12. BIEZACE UTRZYMANIE
NAWIERZCHNI KOLEJOWEJ

Podstawowe usterki nawierzchni wiaza sie z jej geometrycznym poto-
zeniem. Naleza do nich odksztalcenia toru w profilu w postaci dotkow, zwa-
nych wybojami (w obu lub w jednym toku), odksztalcenia toru w pla-
nie w postaci krzywizn tokow szynowych na odcinkach prostych i nieregu-
larnych krzywizn na lukach (wypchniecia) oraz usterki szerokosci toru.

Usterki te powstaja najczesciej w wyniku dynamicznego oddzialywa-
nia pojazdéw szynowych, a wplyw na ich wielkos¢, liczbe i czestose wyste-
powania maja przede wszystkim czynniki eksploatacyjne, stan utrzymania
i stan konstrukeyjny nawierzchni, tj. wytrzymatos¢ jej elementéw i zwar-
tos¢ konstrukeyjna.

Wystepowanie omawianych usterek, tzn. odksztalcen w planie i profilu,
w wielkosciach przekraczajgcych ustalone odchylenia dopuszczalne po-
woduje niespokojng jazde, a wiec ruchy boczne i pionowe pojazdu, wynika-
jace z powstatych dodatkowo przyspieszen. Przyspieszenia te daja z kolei
zwiekszone oddzialywanie dynamiczne na nawierzchnie, powodujgc dalszy
wzrost odksztalcen toru.

Zwiekszone oddzialywanie pojazdéw na nawierzchnie, lacznie z oddzia-
lywaniem normalnym, przyspiesza powstawanie duzej liczby usterek
w konstrukeiji toréw, takich jak pekniecia szyn, pekniecia tubkow, wyry-
wanie sie wkretéw z podktadéw, odkrecanie sie nakretek na $rubach stopo-
wych, pekniecia pierscieni sprezystych, wgniatanie sie podkiadek w pod-
kiady.

Réwnie czesto poczatkowa wada konstrukeyjna, np. niedoktadne dokre-
cenie $rub stopowych lub wkretow, staje sie przyczyng zwigkszonego od-
ksztalcenia nawierzchni, w pierwszej fazie jeszcze sprezystego, ktére na-
stepnie zamienia sie na odksztalcenie trwale i powoduje powstanie wyboju.

Wybbj na jednym toku szynowym powoduje z reguly chwilowe, jedno-
stronne odciazenie zestawu na toku przeciwnym, wskutek czego kolo tego
zestawu doznaje kolejnego przecigzenia powodujgcego powstanie w pew-
nej odleglosci drugiego wyboju. W wyniku tego pojazd w czasie
jazdy zapada sie¢ na chwile to na jednym, to na drugim toku. Zapadanie
takie nazywamy rzutem krzyzowym, a polozenie tokow wzgledem siebie
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Rodzaje robot utrzymania nawierzchni

Tablica 12.1

Rodzaje robét

Wystepowanie w poszczegdlnych naprawach

NB, NB, NS
Odchwaszczanie torow ciagle ciagle ciagle
Rewizja komor tubkowyvch | ciagla odcinkowa ciagla
Regulacja luzow ciagla odcinkowa ciagla
Wymiana pierscieni wg potrzeb sporadyczna ciagla
Wymiana przekladek ciagla sporadyczna ciagla
Wymiana szyn pojedynczych pojedynczych pojedynczych

Wymiana podkladow

Naprawa szerokosci toru
(dybli w podktadach beto-
nowych)

Naprawa pgknie¢ w torze
bezstykowym

Regulacja naprgzen w torze
bezstykowym

Scinanie law torowiska

Uzupelnienie podsypki
Oczyszczenie podsypki

Dokrgcanie wkretow
Regulacja toru w profilu

Regulacja toru w planie

Profilowanie podsypki

Zaggszczanie podsypki w
okienkach

Oczyszczanie rowow

Dosycanie i $ciaganie pek-
nietych podkladow
Naprawa zbitych konfcow
szyn

Wpawanie nowych stykow
klejono-sprezystych

peknietych i zuzy-
tych bocznie do 6%,

pojedynczych

do 6%
pojedynczych

do 6%

wszystkich peknieé
odcinkowa wg

ustalonych potrzeb
odcinkowe do 6%

czesciowe do 6%
odcinkowe

ciagte
ciagla
ciagla

ciagte

ciggle

ciagle

pojedynczych
uszkodzonych

peknietych

sporadycznie
pojedynczych

sporadycznie
pojedynczych

wszystkich peknieé

tylko w zakresie na-
prawy peknigé

przy zlych lawach wy-
konanie tylko rowkow
do odprowadzenia wo-
dy

czeSciowe do 6%,

pojedynczych
odcinkowa (usuwanie
wybojow)

odcinkowa (usuwanie
krzywizn lokalnych)

sporadyczne zakrycie
pojedynczych cz6l pod-
kiadow

przy wlotach i wylo-
lotach przepustow

pojedynczych
uszkodzonych

peknietych i zuzy-
tych nie wiecej niz
33%

pojedynczych
do 33%

pojedynczych
do 339%
wszystkich pgkniec

ciggta

ciagla

ciagle wg potrzeb
odcinkowe lub cia-
gle

ciagle
ciagla

ciagla

ciagle

ciagte
ciagle
ciggle

wg potrzeb (wszyst-
kich zuzytych i usz-
kodzonych)

pojedynczych uszko-
dzonych
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__ zwichrzeniem. Usterki te, polaczone z miejscowg nieregularng krzywi-
zna, sa najbardziej niebezpieczne i nalezy usuwac je nawet wowczas, kiedy
wymiary ich nie przekraczajg jeszcze dopuszezalnych tolerancji.

Aby zachowac¢ nawierzchnig w stale] sprawnosci eksploatacyjnej i zapo-
biec powstawaniu usterek, jak réwniez w celu maksymalnego wydluzenia
wieku technicznego nawierzchni, prowadzi sie planowo-zapobiegawcze na-
prawy nawierzchni (NB;, NB,, NS).

Naprawy te, zwane biezacym utrzymaniem nawierzchni, prowadza do
usuniecia usterek juz stwierdzonych (zwlaszcza naprawa NB,) oraz zapo-
biegajg powstaniu odksztalcen lub zniszczern elementow nawierzchni. Na-
prawy te likwiduja wiec odksztalcenia w ich poczatkowym stanie, gdy ich
wielkosé jest ponizej dopuszczalnych tolerancji (NB, i NS).

Naprawy biezgce obejmujg wiele robot stosunkowo prostych, takich
jak odchwaszczanie toréw czy dokrecanie zigcz, ale tez roboty bardzo pra-
cochlonne, takie jak regulacja toru w planie i profilu lub oczyszczanie pod-
sypki. Podstawowe rodzaje rob6t utrzymania nawierzchni przedstawia
tabl. 12.1.

Rozmaito$é robot, jak rowniez ich zréznicowany zakres na réznych od-
cinkach toru, powoduja konieczno$¢ zgrupowania ich w trzy zasadnicze
rodzaje napraw (NB;, NB,, NS). W kazdym rodzaju napraw poszczegdlne
czynnoéci robocze moga by¢ wykonywane w roézny sposOb, np. zespolowo
lub oddzielnie, jako czynnosci gtowne lub pomocnicze.

Tablica 122
Zestawy robot naprawy NB;

Typowe zestawy Roboty NB;, ktore
Roboty wykonywane w ramach naprawy biezacej robot NB; mozna wykonywad
ciggtej (NB,;) nawierzchni jako niezalezne lub
I ‘ I | 1L v | Wprzedzeisce
Odchwaszczanie torow (chemiczne-wykony-
wane niezaleznie) X — — - X
Rewizja komoér tubkowych — — X — X
Regulacja luzow X — X — X
Wymiana pojedynczych pierscieni i przekta- 3
dek X — P X X
Wymiana pojedynczych szyn X — X — X
Wymiana pojedynczych podkiadéw do 6% X — — — —
Naprawa szerokosci toru (dybli w podkia-
_dach betonowych) X - — — X
Scinanie iaw torowiska X = — —- —
Naprawa peknie¢ w torze bezstykowym X — — X X
Regulacja naprezen w torze bezstykowym X — X X X
Dokrecanie $rub i wkretow X X X X X
Uzupehianie podsypki X X — — x b
Ciagla regulacja toru w planie X X — — —
Ciagla regulacja toru w profilu X X — = e
Profilowanie podsypki x X — e —
Zageszczanie podsypki X X — — —
QOczyszczanie TOwoOw X X = . X

1) w torze bezstykowym
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Tablica 12.3
Zestawy robot naprawy NB,

Tirian : : Roboty NB,

Roboty wykonywanc w ramach naprawy biezacej RDNE SvANy colot b  Wykonywane

czesciowej (NB,) nawierzchni jako T:::;a]ezne

wyprzedzajace
D a s tal S

Odchwaszczanie torow = = == — s X
Rewizja komor tubkowych — - X — — 54
Regulacja luzow - — X — — X
Wymiana pojedynczych peknietych piers-
cieni, przekladek i zlacz — e = X — X
Wymiana pojedynczych peknie¢ szyn L =t X =L == %
Wymiana pojedynczych podkladow — X o = = x

Naprawa szerokosci toru (dybli w podkla-
dach betonowych)

Naprawa peknigé w torze bezstykowym

Regulacja naprezen w torze bezstykowym

Dokrecanie $rub i wkretow

Usuwanie wybojow w profilu
Odcinkowa regulacja toru w plantie

Profilowanie podsypki

e e |
|

| 1 xx x|

| e 5w s

1) jako roboty zimowe

Wigze sie to przede wszystkim z intensywnos$cig narastania usterek, co
z kolei zalezy od wieku technicznego nawierzehni i wielkosci jej obcigzenia
eksploatacyjnego. W wyborze sposobu naprawy nalezy mie¢ na uwadze
kolejnos¢ wykonywania poszezegélnych czynnosci naprawczych, pozwalaja-
¢g na unikniecie ujemnego oddzialywania w czasie eksploatacji elementu
nawierzehni jeszcze nie naprawionego na juz naprawiony. Organizacja na-
wierzchniowych robét naprawezych moze przewidywac zastosowanie kilku
procesow technologicznych obejmujacych roboty wykonywane w rézinych
terminach i réznymi metodami (np. w okresie zimowym i letnim).

Ze wzgledoéw praktycznych roboty zazehiajgce sie ze sobg wykonuje sie
W pewnych ustalonych zestawach, co wynika z koniecznosci technicznej
oraz koniecznosci zapewnienia najlepszego wyniku ekonomicznego i row-
nomiernego prowadzenia robé6t w ciagu calego roku.

