnicowym
Faza III — ponowne dalsze ukladanie odcinka toru

Suwnice z urzgdzeniem do uktada-
Fazall 3 nia podkt. szyn lub qotowyeh przeset

Ciagnik g

innej czesci znaczacej obiektu nalezy przeprowadzié¢ prostopadis za pomoca
wegielnicy i linki nylonowej lub drutu i na szyjkach szyn w tych miej-
scach trwale oznaczy¢ tzw. punkt staly. Punkt staly bedzie stanowié¢ odnie-
sienie do pozniejszych pomiaré6w w celu stwierdzenia czy szyna bezstyko-
wa doznaje przemieszczen (migracji), co pozwala wnioskowaé o stanie
naprezen termicznych w szynie.

11.1.5. Technologia wymiany szyn klasycznych na bezstykowe

Tor bezstykowy jest powszechng docelowa konstrukcja torows i tylko
na nielicznych odcinkach sieci kolejowej o malych promieniach tukéw oraz
na odcinkach o nie ustabilizowanym podtorzu stosowaé sie zamierza nadal
tor o klasycznej konstrukeji.

W dotychczasowej praktyce wymiany toru klasycznego na bezstykowy
stosuje sie dwie nieznacznie réznigce sie technologie:
€ wymiane szyn klasycznych z toru majacego podktady stykowe na szyny
bezstykowe, z uzyciem wozkéw wymiennikowych;
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Q wymiang szyn inwentarzowych klasycznych z toru bez podkladéw sty-
kowych na szyny bezstykowe, z uzyciem wozkéw wymiennikowych.

Wymiana szyn inwentarzowych klasycznych na bezstykowe wymaga

wykonania nastepujgcego zestawu robét, ktérych kolejnoéé przedstawia
rys. 11.18:

] ' ?

Arerunek prowaozenia robor

5

e — 5 5 T —— [N

4 \6‘, = 7 s

Kierunek prowaozenio robor

i i = U i
8 g

Rys. 11.18. Ustawienie maszyn i mechanizméw w typowym procesie technologicznym
‘wymiany szyn klasycznych na szyny dlugie toru bezstykowego

1 — pociag do rozitadunku szyn dlugich, 2 — ciggnik do zbierania homgt, lin itp., 3 — zakre-

tarki spalinowe do rozkrecania Srub stopowych, 4 — lokomotywa do obstugi wozkéw wy-

miennikowych, 5 — podnosniki mechaniczne do wprowadzania szyn w wozki wymiennikowe,

6 — wozki wymiennikowe, 7 — zakretarki spalinowe do zakrecania Srub stopowych, 8 — pociag
do naladunku szyn klasycznych, 9 — ciezkie automatyczne podbijarki toru

@ rozladunek szyn bezstykowych, jako roboty wyprzedzajace, realizowa-
ne w osobnych zamknieciach (np. w okresie zimy) lub w zamknieciach dla
robét zasadniczych wymiany;
€ odkrecanie $rub stopowych w torze;
@ wymiana szyn klasycznych na bezstykowe przy uzyciu wozkéw wy-
miennikowych oraz ewentualna wymiana lub uzupelnianie przekladek
topolowych i pierscieni sprezystych;
@ zakrecanie Srub stopowych i przytwierdzanie nowych szyn;
€ wykonanie spawdéw lgczacych i ewentualnej regulacji naprezen w od-
cinkach wymienionych poprzedniego dnia oraz spawanie szyn przygotowa-
nych do wbudowania w dniu nastepnym,;
€ zbiorka odzyskanych szyn za pomocg pociggu roboczego, wyposazonego
w ladowarki szyn lub w urzadzenia do wciggania metodg najezdzania lub
inng;
@ regulacja niwelety toru za pomocg automatycznych podbijarek, jako
tzw. remont stabilizacyjny;
€ poprawienie oprofilowania toru.

Nalezy dazyc do tego,-aby wszystkie wymienione roboty byly wykonane
w jednym zamknieciu torowym. Uzyskuje sie w ten sposéb oszczednosci
wynikajgce z ograniczenia zamknieé torowych, a maksymalny postep
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robot jest tylko nieznacznie zahamowany przy rozpoczeciu i zakonczeniu
robot na danym szlaku (rys. 11.19).