Z drugiej strony pewnych robét, ktéore naleza do jednego rodzaju na-
prawy, nie mozna wigza¢ w jeden proces technologiczny, gdyz wymagaia
one wykonywania ich w odmiennych warunkach atmosferycznych, jak row-
niez zastosowania réznych maszyn wiodgcych (rézne parametry wydajno-
sci) dla kazdej operacji. Zestawy robét, wystepujace w naprawach nawierz-
chni, zawieraja tabl. 12.2 1 12.3.

Wyszczegblnione roboty lub zestawy rob6t moga byé¢ wykonywane
z zastosowaniem pelnej mechanizacji, matlej mechanizacji oraz recznie
(niektére czynnosci wystepujace pojedynczo).

W tablicy 12.4 przedstawiono na jczescie] stosowane metody wykonywa-
nia robét, biorac pod uwage aktualny stan wyposazenia jednostek wyko-
nawczych w maszyny i sprzet.

258



Metody wykonywania napraw nawierzchni

Tablica 12.4

Rodzaj napraw

Okresy napraw i rodzaj stosowanej metody

i robot zasadniczych linie linie linie tory znaczenia
magistralne pierwszorzedne drugorzedne miejscowego
1. Naprawa biezaca | co 12 lat co 23 lat co 3+4 lat wg potrzeb,
ciagta NB, minimum co 6 lat
Regulacja niwele- | pelna peina pelna mata mechanizacja

ty

mechanizacja

mechanizacja
mala
mechanizacja®’

mechanizacja
mala
mechanizacja™

Regulacja toru w | pelng peina : pelna mala mechanizacja
planie mechanizacja mechanizacja mechanizacja
mala mala
mechanizacja® | mechanizacja®
2. Naprawa biezaca | raz w roku raz w roku raz w roku raz w roku w okre-
czesciowa NB, w okresie w okresie w okresie sie miedzy NB;
miedzy NB," | miedzy NB, miedzy NB,
Odcinkowa regu- | pelna HeLa pelna mala mata
lacja niwelety mechanizacja mechanizacja mechanizacja mechanizacja,
(w wigkszych (w wigkszych recznie
obmiarach) obmiarach)
Odcinkowa regu- | pelna pelna mata mala mechanizacja
lacja toru w planie | mechanizacja mechanizacja mechanizacja
(w wiekszych (w wiekszych
obmiarach) obmiarach)
3, Naprawa $rednia | nie przewiduje | w okresie w okresie w okresie 2/3
NS sie 2/3 czasu 2/3 czasu czasu cyklu
cyklu cyklu podstawowego?
podstawowego? | podstawowego®
Regulacja niwele- — peina pelna pelng mechanizacja
ty mechanizacja mechanizacja mata mechanizacja
Regulagja toru w — peina pelng pelna mechanizacja
planie mechanizacja mechanizacja mala mechanizacja
Pojedyncza wymia- — mata mala mala
na podkiadow mechanizacja mechanizacja mechanizacja
Oczyszczanie pod- | pelna pelna petna pelna mechanizacja
sypki mechanizacja® | mechanizacja mechanizacja
Profilowanie pod- | peina pelna pel:{ac peina mechanizacja
sypki mechanizacja® | mechanizacja mechanizacja

1 dla linii przystosowanych do predkosci ¥ = 110 km/h co pol roku micdzy NB,
2) w czasie nie krotszym niz 10 lat od NG

3) na liniach przewozu wegla w ramach NB,
4) przejsciowo

17%
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12.1. Organizacja biezacego utrzymania torow na liniach
silnie obcigzonych

Straty czasu przy prowadzeniu rob6t na liniach silnie obcigzonych
(80--100 par pociggéw na dobe), dochodzgce do 60%, przesadzaja o koniecz-
nosci wykonywania rob6t na tych liniach (magistralne i niektore linie
pierwszorzedne) z uzyciem peilnej mechanizacji i przy zamknieciu toréow
dla ruchu. Cykl podstawowy ma tych liniach, wynikajacy z zywotnogei
szyny, wynosi srednio 9--15 lat i nie zawiera z reguly naprawy S$redniej.
Roboty naprawcze sprowadzajg sie zatem do organizacji napraw NB, i NB,.
Istniejg dwa warianty organizacji tych napraw (tabl. 12.4):

I — naprawa biezaca ciggla, wykonywana z zastosowaniem pelnej me-
chanizacji;
— naprawa biezgca czesciowa, wykonywana z zastosowaniem malej
mechanizacji lub nawet czesciowo recznie (tzw. dorywecza);
II — naprawa biezgca ciggla, wykonywana z zastosowaniem pelnej me-
chanizacji;
— naprawa biezgca czeSciowa w wiekszych obmiarach, wykonywana
z zastosowaniem pelnej mechanizacji (tzw. interwencyjna).

Zaré6wno w jednym jak i w drugim przypadku do prowadzenia ro-
b6t zasadniczych potrzebne sa zamkniecia toré6w dla ruchu na naprawianych
szlakach. Przy stosowaniu wariantu I zamkniecia te bedg niezbedne tylko
do naprawy biezgcej cigglej, co oznacza jedno dtugie przesuwajace sie zam-
knigcie dla dwoch zespoléw, pracujgcych w koncentracji oraz ograniczenie
predkosci dla NB,. Przy stosowaniu wariantu II dodatkowo sg potrzebne
krotkie zamknigcia w celu dokonania napraw biezacych czesciowych.

Wielkos¢ czasu potrzebnego na zamkniecie toru (t,), w celu wykonania
na linii napraw NB; i NB,, przyjmujac wskaznikowe érednie wydajnosci
zespot6w roboczych, mozna okresli¢é ze wzoru:

a L(tns, + 1 tns,)

t, =
n'Wg

gdzie:

t, — liczba godzin niezbednego zamkniecia toru dla ruchu

o — wspoiczynnik pracy dla kroétkich zamknie¢ obliczony w sto-
sunku do zamknigé¢ 7-godzinnych, wynoszacy dla zamknigé
1,5-godzinnych — 1,87
2-godzinnych — 1,80
2,9-godzinnych — 1,70
3-godzinnych — 1,60

- 4-godzinnych — 1,45
d-godzinnych — 1,30
6-godzinnych — 1,15
tne, — WspOlezynnik cyklicznosci wykonywania NB;, wynoszacy
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0,00 — przy NB,; wykonywane} co 2 lata

0,33 — przy NB, wykonywanej co 3 lata

0,25 — przy NB; wykonywanej co 4 lata

0,20 — przy NB,; wykonywanej co 5 lat

0,16 — przy NB; wykonywanej co 6 lat

tnp, — Wspolezynnik cyklicznosci wykonywania NB, wynoszacy

0,50 — przy NB; wykonywanej co 2 lata

0,66 — przy NB, wykonywanej co rok, miedzy NB; wykony-
wang co 3 lata

0,79 — przy NB,; wykonywanej co rok, miedzy NB; wykony-
wang co 4 lata

0,80 — przy NB, wykonywanej co rok, miedzy NB; wykony-
wang co 5 lat

0,84 — przy NB, wykonywanej co rok, miedzy NB;, wykony-
wang co 6 lat '

L — diugos¢ rozwinieta torow objetych cyklem naprawczym w km

n — liczba zespoléw pracujacych w koncentracji
W, — wydajnos¢ zespolu roboczego, okreslona w km/h
m — procentowe zmniejszenie obmiaru rob6t NB, w stosunku do

obmiaru cigglego z NB;.
Prowadzenie robot utrzymania nawierzchni, w kosztownych dla eks-

ploatacji zamknieciach toréw dla ruchu, naklada szczegdélny obowigzek
stosowania wzorowej organizacji robot naprawczych w celu skrécenia do
minimum czasu ich trwania. Najlepsze wyniki skrécenia czasu zamknig¢
torow uzyskuje sie stosujgc koncentracje robot i érodkéw na ich wykona-
nie.

Aby uzyska¢ najlepszy postep roboét i technicznie dobra ich jakose¢, za-

sada koncentracji powinna uwzglednia¢ nastepujgce czynniki:

obmiary rob6t powinny by¢ duze, tj. powinny obejmowac 200--300 km
naprawianego toru; <

na naprawianej linii powinno by¢ jak najmniej zamknietych odcinkéw
dla ruchu (w zasadzie jedno miejsce robot);

w miejscu robot (na szlaku) prowadzonych przy zamknieciu toru nalezy
zatrudni¢ mozliwie najwiekszg liczbe zespolow technologicznych lub
maszyn, gdyz od wielkosci » (p. wzor na obliczanie t.) zalezy czas zam-
knieé toru;

w czasie zamkniecia toru nalezy wykonywaé¢ kompleksowo mozliwie
wszystkie prace danej naprawy, tj. roboty niezalezne, wyprzedzajgce
i podstawowe; wyeliminuje to zaklécenia pracy przewozowej i wyklu-
czy koniecznos¢ wykonywania prac naprawczych w innych terminach
(w przypadkach prowadzenia robot o bardzo duzych obmiarach moze
zaj$¢ koniecznos¢ wykonania roboét przygotowawczych przed zamknie-
ciem toru dla ruchu).
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Omowione zasady robot, stosowane na sieci PKP, mozna sformutowaé
nastepujaco:

— dla magistralnych linii dwutorowych o dtugosci do 400 km, posiadajg-
cych 2-letni cykl napraw NB, i NB, (metoda pelnej mechanizacji), po-
trzebne jest jedno przesuwajace sie zamkniecie toru, trwajgce 7 godzin
(p. wzér na obliczanie t.);

— wymagany stopien koncentracji robét powinien przewidywaé¢ prace
2 zespolow technologicznych w ustawieniach roboczych pokazanych na
rys. 12.1; przy pracy matymi zespolami, np. dwumaszynowymi (ciezka
podbijarka i zageszczarka), mozna pracowa¢ z dobrymi wynikami
w koncentracji trzech zespol6w technologicznych (rys. 12.1b), pod wa-
runkiem dobrego przygotowania geodezyjnego miejsca robot.

a forariw naprawie :
Zespot | Zespatlf
\1 e ik - == ’/_'_”:-::"_'"':'—:_' '.._ B !
ﬁfq@g \,'j*'—'-—--w...----x,--—— \4“"““'—&\.-——“\—--‘--}{ ingjf? ‘f"!
I\ A "ll "'.' ‘ f—\"
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Rys. 12.1. Ustawienie zespoléw technologicznych napraw NB,; i NB, przy pracy

w koncentracji
a — ustawienie dwdbch zespoldw, b — ustawienie trzech zespolow

Praca przy zastosowaniu trzech zespoléw powinna byc¢ prowadzona
w przypadku, jesli wykonuje sie naprawe NB; w torze, ktérego wiek tech-
niczny wynosi 57 lat, tj. wtedy, kiedy naprawa ta ogranicza sie¢ w zasa-
dzie tylko do regulacji toru w planie i profilu oraz dokrecania ztgcz. Zasto-
sowanie trzech zespoldéw przy naprawie NB; jest szczeg6lnie uzasadnione
na diugich szlakach, gdy dwa zespoly nie mogg wykona¢ zadania podczas
jednego zamkniecia toru dla ruchu.