Jak wida¢ z wykresu przedstawionego na rys. 11.19, na ktéorym przy-
kladowo zaznaczono szlak miedzy stacjami A i B, w pierwszym dniu wy-
miany jest prowadzony wyladunek szyn dlugich na odcinku 6,72 km toru
oraz — w $lad za wyladunkiem — jest prowadzona wymiana szyn inwen-

Fi=

: ! ! : 14,700,
tage8 ' | 13,440 /
131 | | f‘?,f@ﬁg fE = 112489
21 11 340 ' / ,r ——— Wyfadunek szyn nawych afu-
o A _ !l | gich w jednym rzucie 32 szyny
L LU B, i p0420m=1344=6,72 km toru
i | i ,f 9360 J' upl T Wymiana szyn inwertarzowych
94 9240 | / T na szyny dlugie
; 5}{@ Bl i L p R Zotadowanie na pociag spec
1 / i szyn uzyskanych z wymiany w
2 670 / l/ Jednym rzucie 26 szyn, 2taczone
6300 | fso0| 6300 y 6,400 w odcinki po 240m=3120km toru
b ,F 15 ] Y 1 Aemont stabilizacyjny toru pray
5] / / vZyciu 2 podbijarek SLC 16
A 4 ,3?‘7_ 2a) ;“’-m 0 ¢ Jokrecanie Srub stopowych
I 2120 i 2200 zokretkam: mech. praca 8
3 / et N/ ' godz. bez zamykania toru
2100 _J 2100
2 i j
'l 1}
| [
Stacja A 4
1-sza Z-ga J-cia 4-ta 5-ta 6-ta 7-ma | doby

Rys. 11.19. Przebieg rob6t przy wymianie szyn klasycznych na szyny diugie, z réw-
noczesnym prowadzeniem naprawy stabilizacyjnej, przy zamknieciu 5-godzinnym

tarzowych na szyny diugie na odcinku 2100 m. Z drugiego konca szlaku
od stacji B prowadzi sie remont stabilizacyjny na odcinku 2100 m, ponie-
waz nie koliduje to w tym dniu z zadnymi innymi robotami.

W drugim dniu robo6t jest prowadzona w dalszym ciggu wymiana szyn
inwentarzowych na szyny dlugie na odcinku 2100 m oraz wykonuje sig re-
mont stabilizacyjny na nastepnym 2100-metrowym odcinku od strony
stacji B.

W trzecim dniu wymiany prowadzony jest wyladunek szyn diugich na
dalszych 6720 m, co juz pokrywa calg dlugos¢ szlaku miedzy stacjami A
i B. Jednocze$nie kontynuowana jest rowniez wymiana szyn inwentarzo-
wych na szyny dlugie na dalszych 2100 m; prowadzi sie tez naladunek na
pocigg specjalny szyn inwentarzowych, uzyskanych z wymiany w pierw-
szym i czeSciowo drugim dniu robo6t.

Pocigg specjalny do naladunku szyn inwentarzowych sklada sie z loko-
motywy i zespolu platform przystosowanych do zaladunku odzyskanych
szyn inwentarzowych, zlubkowanych w odcinkach 240 m. Platformy po-
winny by¢ wyposazone w rolki, a platforma koncowa powinna mie¢ specjal-
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ng konstrukcje z pochylong podtoga, pozwalajagca na wprowadzenie po-
dwojnych tokow szynowych na sklad pchany lokomotyws.

Naladunki szyn przy zastosowaniu tego zespolu przebiegajg bardzo
szybko i sprawnie. Na jeden zespot laduje sie 26 szyn w odcinkach po 240 m
w dwoch warstwach, co daje dtugosé 3120 m toru.

W trzecim dniu wymiany remont stabilizacyjny prowadzi si¢ na diu-
gosci 2 100 m poczawszy od stacji A (w slad za zbieranymi szynami inwen-
tarzowymi), poniewaz dalsze prowadzenie remontu stabilizacyjnego od
strony stacji B jest niemozliwe ze wzgledu na wyladowane w tym dniu
w Srodku toru szyny diugie.

W dalszych dniach kolejnos¢ robét jest taka sama, jak w trzecim dniu
wymiany z tym, ze poczgwszy od 6 dnia wymiany dochodzi czynnos¢ dokre-
cania $rub stopowych prowadzona w tempie dowolnym, gdyZ nie wymaga
zamykania toru. W si6dmym dniu wymiany remont stabilizacyjny dopro-
wadza sie tylko do miejsca zakonczenia robo6t prowadzonych od strony
stacji B przez pierwsze dwa dni wymiany.

Aby remont stabilizacyjny mogt zapewni¢ pelng statecznos¢ toru bez-
stykowego, konieczne jest stosowanie styku wiszacego przy ukiadaniu prze-
stami nowego toru z szynami inwentarzowymi. Pozwala to na uniknigcie
wyjmowania podkladéw podwéjnych i przesuwania podkiadéw przyzig-
czowych w utozonym torze bezstykowym.

Taki przebieg robét, jako najbardziej poprawny, zatozono w ustawieniu
maszyn przedstawionym na rys. 11.18, w wykresie przebiegu robdt pokaza-
nym na rys. 11.19 oraz w technologii robét — zat. 11.

W przypadku koniecznosci wymian szyn klasycznych podpartych na
stykach na szyny bezstykowe, nalezy po ulozeniu szyn bezstykowych wyjgc
podktady podzlgczowe z toru i w ich miejsce whudowaé podkiad posredni,
a sgsiednie podktady nasungé do wymaganego rozstawu. Zatgcznik nr 11
przedstawia proces technologiczny wymiany szyn inwentarzowych klasycz-
nych na bezstykowe. W procesie tym w robotach wyprzedzajacych sa pro-
wadzone dwie czynnosci — wyladunek szyn nowych diugich na dalsze
3 dni wymiany i spawanie szyn diugich w tor bezstykowy na odcinku
2100 m, tj. na nastepny dzien wymiany. Spawanie rozpoczyna sig pot go-
dziny po rozpoczeciu wyladunku szyn dlugich, aby te dwie czynnosci nie
kolidowaly ze soba.

Przy roztadowywaniu szyn jest zatrudnionych 10 robotnikéw. Na woz-
ku Wmb przewozi sie sprzet pomocniczy. Przy spawaniu pracuja dwie
druzyny spawalnicze po 3 spawaczy.

Roboty zasadnicze rozpoczynaja sie od odkrecania srub stopowych, kto-
ra to czynnoé¢ jest wykonywana mechanicznie. Reczne odkrecanie srub
stopowych, jako czynno§¢é pomocnicza, jest prowadzone do chwili utworze-
nia sie odpowiedniego frontu robot, pozwalajgcego na rozpoczecie wymiany
szyn.
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Odkrecanie srub stopowych przy uzyciu 16 zakretarek spalinowych jest
prowadzone przez 2 godziny, ale juz po p6t godzinie pracy rozpoczyna sie
wymiane szyn inwentarzowych na szyny dlugie.

Wymianeg szyn prowadzi za pomocg 2 wozkow wymiennikowych 12 ro-
botnikow, ktérzy uprzednio odkrecali recznie $ruby stopowe. Kiedy juz
okolo polowa diugosci odcinka przewidzianego do wymiany w danym dniu
jest wymieniona, grupa 2 operatorow i 32 robotnikéw wyposazonych
w 16 zakretarek spalinowych przystepuje do zakrecania $rub stopowych
i wykonuje te czynnosé do chwili otwarcia toru.

Po czterech godzinach zamkniecia toru jest ukonczona wyminna szyn
inwentarzowych na szyny diugie i zatrudnionych przy tej czynnosei 12 ro-
botnikéw podejmuje do chwili otwarcia toru reczne przykrecanie $rub
stopowych. Przez caly czas zamkniecia toru grupa 8 robotnikéw przygoto-
wuje 1 wykonuje wymiane szyn buforowych.