Maszyny powinny mie¢ dwuzmianowsq obsade operatorow, tak aby ich
gotowos¢ do pracy wynosila 16 godzin. W tym czasie zesp6l powinien pra-
cowaC co najmniej w czasie jednego zamkniecia diugiego (68 godzin)
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oraz dwoch krotkich (1,53 godzin); pozostaly czas operatorzy powinni
wykorzysta¢ na konserwacje i przeglad maszyn.

Lokalizacja napraw NB; i NB,, ze wzgledu na postdj zespoldow maszyn
na przyleglych stacjach, powinna obejmowac¢ na liniach dwutorowych ten
sam szlak z rozdzialem na tor nr 11 2, co ilustruje rys. 12.2.

Fraca z zamknieciem fore 2x15 =3 goazm

(RN e R e fo o
}( L Tor 2 25 9 X X
B ' o

Praco z zamhknigciem foru 6+8godzin

Rys. 12.2. Przykiad lokalizacji napraw NB; w torze nr 2 i napraw NB, w torze nr 1
przy wykonywaniu ;obét metoda pelnej mechanizacji

Niezmiernie waznym czynnikiem pracy maszyn na liniach silnie obcig-
zonych ruchem jest sprawna organizacja wjazdu zespolu tych maszyn na
tor zamkniety, w celu wykonania rob6t. Dlatego tez maszyny trzeba usta-
wi¢ na przyleglych stacjach (po wybraniu najkrotszych drog dojazdowych
do miejsca robot) w kolejnosci uwzgledniajacej ich prace na szlaku.

Przy pracy maszyn w koncentracji diugo$¢ drogi dojazdu oraz liczba
maszyn samojezdnych w zestawie technologicznym i czas ich wyjazdu
w bezpiecznych odleglosciach ze stacji decyduja, czy zespoly te moga wy-
jecha¢ z jednej, czy tez z dwoch roznych stacji przyleglych do zamknietego
szlaku.

Stosujac metode pelnej mechanizacji na liniach silnie obcigzonych ru-
chem pociggdéw pasazerskich, ktore kursuja przewaznie w porze dziennej,
trzeba sie powaznie liczyé z koniecznoscig prowadzenia robdt przy zam-
knieciu toru w porze nocnej. W organizacji rob6t nocnych nalezy uwzgled-
ni¢ koniecznos¢ wykonywania wszystkich prac przygotowawczych w porze
dziennej. Poniewaz sg to prace wykonywane metoda matej mechanizacji,
sprzetem i maszynami latwo usuwalnymi z toru, wykonawstwo tych robot
jest mozliwe przy zachowaniu ruchu pociggow, aczkolwiek nie bedzie to
xorzystne z punktu widzenia ekonomicznego z uwagi na duze straty czasu
niezbednego na przepuszezanie pociggdéw. Roboty zasadnicze, polegajace na
maszynowej regulacji toru w planie i profilu, maszynowym oprofilowaniu
i zageszczeniu podsypki, mozna prowadzi¢ podczas nocnych zamknieé toru,
edyz maszyny wykonujgce te prace sag wyposazone w potrzebny system
oswietleniowy.

Prowadzenie wszelkich robot NB; i NB; metoda pelnej mechanizacji
wymaga przygotowania danych geodezyjnych dotyczacych polozenia toru
w planie i profilu z opisem na podkladach wielkosci podnoszenia i nasuwa-
nia toru.

Jezeli na linii sg aktualne wskazniki regulacji toru, wystarczy pomie-
rzone wielko$ci przemieszezen oznaczyc¢ liczbowo na podkiadach regulowa-
nego toru tak, aby operator maszyny mogt je odczyta¢ w czasie pracy.
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W razie braku wskaznikow lub ustalania nowej posredniej niwelety i po-
fozenia poziomego toru prace zasadnicze musza by¢ poprzedzone pomia-
rami geodezyjnymi.

W wykonawstwie robot NB,, ktore polega na usuwaniu dtuzszych wy-
bojow i regulacji odcinkowej polozenia toru w planie, pomiary mozna pro-
wadzi¢ przyrzadami posiadanymi przez $redni nadzor liniowy, ale prace
te trzeba wykona¢ bardzo sumiennie i doktadnie opierajac sie na wskazni-
kach regulacji lub nawet tylko na tzw. punktach dobrych (przy usuwaniu
wybojow). :

Dokonujagc pomiaréw i zapisow wielkosci podnoszenia, zwlaszcza na
wybojach, w granicach od 0 do pomierzonej maksymalnej wielkosci podno-
szenia nalezy pamieta¢, Ze automatyczna samoniwelujgca podbijarka

zmniejsza tylko wielko$¢é usterek w stosunku%—. 10 ich wielkosci pier-

wotnej. Zawiadowca o duzym do$wiadczeniu, przygotowujacy pomiary
do naprawy NB, na swoim odcinku, moze nawet uwzgledniaé¢ te niedoktad-
nos¢ i opisujac doktadniej tor, blad ten wyeliminowaé.

Stosowanie zwigkszonych predkosei pociggéw (V =100 km/h) wymaga
stalego utrzymania toru w zawezonym zakresie dopuszczalnych odchylek
oraz wymaga szczegdlnej zwartosci konstrukcyjnej nawierzchni (dokreco-
nych zlacz). Powoduje to, ze takie zabiegi naprawcze (NB,), jak: usuwanie
wybojow, nasuwanie lokalnych odksztalcen toru w planie i dokrecanie zlgcz
nalezy wykonywa¢ natychmiast po stwierdzeniu usterek, w celu statego
utrzymywania wymaganej spokojnosci biegu pociggu.

Nie zawsze jest mozliwe usuniecie usterek przy zastosowaniu pelnej
mechanizacji, tj. przy uzyciu ciezkich maszyn, gdyz czeste ich przemiesz-
czanie w celu wykonania drobnych napraw nie jest mozliwe, jak réwniez
niemozliwe sa czeste zamkniecia toru dla ruchu. Z tych tez wzgledow
w wielu zarzgdach kolejowych na liniach eksploatowanych z duzymi pred-
kosciami przeprowadza sie naprawy wedlug wariantu I, tj. naprawe biezaca
cigglty (NB,) metodg pelnej mechanizacji — przez jednostki specjalne lub
przedsigbiorstwa, a naprawe biezgca czesciowg (NB,) metoda matej mecha-
nizacji, tj. recznie, z uzyciem tylko sprzetu zmechanizowanego i narzedzi
mechanicznych. :

Ten wariant wykonawstwa napraw biezacych jest rowniez przydat-
ny w warunkach PKP. Wymaga on: wyznaczenia odpowiedniej liczby tzw.
jednostek zmechanizowanych, wyposazonych w ciezkie maszyny do na-
praw biezacych cigglych (NB,), oraz wyposazenia odcinkéw drogowych we
wiasciwy sprzet do napraw biezgcych czesciowych (NB,), przede wszystkim
w podbijarki mechaniczne, np. typu Kobra, przyrzady hydrauliczne do na-
suwania toru typu UHN, woézkowe zakretarki spalinowe i inne.

Transport drogowy odgrywa jedna z podstawowych rél w organizacji
robdt utrzymania na liniach silnie obeigzonych. Intensywno$é ruchu pocia-
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gow 1 konieczno$¢ wygospodarowania czasu na zamkniecia torow dla ruchu
powoduja, ze transport szynowy nie ma zastosowania na tych liniach.
Stosowanie metod zmechanizowanych powoduje koniecznoS¢ przewozu
maszyn, paliwa i cze$ci zamiennych.

Ze wzgledu na wiekszy przerob jednostkowy przy prowadzeniu robot
sposobami zmechanizowanymi zachodzi konieczno$¢ czestszych zmian
miejsca tych robdt i przerzutow maszyn, a potrzeba maksymalnego wyko-
rzystania dnia roboczego zmusza ponadto do przewozu pracownikow do
i z miejsca robot. Okolicznosci te spowodowaly konieczno$¢ wyposazenia
liniowej stuzby drogowej w $rodki transportu samochodowego.

12.2. Naprawy biezace ciagle

Nie zawsze naprawa biezgca ciggla obejmuje wszystkie roboty okres-
lone w tabl. 12.1. Czesto, zwlaszcza w torach nowych, ktérych wiek tech-
niczny wynosi 5=-6 lat, naprawa biezgca ciggta polega jedynie na dokrece-
niu ztgez, regulacji toru w planie i profilu (p. tabl. 12.2, II zestaw robot),
natomiast w torach starszych naprawy sa wieksze i wymagaja wykonania
wszystkich przewidzianych robot (tabl. 12.2, I zestaw robot).

Przyjmujac za reprezentatywny zestaw I robét w technologii wykonaw-
stwa naprawy biezgcej cigglej mozemy w nim wydzieli¢ nastepujace grupy
robot (wg rys. 5.3). .

Roboty zharmonizowane — jako wyprzedzajgce lub niezalezne:
— odchwaszczanie torow;

— regulacja luzow;

— naprawa peknie¢ szyn w torze bezstykowym,;

— regulacja naprezen w torze bezstykowym;

— wymiana pojedynczych szyn.

Roboty podstawowe:

a) zespOl robdét przygotowawczych —

— wymiana pojedynczych podkiadow;

— wymiana pojedynczych pierscieni i przekiadek;

— poprawienie szerokosci toru (dybli w podktadach betonowych);

— dokrecanie srub i wkretow;

b) zespdt robot zasadniczych —

— uzupelnianie podsypki;

— regulacja toru w planie;

— regulacja toru w profilu;

— zageszczanie podsypki,

b) zespol robdt wykonczeniowych —

— $ciecie law torowiska;

— oczyszezenie TowoOw;

— profilowanie podsypki.

(]
(7]
(S]]



Dla tak zgrupowanych prac, w zaleznosci od posiadanych maszyn, sprze-
tu, narzedzi i liczebnosci brygad roboczych, obiera sie jedna z wymienio-
nych na wstepie metod ich wykonania.

Roboty reczne w zasadzie nie sa juz stosowane ze wzgledu na deficyto-
wa robocizne. Pozostale metody, z roznymi wzajemnymi powigzaniami
przez identyczng w niektérych pracach technologie wykonawstwa, s
powszechnie stosowane we wszystkich zarzgdach kolejowych.

Wspolna technologia robot, realizowanych metoda malej mechanizacji
lub pelnej mechanizacji, dotyczy wielu czynnosci wchodzgeych do grupy
robdt zharmonizowanych, ktére moga by¢ prowadzone samodzielnie poza
procesem technologicznym robo6t podstawowych. Do robét takich naleza
np. regulacja luzoéw, odchwaszczanie, naprawa peknie¢ w torach bezstyko-
wych, regulacja naprezen w torach hezstykowych.

12.2.1. Naprawy biezgce ciagle przy zastosowaniu
matej mechanizacji

Zespotem wiodgcym w procesie technologicznym naprawy NB,; metoda
matej mechanizacji jest zespot podbijajacy podklady, gdyz praca ta, w prze-
liczeniu na robocizne reczng, jest najbardziej czasochtonna. Wydajnos¢ te-
go zespotu, w zaleznosci od rodzaju wyposazenia i wysokosci na jaka pod-
nosi sie tor, wynosi:

— W zespole elektrowibracyjnym wyposazonym w 8 podbijakéw — 40--60
podkladéw na godzine;

— W zespole pneumatycznym wyposazonym w 8 podbijakéw lub w zespo-
le spalinowym — 60--90 podkladéw na godzine;

— w zespole z 2 lekkimi podbijarkami mechanicznymi — 120 podkladow
na godzine pracy.

Biorgc pod uwage prace z zachowaniem ruchu pociagéw i wynikajgce
stad straty nalezy w procesie technologicznym tak dobieraé¢ wydajnosé
grup i zespoléw roboczych, pracujacych w kolejnoSci wymaganego nastep-
stwa robot, jak to pokazano na rys. 12.3.

Arerunek wikonywania robal

Robsty zharmonizawans Robaly padslawowe
SN
7

b c a
cdood B &g A

:JULJU[ULJLJLJLJIJLJL.‘UULJLJ

A A 8
Roboty niezalezne Roboty przygofowowcso Robaly arsagnicze Roboty

iwykaniczenions

Rys. 12.3. Kolejnos¢ ustawienia grup roboczych i wykonywania robdt w naprawie NB,
wykonywanej metoda matej mechanizacji

a — przyrzad hydrauliczny UHL-62, b — zestaw do spawania termitowego, ¢ — urzgdzenie
do wymiany pojedynczych podkiadow, d — zestaw zakretarek i sprzetu do poprawiania szero-
kosei toru, e — wagony samowyladowcze, | — przyrzad hydrauliczny UHN-62, g — zespot

podbijania podkladéw, h — zespdl wyposazony w narzedzia reczne do robét wykonczeniowych

266



Poszezegolne zespoly w takim procesie technologicznym powinny by¢
wyposazone w nastepujacy sprzet i maszyny.
A. Zesp6l robot przygotowawczych:

__ urzadzenie do wymiany pojedynczych podkiadow, jezeli dokonuje
sie wymiany wiekszej liczby podkiadow na zwartych odcinkach ro-
bot (w przypadkach gdy wymiana obejmuje do 8% podkladow wyste-
pujacych w rozproszeniu, prace te wykonuje sie recznie);

— zakretarki spalinowe wozkowe;

— ciesSlice mechaniczne;

— przyrzady do naprawy lub wymiany dybli.

B. Zespo6l robot zasadniczych:

— przyrzady hydrauliczne do nasuwania toru w planie (przy pracy na
torze zamknietym dla ruchu — nasuwarka przetaczana po torze),

— zespoly do elektrowibracyjnego, pneumatycznego lub mechaniczne-
go podbijania podktadow;

— wagony samowyladowcze (moga one nie wchodzi¢ w sktad statego
wyposazenia tej grupy, gdyz tluczen mozna uzupelnia¢ wezeSniej).

C. Zesp6t robot wykonczeniowych:

— glebofrezarki z ciggnikami ogrodniczymi;

— mnarzedzia reczne;

— wagony do wywozu darniny i zanieczyszczen.

Wyposazenie zespolow w maszyny i sprzet niezbedne do pracy jest
uzalesmione od obmiaru robét i wymaganego tempa pracy dostosowanego
do pojedynczego zespolu wiodgcego lub do jego wielokrotnosci.

Przedstawiony w zalgczniku 13 proces technologiczny stanowi przykiad
postepu robét i wielkosci zespolow przy naprawie NB; z zastosowaniem
malej mechanizacji. Naprawe NB; metoda malej mechanizacji wykonuje si¢
zasadniczo bez zamknie¢ toréw dla ruchu, jednakze dla wielu czynnosci
wymagane sg krotkotrwate zamkniecia torow co 3 lub 4 dni. I tak:

— na wyladowanie podsypki (opréznienie sktadu 40—=50 wagonéw samo-
wyladowezych) w celu jej uzupelnienia przed regulacjg toru w planie

i profilu (rys. 12.3) jest wymagane 2-godzinne zamkniecie toru;

— na wywiezienie darniny z poboczy i zanieczyszczen z rowow jest wyma-
gane 3--4-godzinne zamknigcie toru;
— na dowéz materialow i maszyn sg wymagane 2-godzinne zamkniecia

toru;
— na naprawe peknie¢ w torze bezstykowym przez podwojng ekipe
(spawacz -+ 2 pomocnikdow) sg wymagane 4-godzinne zamkniecia to-

Tu na dwie wstawki szynowe.
Przygotowujac proces technologiczny z zalozeniem jego realizowania
metods malej mechanizacji nalezy mie¢ na uwadze:
— wydajno$¢ urzadzenia do pojedynczej wymiany podkladow wynoszaca
w zaleznosci od rozrzutu wymian pojedynczych 12-+-40 sztuk na godzi-
ne przy obsadzie 3-osobowej;
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— wydajnos$¢ przyrzadéw hydraulicznych do nasuwania toru w planie
(w liczbie 3-+-5 sztuk w torze na podktadach betonowych lub drewnia-
nych na podsypce zbitej) z obsada grupy, sktadajacy sie z 5--7 oséb, wy-
noszacg 150 m nasuwanego toru na godzine;

— mozliwos¢ pracy glebofrezarky przy $cinaniu law torowiska, tylko przy
tawach o szerokosci wiekszej niz 1 m (w innych przypadkach lawy sci-
na sie recznie).

12.2.2. Naprawy biezace ciagle metoda pelnej mechanizacji

Technologia napraw metoda pehej mechanizacji r6zni sie zasadniczo
od technologii tego rodzaju rob6t z zastosowaniem malej mechanizacji.
Czynnikiem zasadniczym jest tu wyposazenie zespotow robot zasadniczych
i wykonczeniowych w ciezkie maszyny torowe. Do maszyn tych nalezg:

— automatyczne ciezkie podbijarki, samoniwelujgce i regulujace tor

w planie;

— wysokowydajne samojezdne nasuwarki toru — tylko w przypadku
konieczno$ci nasuwania cigglego powyzej 5 cm;

— Mmaszyny samojezdne do profilowania podsypki;

— maszyny samojezdne do zageszczania podsypki;

— maszyny do porzagdkowania law torowiska i rowéw bocznych.

W zalezno$ci od stanu posiadania wymienionego zestawu lub przynaj-
mniej maszyny wiodgcej, tj. podbijarki automatycznej, mozna prowadzi¢
naprawe NB; w kilku ustawieniach grupy zasadniczej, z ktorych krancowe
sg przedstawione na rys. 12.4 i 12.5.

Tablica 12,5
Zatrudnienie i sprzet w zespole rob6t przygotowawczych (NB,) niezbedne dla przerobu 400 m/h

Rodzaj i zakres wykonywanych

prac na odcinku 400 m napra- Stan Wyposazenie
wianego toru (przed automatyczng zatrudnienia w maszyny i sprzet Nadz6r
podbijarko-nasuwarka) (wg norm)
Naprawa szerokosci toru na | 30 pracownikow 4 ciedlice zmechanizo- | 2 toromistrzow
20%, tj. na 136 podkladach wane (frezarki elek-

tryczne), 4 zakretarki
spalinowe, 4 wiertarki

Wymiana reczna 6% podkla- | 70 pracownikéw 2 zakretarki spalinowe | 3 toromistrzow
dow (37 sztuk)

Wymiana 407, przektadek to- | 20 pracownikéw 4 zakretarki spalinowe | 1 toromistrz
polowych (550) sztuk

Dokrecanie wszystkich wkre- | 18 pracownikow 12 zakretarek spalino- | 1 toromistrz
tow i $rub stopowych wych

Nasuwanie szyn odpelztych | 12 pracownikow 1 przyrzad hydraulicz- | 1 toromistrz
na dhugosci 150 m, w jednym ny, 2 zakretarki spa-

toku linowe
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Wprowadzone do procesu technologicznego napraw NB, ciezkie podbi-
jarki, jako maszyny wiodace, maja duza wydajno$¢ godzinowa W, =~
~ 400 m/h, a zatem i wydajno$¢ innych zespoléw roboét podstawowych
powinna by¢ zsynchronizowana z ich wydajnoscig. Przede wszystkim doty-
czy to napraw, regulacji szerokosci toru i wymiany pojedynczych podkla-
dow.

W tablicy 12.5 przedstawiono sprzet i zatrudnienie w zespole robét
przygotowawczych niezbedne do zapewnienia przerobu maszyny wiodacej,
wynoszgcego przy naprawie biezgce]j cigglej toru 400 metréw na godzine.

Taki, a nawet i wiekszy zakres rob6t, wystepuje w nawierzchni o wieku
technicznym powyzej 10 do 15 lat, tj. na liniach drugorzednych znaczenia
miejscowegc, rzadko za$ na liniach pierwszorzednych. W przypadku, kiedy
zakres robot przygotowawczych jest duzy, np. przy wymianie powyzej 6%
pojedynczych podkladéw, tj. w nawierzchni o wieku technicznym wiekszym
niz 15 lat, zamiast naprawy NB, przeprowadza sie naprawe $rednig NS.

Cykl podstawowy na liniach magistralnych i na wielu liniach pierwszo-
rzednych jest krotki (8=-10 Jat). Z reguly wiec nie ma potrzeby wymiany
podkiadéw i $cinania law torowiska w ramach naprawy NB;, a — przy
wilasciwym utrzymaniu toru w planie — réwniez naprawy szerokosci toru.
Do robdt podstawowych na tych liniach, w ramach naprawy NB;, beda
wigc nalezaly jedynie: dokrecanie wkretoéw i srub stopowych, regulacja
toru w planie, regulacja toru w profilu oraz oprofilowanie podsypki.

Taki zakres rob6t mozna w pelni wykonaé¢ pelng mechanizacjg, zacho-
wujgc kolejnos¢ czynnosci podang na rys. 12.5, z zespolem 12--16 zakre-
tarek.