Roboty wykonczeniowe, wykonywane w tym samym zamknieciu toru,
obejmuja tadowanie na pociag specjalny szyn inwentarzowych w odcinkach
po 240 m dilugosci kazda oraz rozlubkowanie w odpowiednich miejscach
tok6w szynowych; w ramach tych rob6t wykonuje sie takze remont stabili-
zacyjny polegajacy na podniesieniu toru, podbiciu podktadéw i nasunieciu
toru w planie, przy zastosowaniu 2 podbijarek. Ladowanie szyn inwenta-
rzowych rozpoczyna sie z chwilg zamkniecia toru i trwa 2 godziny 15 mi-
nut przy zatrudnieniu 6 robotnikéw. Ewentualne wydluzenie tej czynnosci
nie odgrywa roli, gdyz jak widaé z wykresu pocigg specjalny po zaladowa-
niu szyn inwentarzowych dosy¢ dlugo musi oczekiwaé na zjazd do stacji,
bo za nim pracuja 2 podbijarki, ktére koncza prace dopiero na 40 minut
przed otwarciem toru.

Naprawa stabilizacyjna rozpoczyna sie pét godziny po rozpoczeciu za-
tadunku szyn inwentarzowych, to jest wéwezas, gdy juz na odcinku toru
o diugosci 720 m nie ma szyn z wymiany: Tak ustalony proces technolo-
giczny pozwala na wykonanie wszystkich rob6t na odcinku o diugosci
2100 m w czasie 5 godzin. Ostatnig czynnos$cia procesu technologicznego
jest reczne poprawienie oprofilowania toru. Réwnolegle nalezy oznaczy¢
potozenie toru bezstykowego w stosunku do punktéw statych, np. stupkow
trakcyjnych, aby umozliwi¢ pézniejszg kontrole ewentualnych przemiesz-
czen szyn (migracje).

Naprawa stabilizacyjna w zasadzie powinna by¢ wykonana przed ulo-
zeniem nowych szyn bezstykowych (p. podrozdz. 11.2). Uzyskuje sie przez
to prawidlowe ulozenie podkladéw przed polozeniem na nich nowych szyn,
tj. dobre osadzenie podktadéw w podsypce, dajgce wymagany opér przeciw-
ko wyboczeniu. Tylko brak zamknieé¢ powoduje, ze naprawe te wykonuje
sie¢ wspblnie z wymiang szyn, jak to pokazano na rys. 11.19.
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11.2. Roboiy w okresie stabilizacji toru

Nowo zmontowany i ulozony w podsypce tor, jak rowniez tor po napra-
wie sredniej polgczonej z oczyszczaniem podsypki, podlega w pierwszym
okresie jego eksploatacji zwiekszonym odksztalceniom. Odksztalcenia te
wystepuja w najwiekszym rozmiarze w profilu, a nastepnie w planie.
Ponadto tor po oddaniu do eksploatacji, w wyniku pierwsze]j utraty spre-
zystosci pierScieni oraz sprasowania przekladek topolowych, traci na
zwartoéci konstrukcyjnej i wymaga dokrecenia zlacz wspoélpracujgeych
z pierscieniami sprezystymi.

Przyczyng najwiekszych odksztalcen jest osiadanie toru wskutek kom-
prymacji nowej lub oczyszczonej i uzupelnionej podsypki. Osiadanie toru
z nowg podsypkg mozna podzieli¢ na trzy okresy.
€ Okres pierwszy. Nastepuje w nim mnieréwnomierne osiadanie toru do-
chodzace nawet do 5 em. W fazie prowadzonych robét zasadniczych tor nie
zostal jeszcze podbity ostatecznie i na skutek tego odksztalca sig. Wielkosé
tych odksztalcen przy stosowaniu szyn S49 dochodzi do 10%, a przy szy-
nach S60 do 5%. W koncu tego okresu, tj. po przejsciu okolo 25 000 ton
brutto, nalezy przeprowadzi¢ ciggla regulacje toru w planie i profilu.

@ Okres drugi. Trwa on do chwili przejscia po torze ok. 120 000 ton brut-
to. W tym okresie osiadanie toru jest juz znacznie mniejsze, gdyz wynosi
0,2+-0,6 mm na 10 000 ton brutto. Po usunieciu odksztalcen tego okresu
mozna wprowadzi¢ ruch z predkoscig 100 km/h.

€@ Okres trzeci. Trwa on do chwili przejscia 600 000 ton brutto. Usunigcie
odksztalcen tego okresu, rzedu 0,05-+0,1 mm na 10 000 ton brutto, pozwala
na wprowadzenie przewidzianych duzych predkosci docelowych.