W  zalgczniku 14 przedstawiono przyklad procesu technologicznego
naprawy NB,, wykonywanej metoda pelnej mechanizacji, z uwzglednie-
niem zestawu maszyn dla grupy zasadniczej i wykonczeniowej przedsta-
wionej ma rys. 12.5, przy zalozeniu ze ogolna wydajnosé¢ grupy robot przy-
gotowawczych bedzie dostosowana do maszyny wiodacej, podobnie jak to
wskazano w tabl. 12.5.

Maszyng wiodgcg w omawianych zespolach technologicznych naprawy
NB,; jest automatyczna podbijarka podkladéw z urzadzeniem do nasuwania
toru. Wigczenie tego typu maszyny do pracy wymaga srednio 520 minut
czasu, w zalezno$ci od typu maszyny (np. wlgczenie do pracy maszyny
firmy Plasser typu MD-07-32 wymaga tylko okoto 5 minut), za$ przestawie-
nie maszyny w polozenie transportowe 3--5 min. Uzyskanie przez tego
rodzaju maszyny maksymalnych wydajnosci przerobowych, przy zachowa-
niu dobrej jakosci roboét, jest uzaleznione od wielu czynnikéw, a mianowi-
cie od:

— dokladnosci geodezyjnego przygotowania zgdanego polozenia toru
w planie i profilu; przy okreslaniu ramp przejsciowych, poczatku i kon-
ca lukéw oraz krzywych przejSciowych i wartosci przechylek nalezy
zaznaczy¢ te wartosci na co pigtym podkladzie;
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— wysokosci podnoszenia niwelety toru, warunkujacej jedno zagiebienie
lap zageszczajgcych i jedno zwarcie, a przy wiekszych podnoszeniach
dwa zwarcia fap; :

— rodzaju nawierzchni; podklady stykowe w torze klasycznym wymagaja
dwukrotnego zwarcia lap, a nawet poprawy przez podbicie reczne; pod-
klady stalowe — bez wzgledu na wysoko$¢ podnoszenia — wymagaja
dwukrotnego zwarcia lap;

— glebokosci podbijania, ktérg nalezy tak ustawi¢, aby przy zwarciu pod-
bijakéw pozostala odlegloé¢ okoto 100 mm pomiedzy spodem podkiadu
a gérng powierzchnig tapy;

— nacisku lap na podsypke, ktory nalezy tak wyregulowa¢, zeby tluczen
nie byl wyciskany od czola i jednoczesnie byt dobrze zageszczony pod
podkiadem,;

— symetrii zaglebiania sie podbijakow w stosunku do osi podkiadu;

— nasuwania toru poza warto$¢ zerows, biorge pod uwage sprezystos¢
toru; pisak urzadzenia rejestrujgcego strzatki powinien zatrzymac sie
na linii zerowej po ustaniu nacisku rolek nasuwajgcych;

— sposobu pracy urzadzen niwelujgcych; przy niwelacji metodg linii
centralnej uzyskuje sie wieksza wydajno$¢ niz przy zastosowaniu do-
kladniejszej metody punktéw statych i podwéjnej wigzki promieni.
Inne ciezkie maszyny torowe zestawu, pokazane na rys. 12.5, nie wyma-

gaja juz tylu czynno$ci przygotowawczych przy wigczaniu ich do pracy.

Wynika to z charakteru prac, ktére sa wykonywane po ustaleniu poloze-

nia tokéw szynowych. Sa to prace uzupelniajgce, ktore majg na celu utr-

walenie nowego polozenia tokéw przez prawidlowe obsypanie podsypka
podkladéw oraz zageszczenie ttucznia w okienkach i od czola.

Wykonywanie robét NB; metodg pelnej mechanizacji ma w zasadzie
tylko jedng wade — wymaga zamknie¢ toréw kolejowych dla ruchu.
W czasie zamkniecia toréw konieczne jest wdrozenie maksymalnie wydaj-
nego zestawu technologicznego (rys. 12.5), a nawet dwoch czy trzech wy-
sokowydajnych zestawoéw technologicznych w ustawieniu organizacyjnym,
jakie pokazano na rys. 12.1.

Szezegblnie efektywne i organizacyjnie nieskomplikowane jest uzycie
tzw. podwojnego zestawu podbijajacego (2 podbijarek), w ustawieniu poka-
zanym na rys. 12.1a, warianty 2 i 3. Podwojny zesp6l umozliwia uzyskanie
$rednich przerobéw do 4000 m toru w czasie 6-godzinnego zamknigcia toru
dla ruchu i do 5600 m w czasie 8-godzinnego zamkniecia toru.

W zatozonej technologii robét, prowadzonych przy koncentracji dwoéch
zespolow wiodacych (podbijarek), nalezy rowniez przewidzie¢ pracg dwoéch
grup robét przygotowawczych oraz prace dwoch zageszezarek.

Biorac pod uwage prawie dwukrotnie wigkszg wydajnos¢ godzinowsa
profilarek (USP-3000), mozna przewidzie¢ prace tylko jednej profilarki dla
obu zespolow podbijania, zakiadajgc:
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— prace profilarek miedzy podbijarkami postepujgcymi w kierunkach
przeciwnych (rys. 12.1a, wariant 3);
— prace profilarki jednego dnia za maszyng nr 1, drugiego dnia za maszy-
- ng nr 2 oraz dodatkowe zamknigcie toru 1,5--2-godzinne na uzupeinie-
nie robo6t za maszyng nr 1.
Z pracy profilarki mozna w ogole zrezygnowa¢ w przypadku uzupekia-
nia podsypki wagonami typu hopper-dozator i zadawalajgcego stanu opro-
filowania istniejgcej pryzmy podsypkowej.

12.3. Naprawy biezace czeSciowe

Naprawa biezgca czesciowa (INB;) nie malezy do napraw czysto zapobie-
gawczych w sensie uchronienia toru przed deformacjg. Jest to naprawa
usuwajgca juz powstale deformacje. Z tej charakterystyki naprawy NB,
wynika, Ze nie jest ona kompleksowa i nie obejmuje wszystkich prac na-
prawczych (moze obejmowaé nawet jedng tylko czynno$¢ naprawczg).

Prawie wszystkie wymienione w tabl. 12.3 prace, wykonywane w ra-
mach NB,, mogag by¢ prowadzone oddzielnie, jako tzw. prace niezalezne.
Ze wzgledow jednak techniczno-ekonomicznych jesli sie stwierdzi jedna
usterke, ekipa ktéra jg usuwa naprawia jednoczesnie inne, ktére mieszczgc
sie¢ w granicach maksymalnie dopuszczalnych tolerancji moglyby pozostac
do czasu kolejnej naprawy biezgcej NB; lub NB,. W ten spos6b w napra-
wach biezacych mozna rowniez méwic o zestawach robot wykonywanych
w jednym podstawowym procesie technologicznym.

Przedstawiony w tabl. 12.3 zestaw I jest typowy w procesie napraw-
czym NB,, gdyz zawiera roboty odcinkowej regulacji toru w planie i zaze-
biajace sie z nim roboty regulacji niwelety oraz oprofilowanie i dokrecanie
zigcez, wsrod ktéorych zawsze znajdzie sie 20--30% zlgez luznych, pracujg-
cych niewlasciwie.

Kazdy z zestawow rob6t lub roboty pojedyncze, jako niezalezne, mogg
by¢ wykonywane jedng z trzech znanych metod. W procesach technolo-
gicznych napraw cigglych odrzuca sig obecnie roboty wykonywane recznie;
wprowadza sie metody malej mechanizacji i pelnej mechanizacji, natomiast
w naprawach NB,, ze wzgledu na bardzo maly czesto zakres rob6t, rowniez
sg uzasadnione roboty reczne (jest to tzw. naprawa dorywecza).

Z analizy zestawu I (tabl. 12.3) wynika, ze w przypadku regulacji niwe-
lety, lub polozenia toru w planie, wykonywanej w kilku lub kilkunastu
miejscach nieznacznie oddalonych od siebie, ze wzgledu na czas jak i na
zmiane stanowisk pracy uzasadnione bedzie stosowanie metody matej me-
chanizacji, a przy niektéorych obmiarach nawet pelnej mechanizaciji.

Do regulacji niwelety i polozenia toru w planie korzystne jest stosowa-
nie ciezkich automatycznych maszyn, szczegélnie jezeli tor jest naprawiany
w krzywych przej$ciowych i lukach tj. w wiekszych z regulty obmiarach.
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Praktycznie naprawy NB, w zestawach kilku rob6t bedg mialy zastoso-
wanie tylko na liniach podlegajacych naprawie biezacej cigglej co 2-+-4 lata,
tj. na liniach pierwszorzednych i drugorzednych oraz na liniach nizszych
kategorii, gdzie proces narastania odksztalcen nawierzchni bedzie diuzszy
i wystgpi wieksza wadliwos¢ nawierzchni, a tym samym wiekszy obmiar
robot naprawczych. W takich przypadkach bedzie rowniez i wiegksza roz-
pieto$¢ usterek, wymagajgcych wiekszej liczby drobnych grup napraw-
czych z zastosowaniem pracy recznej w polaczeniu z metodg matej mecha-
nizacji.

W nawierzchni linii magistralnych i w pewnej czesci linii pierwszorzed-
nych, o cyklu naprawy NB, wynoszacym dwa lata, bedzie mniej usterek
torowych, wymagajacych usuniecia w naprawie NB,, gdyz tory te co dwa
lata podlegaja naprawie cigglej, przy ktorej usuwa sie wszystkie usterki.
Nalezy sie wiec liczy¢ na tych liniach tylko z usterkami szybko powsta-
jacymi, tj. z wybojami i z miejscowymi znieksztalceniami toru w planie.

12.3.1. Naprawy biezace czeSciowe wykonywane metoda
pelnej mechanizacji

Moéwiac o stosowaniu pelnej mechanizacji w naprawach NB, nalezy ro-
zumieé, ze chodzi tu o roboty zwigzane z usuwaniem wyboi (podbijanie)
i odcinkows regulacja toru (nasuwanie) za pomocg cigzkich automatycz-
nych podbijarek wyposazonych w urzadzenia do nasuwania toru. Pozostale
roboty sa wykonywane metodg matej mechanizacji. Stosunkowo male
obmiary robét (100+300 m), rozrzuconych w kilku miejscach na szlaku
(rys. 12.2), umozliwiajg prace réwniez w krotkich zamknieciach torow
(tzw. okienka w rozkladzie jazdy). Naprawy te wykonywane s czasami za-
miast NB, i wowczas nazywane sg naprawami czesciowymi interwencyj-
nymi.
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Rys. 12.6. Wykres pracy ciezkiej podbijarki podczas zamkniecia toru dla ruchu
pociagow
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Na rys. 12.6 przedstawiono ogolny wykres pracy podbijarki wraz z do-
jazdami (miedzy wykresami jazdy pociggdéw). Do jego sporzadzenia przy-
Jeto nastepujgce dane dla poszczegdlnych wielkosci:

V, — 60 km/h (predkos¢ pociggu)
t, — 15 min (dane wziete z praktyki)
t; — 10 min (dane wziete z praktyki)

R
i 2V
V. — 60 km/h (predkos¢ transportowa podbijarki)
LI
2 2Vm
L — 10 km (dtugosc szlaku)
t, — 60 min

L, — 450 m (obmiar robét)
Wielkos¢ okienka t;, tj. czas miedzy kolejnymi pociagami, wyniesie:

i T’-I;— Fa-Lichy b, bt et ts
i
t; = 113,22 (2 godziny przy efektywnym czasie pracy podbijarki)

t, = 1 godzina.