Réwnolegle z procesem osiadania tor — w wymienionych trzech okre-
sach — doznaje rowniez proporcjonalnych odksztalcen w planie. Odksztal-
cenia te wynikaja z braku dostatecznych oporoéw tarcia powierzchni spod-
nich i bocznych podkladéw o podsypke i z braku w pierwszym okresie lub
zbyt malego oporu od cz6t podktadow w drugim okresie. Przyczyng utraty
oporéw sa roboty prowadzone w podsypce. Orientacyjne wielkosci utraty
oporéw bocznych w wyniku pracy maszyn podbijajacych i wzrosty oporow
podano na rys. 11.20.

Jak wynika z tych ustalen, tor na $wiezej warstwie podsypki dopiero
po oddaniu do eksploatacji nabiera pelnej stabilizacji. Biorgc pod uwage
profil o najwiekszej odksztatcalnosci mozna przyjac, ze okres stabilizacji
toru trwa do chwili przejscia po nim 600 000 ton brutto. W okresie tym
nalezy na biezgco usuwaé wszystkie odksztalcenia, aby nie dopusci¢ do
powstania trwalych odksztalcen w szynach.

Charakterystycznymi robotami tego okresu, przywracajgcymi stabilnose
i wlasciwy uklad toru, sa:

1) naprawa czesciowa lub ciggta profilu toru (podbijanie);
2) naprawa czeSciowa lub ciggla polozenia toru w planie (nasuwanie);
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3) dokrecanie zlgcz wspoipracujacych z pierscieniami sprezystymi lub
wkretow przy sprasowaniu przedkladki.
Dotychczasowa praktyka wykazala, ze:

— w pierwszym okresie, wchodzacym w Scisty zakres robét NG lub NS,
regulacje toru w planie i profilu wykonuje sie w sposéb ciggly maszy-
nami, jako dalszy cigg robét zasadniczych;
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Rys. 11.20. Ksztaltowanie sie oporow hocznych w procesie kolejnych operacji przy

oczyszczaniu podsypki, podbijaniu toréw i zageszczaniu podsypki
a — bez zageszczarki, b — z zageszczarka

— w drugim i trzecim okresie, do chwili przej$cia po torze 600 000 ton
brutto, regulacje toru nalezy wykonywaé¢ odcinkami lub usuwaé tylko
wyboje i miejscowe odksztalcenie w planie;

— w przypadkach znacznych odksztalcen powstalych w trzecim okresie,
nalezy po przejsciu 600 000 ton brutto wykona¢ cigglg regulacje toru
w planie i profilu, zwang naprawa stabilizacyjna.

W przypadkach odcinkowych regulacji toru, roboty stabilizacyjne po-
winny by¢ realizowane metodg malej mechanizacji, tj. z uzyciem lekkich
podbijarek PWHL lub podbijakéw elektrowibracyjnych badz spalinowych
typu ,,Kobra”, przyrzadéw hydraulicznych typu UHW-62 i zakretarek spa-
linowych.
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W przypadkach robét okresu pierwszego i cigglej regulacji po okresie
trzecim nalezaloby stosowaé technologie w pelni zmechanizowane, z uzy-
ciem ciezkich podbijarek torowych, samobieznych cigzkich nasuwarek
i zageszczarek torowych.

Wszystkie wymienione roboty nalezg do prac naprawczych, w wyniku
ktérych tor zyskuje stabilnos¢, i tak tez sa odnoszone koszty tych robot.
Wykonywanie prac drugiego i trzeciego okresu stabilizacji powierza sig
przewaznie gospodarzom toru, tj. odcinkom drogowym lub zmechanizo-
wanym odcinkom drogowym, ktorzy realizuja je przy zastosowaniu matej
mechanizacji. W przypadku za$ prowadzenia robot z uzyciem maszyn ciez-
kich, powinny je wykonywac¢ odcinki lub pociggi zmechanizowane.

11.3. Wymiana rozjazdéw

Naprawa glowna rozjazdéw polega na ich calkowitej wymianie. Wymia-
ne te mozna przeprowadzi¢ przy uzyciu matej mechanizacji, bgdz tez me-
toda pelnej mechanizacji (p. podrozdz. 6.4.1.). Wymiana rozjazdow powinna
byé¢ poprzedzona dokladnym wytyczeniem polozenia rozjazdu w glowicy,
jak i wyznaczeniem jego podstawowych elementéw, tj. poczatku, punktu
matematycznego i konca. Przed przystapieniem do robét nalezy odtwo-
rzyé przebieg systeméw odwodnienia i ukladu kabli, aby nie zniszczyc
tych urzgdzen w czasie wymiany.

Przy zastosowaniu matej mechanizacji wymiana rozjazdow obejmuje
nastepujgce czynnosci:
€ wyladowanie rozjazdu (czesci stalowych) i zlozenie go obok miejsca
wbudowania oraz doboru podrozjezdnic; wytadunku dokonuje sig za pomo-
ca zurawi, pochylni lub ladowarek typu Lsz o udzwigu 600 kG;

& wykonanie pomostu montazowego (rys. 6.23) i rozlozenie na nim pod-
rozjezdnic;

@ montaz rozjazdu (kolejnosé czynnosci przedstawiajg rys. 6.20 i 6.21);
@ reczne usuniecie czesci podsypki z tzw. okienek;

@ demontaz rozjazdu starego w zamknigciu toru — odkrecenie zlgcz za-
kretarkami spalinowymi, wyjecie czesci stalowych (reczne lub za pomo-
cg podnosnikéw bramkowych) i ztozenie ich obok lub bezposrednie zatado-
wanie na wagony, :

@ wyjecie podrozjezdnic i usunigcie spychaczem starej podsypki lub
oczyszczenie jej na miejscu (recznie lub specjalnymi oczyszczarkami);

@ zmontowanie i ulozenie nowego rozjazdu, przez jego wsunigcie w tor
(p. rys. 6.23);

@ zasypanie rozjazdu czystym ttuczniem z wagonéw samowyladowczych;
4@ wyniesienie rozjazdu za pomocg podno$nikéw do planowanej niwelety
i podbicie go tluczniem przy zastosowaniu podbijakow elektrowibracyj-
nych (p. rys. 9.4);
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€ podigczenie napedéw zwrotnicowych.
Do wymiany rozjazdu zwyczajnego metodg matej mechanizacji potrzeb-

ny jest zespo6! okoto 40 robotnikéw, kowal rozjazdowy i zespol spawaczy
termitowych. Prace te wykonuje sie w czasie 4-+5-godzinnego zamkniecia
toru. Jest wiec to metoda wymiany bardzo pracochtonna i wymagajaca do-
sy¢ diugich zamknieé torowych.

Wymiana rozjazdéow musi by¢ skoordynowana z pracami majacymi na
celu montaz urzadzen zabezpieczenia ruchu pociggéw (podigczenie do roz-
jazdéw napedéw, rygli, dtawikéw lub innych urzadzen, np. elektrycznego
ogrzewania).-

Znacznie ekonomiczniejsza jest zmechanizowana wymiana rozjazdow
z uzyciem duzych ciezkich zurawi typu EDK-300W. Fakt uzycia ciezkich
zurawi narzuca réwnocze$nie koniecznogé koncentracji robét, tzn. zwiek-
szenia przedmiaru robét, a wiec jednoczesnej wymiany na jednej stacji,
a nawet glowicy — co najmniej dwoch rozjazdéw. Zespot technologiczny
do zmechanizowanej wymiany rozjazdéw powinien by¢ wyposazony w na-
stepujace maszyny i sprzet podstawowy:

— dzwigi EDK-300W (1 szt. dla rozjazdu zwyczajnego, 2 szt. dla rozjazdu
krzyzowego);

— 1 spychacz;

— 2--3 zakretarki;

— zespo6l do podbijania z 8 podbijarkami typu ,,Madro”;

— automatyczng podbijarke (np. PLM-275);

— 2 pily mechaniczne;

— walec wibracyjny;

— ‘komplety spawalnicze (termitowy i acetylenowy);

— tabor do przewozu rozjazdu, ttucznia, maszyn itp.;

— narzedzia drobne (wiertarki, widly, podnosniki itp.).