Tablica 12.6
Zaleznosci przerobu od czasu zamkniecia szlaku i jego dlugosci

i Wielkosé okienka #; [min] zalezna od diugosci szlaku
AapERWincnd Ly (m) 4 km 6 km 8 km | 10 km
100 53 57 61 l 65
200 65 69 73 77
300 77 81 ' 85 89

W tablicy 12.6 na podstawie powyzszych zaleznosci zestawiono rozne
wielkosci przerobowe w odniesieniu do dlugos$ci szlakow i wielkosci zamk-
nie¢ torow.

W przypadku usuwania wyboi i regulacji toru w planie i torze bezsty-
kowym, wskazane jest réwnoczesne stosowanie automatycznej maszyny
do zageszczania podsypki w okienkach i od czota, gdyz w ten sposéb wzra-
sta opér toru na wyboczenie, a utrwala sie nowe potozenie toru w planie
i profilu.

Przy usuwaniu wyboi oraz odksztalcen w planie za pomocg automatycz-
nej podbijarki nalezy uprzednio dokladnie okre$li¢ wielkos¢ doltkéw oraz
wielkos¢ nasunie¢ toru w planie. Automatyczna podbijarka moze regulo-
wac tor w planie i w profilu na podstawie:

— uprzednio wykonanych pomiaréw przesunie¢ toru (opisane na torze);
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— samoczynnego ustalenia przesunie¢ (przez tzw. prace na centralnej linii
pomiarowej maszyny) droga zmniejszania istniejacych odksztalcen.

W naprawach biezgcych cigglych — jesli tor nie wykazuje powaznych
odksztalcen w planie i profilu lub w regulacji maszynowej toru po na-
prawie gléwnej (w ramach tzw. stabilizacji) — mozna zrezygnowac
z uprzednich pomiaréw odksztalcen i tor regulowa¢ tzw. linig centralng.

W naprawach czesciowych NB,, w ktérych maszyna usuwa miejscowe
znieksztalcenie toru w planie i profilu i nie pracuje w sposoéb cigglty, nalezy
wczeéniej dokonaé doktadnych pomiaréw odksztatcen. WielkoSci pomierzo-
ne nalezy zapisa¢ w torze, jak na rys. 12.7, lub w inny umowny sposob.

a
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] il En M T M M
- Tok mierzony
i ? 1 L | Nuerunek pracy
0 N ) S R N S I.... U 1 I U - - L) L -
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Rys. 12.7. Sposéb zapisu wymaganej regulacji toru w profilu (a) i w planie (b)

Pomiary nalezy wykonywac¢ technika geodezyjng, tj. pomiary wyso-
kosciowe — niwelatorem zwyklym lub specjalnym stuzacym do wyznacza-
nia dotkéw w torze (profilu), zaé przesuniecia w planie — teodolitem. Przy
pomiarach nalezy korzysta¢ z istniejacych oznaczen regulacji toru w po-
staci wskaznikéw regulacyjnych. Dodatkowo trzeba wyznaczy¢ polozenie
toru (wielkoéé przesunie¢) na obiektach i urzadzeniach stalych, takich jak
mosty, perony, rozjazdy itp.

Zapisy w torze zaznacza sie na co piatym podktadzie przy naprawach
NB,; przy naprawach NB; mozna zaznacza¢ wielko$¢ regulacji co 10 pod-
kiadow.

Rozpoczynajac regulacje profilu od miejsca nie podlegajgcego regulacji
(stan 0), jeéli istnieje potrzeba ogdélnego podniesienia toru, nalezy najpierw
wykonaé¢ rampe przejéciowg o pochyleniu 0,5 mm/1 m (0,5%0). W celu wy-
konania pomiaréw toru w planie i profilu potrzebna jest grupa pomiarowa,
w ktorej sktad wchodzitby 1 technik, 2 pracownikéw wykonujgcych po-
miary i sygnalista. Pomiary moga byé wykonane o 1 dzien weczesniej lub
podczas pracy podbijarki. Zesp6t pomiarowy, niezaleznie od pomiaréow dla
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pracy maszyny, powinien dokona¢ pomiaréw kontrolnych po pracy maszy-

ny.

Obsluga maszyny wykonuje samo podbijanie, do zadan za$ gospodarza
regulowanego toru, tj. do obowigzkéw DZ lub DT, nalezy nadzér nad ro-
botami. Podczas nadzoru nalezy zwracaé uwage na prawidtowa prace pod-
bijarki, sprawdzajgc:

— czy dokladnos¢ polozenia tokéw szynowych wzgledem siebie jest wy-
starczajgca (dokladnos$é do 1 mm);

— czy lapy nie sg zbyt zuzyte i czy jest wystarczajgca glteboko$é ich opusz-
czania pod podklad; gleboko$¢ ta powinna wynosi¢ nie mniej niz 10 cm
od spodu podkiadéw do gornej czesci tapy podbijaka;

— czy zespol podbijajacy nie przesuwa podkiladow z osi, tzn. czy jest
zachowana symetria zaglebiania lap;

— czy rozwarcie lap jest odpowiednio duze, zwlaszcza na stykach.
Podczas pracy podbijarki, przy usuwaniu lokalnych odksztalcenr toru

w ramach NB,, nalezy réwnocze$nie dokrecaé $ruby i wkrety. Prace te,

przy uzyciu 8 lub wiekszej liczby zakretarek, wykonuje zespél pracowni-

kow miejscowego odcinka drogowego.

12.3.2. Naprawy biezace czeSciowe wykonywane metodg
malej mechanizacji

Naprawy biezgce czesciowe NB, prowadzone metodg matej mechanizacji
obejmujg réwniez roboty reczne narzedziami zmechanizowanymi. Z przed-
stawionych w tabl. 12.1 r6znych metod realizacji robét podstawowych dla
poszczegolnych kategorii linii mozna wybraé odpowiednig metode dopiero
wowczas, gdy zna sie warunki ruchowe danej linii, obmiar rob6t oraz wy-
posazenie w maszyny i sprzet.

Przy stosowaniu metody matej mechanizacji w NB, powinny byé¢
wykonywane — jako niezalezne lub w zestawach — nastepujace roboty:
@ dokrecanie zlgcz zakretarkami spalinowymi i zestawem kluczy zwyk-
tych i nozycowych;

@ regulacja szerokosci toru przez zaciosywanie cieglicg reczng lub — w ob-
miarach wigkszych (skupionych) — cieslics mechaniczng, nawiercanie
otworow w podkladach i mimosrodowe ustawianie dybli w podkladach
betonowych za pomocg wiertarek elektrycznych lub mechanicznych;

@ usuwanie wybojéow w niwelecie toru przez zespoly elektrowibracyjne,
pneumatyczne, spalinowe lub lekkie podbijarki mechaniczne;

@ regulacja toru w planie za pomocg hydraulicznych przyrzagdéw do na-
suwania toru wedlug wskazan korektora krzywizn;

€ nasuwanie szyn odpelztych hydraulicznym przyrzadem do miarkowania
luzéws;

@ reczna wymiana pojedynczych podkladéw z zastosowaniem narzedzi
zmechanizowanych.
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Przygotowywanie procesow technologicznych na naprawe biezacg czes-
ciowg jest uzasadnione tylko w odniesieniu do zestawow robét i do niektd-
rych rob6t o duzych obmiarach prowadzonych niezaleznie. Drobne napra-
wy polegajace na usuwaniu usterek w torze, $rednio na 10--20% dlugosci
szlaku, mozna prowadzi¢ na podstawie ogdlnych zasad, dotyczacych
wykonywania rob6t i obowigzujgcych norm zuzycia czasu. Takie roboty
z reguty wykonuje sie recznie, uzywajac narzedzi zmechanizowanych.

Czysta metode malej mechanizacji mozna zastosowaé¢ z pomys$lnymi
rezultatami ekonomicznymi do napraw NB, o obmiarach wigkszych i przy
wykonawstwie nastepujacego minimalnego zestawu roboét (p. tabl. 12.3
zestaw I):
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Rys. 12.8. Ustawienie zespolow roboczych w naprawie biezgcej cze§ciowej (NB,)
wykonywanej metoda malej mechanizacji

a — zakretarki spalinowe, b — zespoét elektrowibracyjny (lub inny) do podbijania podktadow,
¢ — przyrzady hydrauliczne do nasuwania toru w planie, d — reczne profilowanie podsypki

Tablica 12.7
Przykladowe ustalenie nakladéw robocizny na naprawg NB, wykonywana metoda malej mechanizacji!’

Wybor
! Ogélny zespolu Zatrudnienie i sprzet do
Sredni naklad wiodacego przerobu zespolu
przedmiar czasu pracy i okreslenie wiodacego na 8 godzin,
Zakres prac rob6t na na 1 km toru, | przerobu w 8- z uwzglednieniem
1 km toru z uwzglednie- | godzinnym dpiu zmian stanowisk pracy,
niem utrudnien pracy dla dla obmiaru 2400 m
obmiaru 2400 m
Dokrecanie za pomoca za- | 5544 szt. 16 h — 6 pracownikow
kretarek : wkretow 409, §rub | 2080 szt. 6 h — 4 zakretarki
stopowych 30%
Usuwanj§ wybojow przez | 245 szt, podbijanie Obsada:
podbijanie elektrowibracyjne 29 h, zmia- | 2% 6,5 = 13 | 15 pracownikow,
2 zespolami z uzyciem 8 pod- ny stanowisk | pracowni- w tym
bijakow — na dlugosci 15% : kow; 2 operatorow
facznie 42 h| 13x8=104h| 2 agregaty
104 : 42 = 8 podbijakow
= 2,4 km
Regulacja toru w planie z | 250 m 18 h — 6 pracownikow
uzyciem przyrzadow hydra- 5 przyrzadow
ulicznych — na dlugosci 25%
Poprawienie oprofilowania | 100 m 75 h —_ 3 pracownikow
toru na diugosci 10% rgcznie
30 pracownikow,
Razem | w tym 2 operatorow

1) Przykiad dotyczy nawierzchni z szyn S49 na podkiadach‘drewnianych i podsypce tluczniowej '
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€ dokrecanie srub stopowych;
€ usuwanie wybojow w profilu toru;
€ rcgulowanie toru w planie;
€ poprawienie profilu pryzmy podsypkowej.
Sporzadzanie procesu technologicznego dla tych robo6t polega na:
— ustaleniu sposobu i kolejnosci prowadzenia robot (rys. 12.8);
— ustaleniu naktadéw robocizny i wielko$ci przerobowych w dostosowaniu

do jednej z grup rob6t (por. tabl. 12.7);

— sporzgdzeniu wykresu pracy maszyn i grup roboczych i okresleniu
wielkosci zatrudnienia pracownikéw oraz rodzaju i liczby maszyn

i sprzetu (np. zal. 15).