Tak wyposazony zesp6l, w ktorego sktad wechodzg 2 osoby nadzoru,
8 operatoréw i okolo 40 robotnik6w, moze wykonaé¢ wymiane 2 rozjazdéw
zwyczajnych w czasie 5 godzin, co oznacza dwukrotnie wiekszag wydajnosé

R Lt ot :f ﬁmf‘ﬁluﬂ!ﬂy aowoz rozjazau w DIokach
= B B el S e e s
= — ——— e U TR —
=
— 108, Sktadowsko crgsa starego roziazau krzyzowego
S % # 7107 ' i S
m;z_y LYWAnIa rozjazau kragzo. - pimg £ K300

Rys. 11.21. Ustawienie Zzurawi EDK-300W przy wymianie rozjazdu krzyzowego .
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anizeli wydajnos¢ podobnego zespolu pracujgcego metoda malej mechani-
zacji.

Przy pracy metoda zmechanizowang z uzyciem zurawi EDK-300W,
rozjazdy sg uprzednio zmontowane i przygotowane w blokach do wymiany.
Przebieg rob6t w zasadzie jest identyczny jak przy wymianie metodg matej
mechanizacji, jedynie czynnosci wyjecia starego rozjazdu i ulozenia nowego
sa wykonywane przy uzyciu zurawi, Rowniez czynno$¢ regulacji rozjazdu
w profilu i planie, po pierwszym wyniesieniu na warstwe 10--15 cm
z uzyciem zespoiu ,,Madro”, jest wykonywana w sposob zmechanizowany
z zastosowaniem podbijarek automatycznych typu PLM-275.

Duzg uwage przy stosowaniu pelnej mechanizacji nalezy zwréci¢é na
prawidlows prace zurawi. Zuraw powinien by¢ ustawiony w osi toru,
ktéorego rozjazd wymienia sie. Wymiana rozjazdu krzyzowego wymaga

Tablica 11.3

Charakterystyki blokow rozjazdowych do wymian zurawiem EDK

Polozenia wysiegnika

Wychylon_y od osi Polozony w osi
toru 30° (przy (przy duzym
Ozna- | Cigzar | Dlugosé| malym wysiegu wysiegu wozka)
; 5 czenie wozka) 2
Okreslenie bloku rozjazdowego do rys.
dles Obciaze- | Nacisk | Obcigze- | Nacisk
nie kola nie kadta
momen- | na szyne | momen- | na szyne
tem tem

(tys.kG)| (m) |[(tvs. kGm)| (tys. kG) |(tys. l‘ch)r (tys. kG)

Rkpd S-49-300-1 : 9- polowa czesci
srodkowej z krzyzownica podwdjna
bez szyn laczacych Nr 1| 12,5 | 13,6 88,0 20,5 138,0 15,7

Rkpd S-49-190-1 : 9cd- potowa czesci
$rodkowej z krzyzownica podwojna | Nr 2 | 11,9 [ 14,0 96,0 21,5 144,0 16,0

Rz S-49-300-1 : 9d- krzyzownica i szy-

ny laczace Nr 3| 11,2 | 21,6 88,0 20,5 154,0 16,5
Rkpd S-49-190-1 : 9ssd- polowa cze-

sci srodkowej Nr 4 96 | 12,0 95,0 21,0 110,0 14,5
Rz S-49-500-1 : 12d- zwrotnica Nr 5 8,8 19,6 88,0 20,5 126,0 15,3

Rz S-49-190-1 : 9d- krzyzownicaiszy- | Nr 6 82 | 172 82,0 19,7 104,0 14,2
ny laczace

Rz S-49-190-1 : 9d- zwrotnica Nr 7 6,5 | 11,6 65,0 17,6 72.0 13,0

uzycia dwoéch zurawi (p. rys. 11.21). Proces technologiczny wymiany roz-
jazdu krzyzowego przedstawiono w zal. 12.

Przygotowujac wymiane rozjazdu i ustawienie zurawi nalezy mie¢ na
uwadze nieprzekraczanie dopuszczalnych naciskéw na tor, na ktéorym jest
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ustawiony zuraw. Tablica 11.3 przedstawia dopuszczalne naciski dla naj-
czesciej stosowanych blokéw rozjazdowych, a rys. 11.22 odpowiadajgce tym
danym wysiegi, z uwzglednieniem diugosci elementow.
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Rys. 11.22. Krzywe udzwigu zurawia EDK-800W z wpisanymi przykladami dzwigania
siedmiu réznych blokoéw rozjazdowych l(p. tabl. 11.3)