W sporzagdzaniu procesow technologicznych NB,, nie majgcych charak—
teru robot cigglych, zmiany stanowisk pracy pochlaniajg okolo 15--20%
czasu roboczego, co nalezy uwzgledni¢ przy obliczaniu potrzebnych nakfa-
déw robocizny. Roéwniez utrudnienia wynikajace z czestotliwosci ruchu
pociggdéw muszg by¢ brane pod uwage przy ocenie norm jednostkowych
czasu pracy.

12.4. Naprawy Srednie

Jesli stan techniczny nawierzchni wymaga gruntownej naprawy przez
wymiane do 30% podkladéw, wykonania powaznych rob6t naprawy szero-
kosci toru, wymiany przytwierdzen szyn (np. dybli), oczyszczania podsyp-
ki i wykonania innych robét, z czym mozna si¢ spotka¢ na liniach zaniedba-
nych pod wzgledem utrzymania (ktéorych wiek techniczny nawierzchni
wynosi powyzej 15 lat), a nie ma warunkéw na wykonanie naprawy gtow-
nej NG, wéwczas zamiast planowej naprawy NB,; nalezy wykona¢ naprawe
Srednig nawierzchni (NS).

Tak duzy zakres robot sklania do zastosowania co najmniej metody
malej mechanizacji, a w przypadku oczyszczania podsypki wykonanie robot
jest mozliwe tylko metodg pelnej mechanizacji.

~ Technologia naprawy $redniej (NS) — bez oczyszczania tlucznia —
w zasadzie nie rézni sie od technologii do naprawy NB,;. Kolejno$¢ robo6t
jest identyczna, wystepuja jedynie wieksze obmiary rob6t wymiany poje-
dynczych podkiadow, ktore pozwalaja na state (a nie alternatywne jak
w NB,) wprowadzenie maszyny do wymiany pojedynczych podkladow.
Kolejnos¢ te dla naprawy $redniej metoda malej mechanizacji przedsta-
wia schemat pokazany na rys. 12.3, a w przypadku wykonywania jej pet-
ng mechanizacjg — na rys. 12.4.

W procesie technologicznym rob6t NS nalezy wydatnie zwiekszy¢ moc
przerobowg grup wykonujgcych wymiane pojedynczych podkladéw i, mi-
mo ze ten zakres rob6t jest schematycznie ujety w grupie roboét przygoto-
wawczych, nalezy go traktowac tak, jak roboty zasadnicze.
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Chcage w naprawie $redniej utrzymac¢ wilasciwy postep robot, rowny
wydajnosci automatycznej podbijarko-nasuwarki (okolo 400 m/h), trzeba
do tej wydajnosci dostosowa¢ wydajnos¢ innych grup. Tablica 12.8 podaje
przyktadowy zesp6l do robét wyprzedzajacych, liczacy tgcznie 162--292 ro-
botnikéw i 7 pracownikow nadzoru.

Praca grupy przygotowawczo-wyprzedzajgcej powinna wyprzedzac
o jeden dzien prace automatycznej podbijarko-nasuwarki. Roboty przygoto-

Tablica 12.8
Wielkos¢ zespolu robot przygotowawczych NS przy metodzie pelnej mechanizacji

Stan zatrudnienia

L 3
Rodzaj i zakresiwykonywanych (w5 Sor) Dotrabbay

Maszyny i sprzgt
prac na 400 m naprawianego toru

potrzebne do wykonania

w NS (przed automatyczna podbi-
jarko-nasuwarka)

do wykonania w ciggu
1 h robdt o obmiarze
400 m

w ciagu 1 h robot
o cbmiarze 400 m toru

Uwagi

Naprawa szerokosci 307, Jtoru tj.
na 208 podktadach

.48 pracownikow

4 cieslice zmecha-
nizowane (frezarki
elektryczne) 6 za-
kretarek, 5 wiertarek

nawierzchnia S-49
na podkiadach dre-
wnianych, na tlucz-
niu

Wymiana 30% pojedynczych
podkiadéw z uzyciem maszyn tj.
208 podkiadow

70 do 200 pracow-
nikoéw (zaleznie od
typu uzywanej ma-

4-6 maszyn do wy-
miany  pojedyn-
czych podkladow

(zaleznic od typu
maszyny) 6 zakrg-
tarek 3 agregaty
pradotworcze i 12

szyny)

podbijakow
Wymiana przekladek na pozosta- | 35 pracownikow 6 zakretarek nadzér: 1 kierow-
1ej diugosci toru (70%;), tj. na 484 spalinowych nik grupy robot
podkiadach 8 toromistrzow
Dokrecanie wkretow na 7094 dtu- | 9 pracownikéw 6 zakretarek

gosci, tj. na 484 podkladach spalinowych

wawczo-wyprzedzajgce powinny mie¢ takg jako$¢, by migdzy zamknigcia-
mi toru mozna bylo prowadzi¢ ruch pociggéw z predkosciz minimum
50 km/h.

Proces technologiczny naprawy sredniej metodg pelnej mechanizacji,
oparty na przykladowo podanych w tabl. 12.8 wielkosciach robdt, jest po-
dobny do procesu naprawy NB, (zal. 14). W procesie tym zwigkszy si¢ gru-
pa rob6t przygotowawczych do ok. 300 pracownikéw, zakladajgc ze bedzie
ona wyposazona w maszyny krajowe do wymiany pojedynczych podkia-
dow. Zastosowanie hydraulicznej, samojezdnej maszyny do wymiany poje-
dynczych podkladéw pozwala znacznie zredukowaé potrzebng liczbe pra-
cownikow. Zespol obstugujgcy 1 maszyne (operator i 8 robotnikow) uzysku-
je wowczas wydajnos¢ 5060 podkladéw na godzine. Czterech robotnikow
tego zespolu podaje podkitady z tawy torowiska, dwoch robotnikow prze-
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suwa wysuniete stare podklady, zas dwoch robotnikéw ulatwia maszynie

wsuwanie nowych podkladéw. W przypadku niemoznosci skompletowania

tak duzego zespolu roboczego, roboty przygotowawcze moze wykonywac
mniejsza grupa robotnikow z wyprzedzeniem jedno- lub dwudniowym.

Na liniach z izolowanymi obwodami torowymi, na ktorych wystepuja
znaczne przewozy masowych materiatow sypkich (wegiel, rudy itp.), zacho-
dzi konieczno$¢ oczyszczania podsypki. Zabieg ten powinno sie wykonywac
w ramach naprawy $redniej, zamiast przypadajgcej naprawy NB;. W obec-
nej sytuacji deficytu sity roboczej, duza pracochtonnos¢ rob6t wyelimino-
wala zupelnie reczne oczyszczanie podsypki. Rowniez stosowanie lekkich
oczyszczarek o matej wydajno$ci, nie pozwalajacych na zharmonizowanie
ich pracy z automatycznymi podbijarkami, jest stopniowo ograniczane, tym
bardziej ze wyniki techniczne stosowania niektérych z nich (np. typu
Barykin) nie sg najlepsze. W powszechnym uzyciu sa obecnie ciezkie oczysz-
czarki tlucznia pracujgce podczas zamkniecia toru dla ruchu. Staja sie one
w procesie technologicznym naprawy Sredniej maszynami wiodacymi, gdyz
wykonujg najbardziej pracochionne prace.

Kolejnos¢ ustawienia maszyn i wykonywania robot wedlug tej techno-
logii przedstawia rys. 12.9.

Analizujgc prace ciezkiej oczyszczarki jako maszyny wiodgcej, nalezy
zwroci¢ uwage na nastepujgce zagadnienia:

— S$rednia wydajnos¢ praktyczna moze sie znacznie roézni¢ od teoretycznej
i jest uzalezniona od grubosci warstwy oczyszczanej, stopnia zanieczysz-
czenia, skomprymowania podsypki i liczby przeszkod;

— maszyna przy wigczaniu jej do pracy wymaga zalozenia w torze tzw.
belki skrobakowej, co trwa 25--40 minut;

— demontaz belki skrobakowej po pracy trwa 15 minut;

— maszyna w czasie pracy nie moze omija¢ przeszkéd w postaci nieciggio-
sci podsypki (np. mosty), dlatego zaleca sie prace na dwie belki skroba-
kowe i wezesniejsze zabudowanie drugiej belki za przeszkods;

— przy zakonczeniu robot dziennych oczyszczarki trzeba wykonac¢ recznie
pewne roboty zwigzane z uzupelnieniem podsypki;

— dojazd oczyszczarki do miejsca pracy jest nieco wolniejszy niz dojazd
automatycznej podbijarki (teoretyczna predkos¢ transportowa wynosi
60 km/h).

Biorgc pod uwage wymienione cechy, $redni nieefektywny czas pracy
oczyszezarki podezas zamkniecia toru dla ruchu wynosi okoto 2 godzin.

W tablicy 12.9 przedstawiono wielkosci przerobowe dla oczyszczarki
RM-62 przy réznych zamknieciach.

Rozpatrujac typowy zestaw techmologiczny rob6t NS z oczyszczarka
(rys. 12.9), na podstawie ktérego zostal opracowany proces technologiczny
(zal. 16), trzeba zwroéci¢é uwage na spos6b wykorzystania w tym zestawie
wysokowydajnej automatycznej podbijarki, ktéra wydajnoscia przewyzsza
przeszto dwukrotnie oczyszczarke. W zwiazku z tym maszyne te na dlugosci
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Tablica 12.9

Przeroby ciezkich oczyszczarek tluczmia w réznych zamknieciach torowych

Przeszkody \
state Srednia L
Czas Sredni Montas {rﬁf‘;:]si 5 dcmzntai Laczny wy]c-i‘:ujm)sié Uf;ﬁ%g“”
zamkniecia czas i demontaz | czynnosci i montaz . czas OCZYSZCZAT- | dzienny w czd-
toru dojazdu belki zakoncze- belki nieproduk- ki sic zamknigcia
do pracy niowych tywny toru
liczba czas e (E)
h(min) (min) (min) (min) (szt) | (min) (min) i h (m)
110 1020
8 (480) 15 40 55 1 40 150 165 910
2 80 190 800
3 120 230 685
110 1225
10 (600) 15 40 55 1 40 150 1125
2 80 190 150 1025
3 120 230 925
110 1420
12 (720) 15 40 55 1 40 150 1330
2 80 190 140 1235
3 120 230 1140
|

przerobu dziennego oczyszczarki wykorzystuje sie podwojnie, a zatem:

— do pierwszego podbijania podkladéw (nie liczac podbicia bezposrednio
za oczyszczarkg przez PD-90, co ma na celu tylko wprowadzenie pod-
sypki pod podkiady);

— do drugiego podbijania i ostatecznej regulacji toru w planie.

W procesie tym, podobnie jak w procesie NB; wykonywanym pelna
mechanizacjg, nie mozna w pelni wykorzysta¢ wysokowydajnej jednoczyn-
nosciowej maszyny do profilowania podsypki, ktorg z tych wzgledéw moz-
na w niektére dni tygodnia uzywac na innych pobliskich budowach.

12.5. Inne roboty podstawowe w budowie
1 przy naprawach nawierzchni

Stosowanie w robotach nawierzchniowych coraz wydajniejszych ma-
szyn torowych wprowadza nowe metody organizacji i nowe procesy tech-
nologiczne robot.

Obok nowych, postepowych, wysokowydajnych metod istnieje koniecz-
nosc¢ zachowania i udoskonalania prac recznych i prac z zastosowaniem
matej mechanizacji. Prace te sg niezbedne w wielu robotach uzupelniaja-
cych oraz podstawowych o malych przedmiarach, nie uzasadniajgcych sto-
sowania pelnej mechanizacji. Ponadto tradycyjne prowadzenie rob6t na-
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wierzchniowych umozliwia prowadzenie napraw bez wylgczania torow
z eksploatacji oraz stanowi doskonalg rezerwe w procesie technologicznym
prowadzonym metoda pelnej mechanizacji na wypadek awarii maszyn.

12.5.1. Regulacja niwelety toru

Podstawowa i najwazniejszg czynno$cia we wszystkich rodzajach robdt
nawierzchniowych jest regulacja niwelety toru przez podbijanie podkla-
doéw. Ma ono na celu wprowadzenie pod podklad podsypki w takiej ilosci,
by wyniesiony do zadanej niwelety tor znalazt na niej trwale podparcie.

Podbijanie podkladéw moze by¢ ciggle, przy ciagiej regulacji niwele-
ty, lub tylko odcinkowe — przy usuwaniu dolkéw (wyboi) lokalnych. Czyn-
no$é¢ ta zawsze jest polaczona z uprzednim wyniesieniem (podniesieniem)
toru do zadanej niwelety lub nieco wyzej (do 1 cm), gdyz liczy¢ sie nalezy
z osiadaniem nowo podbitego toru po przejezdzie kilku pociggow.

Przypadki wynoszenia toru ponad ustalong niwelete powinny by¢ sto-
sowane przy usuwaniu wyboi krétkich lecz glebokich oraz przy podbijaniu
zapadnietych stykow.

Regulacja niwelety przez podbijanie moze by¢ wykonywana: recznie
(podbijakiem zwyczajnym), metodg matej mechanizacji (podbijakami zme-
chanizowanymi z napedem elektrycznym, spalinowym lub pneumatycznym)
lub przy zastosowaniu pelnej mechanizacji (maszynowo).

Maszynowe podbijanie podkiadow wykonujg cigzkie, samojezdne auto-
matyczne podbijarki, a sposéb podbijania i jego jakcsé zalezg od rodzaju
i konstrukeji uzywanych maszyn oraz od dokladnos$ci geodezyjnego okres-
lenia wielko$ci wyniesienia toru 1).

Podbijanie reczne lub za pomocg podbijakéw zmechanizowanych (me-
todg malej mechanizacji) jest juz stosowane coraz rzadziej przy wykony-
waniu wigkszych robét regulacji niwelety (zwlaszcza podbijanie w peini
reczne); nadal jednak stosuje sie je przy podbijaniu podktadéw podzigczo-
wych oraz przy podbijaniu pojedynczych podkladéw i podrozjezdnic.

Przed rozpoczeciem podbijania nalezy okreslic wielkos¢ wyniesienia
toru (w sposob ciggly lub tylko wyboi). Wielkos¢ wyniesienia toru mozna
okresli¢ bez przyrzadéw ,,na oko” (przy wybojach), za pomoca krzyza ni-
welacyjnego lub za pomocg niwelatora.

Wysoko$é podniesienia toru nalezy zapisa¢ na podkiadach, a przy
usuwaniu krétkich wyboi najlepiej natychmiast tor podnies¢ lewarami,
przystepujac rownocze$nie do jego podbijania. W celu nalezytego podbicia
podkladow nalezy usungé podsypke od strony podbijania (do 5 cm ponizej
spodu podktadu, p. rys. 12.10). Uzywane podbijaki nie powinny miec zuzy-
tych koncowek podbijajacych, by powierzchnia uderzeniowa byla wystar-
czajaco duza.

1) Por. S. Rosiak: Kolejowe maszyny torowe. Warszawa 1974
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Podklad powinni jednoczes$nie podbijaé czterej pracownicy torowi. Pod-
kiady drewniane nalezy zawsze podbija¢ na krzyz zaczynajac od szyny
i posuwajac sie w kierunku ku koncom i ku $rodkowi podkiadu (rys. 12.11).

Uderzenia podbijakéw pod szyng i na dtugosci 20 cm po obu jej stronach
powinny by¢ réwnoczesne. Nie nalezy podbija¢ $rodkowej czesci podkiadu
na diugosci 50 cm. Podklady drewniane (réwniez podrozjezdnice) podbija
sie z obu stron. Po jednostronnym podbiciu (faza I rys. 12.11) pracownicy
zamieniajg miejsca 1 w taki sam sposob podbijajg podklad z drugiej strony.
Podobnie przebiega podbijanie podkladéow podbijakami uderzeniowymi
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Rys. 12.10. Usunigcie podsypki przed przystgpieniem do recznego podbijania
podkiadow
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Rys. 12.11. Podbijanie podkladéw drewnianych (strzatki wskazujg kierunek
i sile uderzania)
a — pierwsza faza podbijania, b — druga faza podbijania
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Rys. 12.12. Ustawienie skos$nie $cigetych lap podbijakéw elektrowibracyjnych
w czasie podbijania
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z napedem spalinowym (typ Kobra lub pneumatycznym (typ Archimedes).

Przy podbijaniu podkladéw podbijakami elektrowibracyjnymi, nalezy
zwraca¢ uwage na skosnie Sciete w prawo lub lewo koncéwki podbijajace
(rys. 12.12) i pamieta¢, aby wystajacy koniec tapy byl zwr6cony ku szynie.
W czasie podbijania pracownicy powinni byé¢ wyposazeni w okulary
ochronne i kaski. Przy podbijaniu w torach czynnych, ekipe podbijajaca
powinien ochrania¢ sygnalista.

12.5.2. Regulacja niwelety toru metoda odmierzonego
podsypywania

W przypadku braku ciezkich, automatycznych podbijarek do regulaciji
niwelety toru w naprawach biezgcych mozna stosowa¢ do jej wyrdéwny-
wania, a zwlaszcza do likwidowania miejscowych zapadnie¢ podkladow
(wyboi), metode odmierzonego podsypywania podkladéw, zwana réwniez
suflazem. Regulacja niwelety za pomocg odmierzonego podsypywania jest
tansza niz podbijanie reczne i narzedziami zmechanizowanymi, a pracow-
nicy wykonujgcy regulacje pracuja ze znacznie mniejszym wysitkiem fi-
zycznym. Wyregulowana tg metodg niweleta wykazuje stosunkowo duzg
trwatosé na odksztalcenia.

Nalezy podkresli¢, ze wadg suflazu jest stosunkowo duza pracochlon-
no$¢ w poréwnaniu z podbijaniem maszynowym, zbyt duze uszczelnienie
(po 4--5 latach) podsypki i pogorszenie warunkéw jej odwodnienia oraz
nieznaczne obnizZenie oporéw bocznych toru przeciw wyboczeniu. W torach
klasyeznych, zwlaszeza przy naprawie NB,, mozna w pelni stosowaé ten
sposob naprawy i nalezy go uzna¢ za bardziej racjonalny niz podbijanie
reczne.

Stosowanie odmierzonego podsypywania pocigga za soba koniecznosé
zaniechania podbijania podkladéw, gdyz uszczelnione lozysko, na ktérym
lezy podklad, bytoby przy podbijaniu rozluznione i kolejne podsypywanie
nie datoby zadowalajacych wynikéw. Dobre wyniki uzyskuje sie przy pod-
sypywaniu odmierzonym podkladéw stykowych w torze klasycznym.

Stosowanie odmierzonego podsypywania przy naprawach NB, i NB,
Jest celowe i ekonomicznie uzasadnione w drugiej polowie cyklu podsta-
wowego, kiedy zbliza sig naprawa gléwna i przeprowadza sie oczyszczanie
zbyt Scistej podsypki.

Podsypywanie odmierzone mozna stosowaé¢ jako ciggte w NB; i jako
czesciowe w NB,.

Regulacja niwelety toru za pomocg odmierzonego podsypywania wy-
maga odkrycia podkladéw z boku, jak to ma miejsce przy ich podbijaniu
(rys. 12.10), wyniesienia toru do zgdanej niwelety (z dodaniem wysokosci
podniesienia 0 10 mm przy pierwszym podsypywaniu, a 5 mm przy nastep-
nych podsypywaniach) oraz wprowadzenia specjalng szufla (rys. 12.13) od-
mierzonej ilosci grysu pod podktad.
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Po podsypaniu tor nalezy na lewarach opusci¢, a klatki starannie zasypac
ttuczniem. Dobre wyniki regulacji toru metoda podsypywania zaleza od
dokladnosci ustalenia koniecznej wysokosci podsypania toru.

Wysoko$é polozenia niwelety toru ustala sie dokonujac pomiaru wybe-
jow (dotkow) ukrytych i pomiaru wybojow (dotkow, zapadnie¢) widocz-
nych. :

Wielkos¢ odksztalcen nalezy okresli¢ dla obu tokow. W pierwszej kolej-
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Rys. 12.13. Regulacja niwelety toru metoda odmierzonego podsypywania
A — podsypywanie wyniesionego toru widolk z boku, B — widok z przodu szufli
do eodmierzonego podsypywania

a

700 -

Rys. 12.14. Przyrzady do pomiaru wybojéow ukrytych

a — zalozony w torze dansometr, b — szczelinomierz klinowy do hezposSredniego pomiaru
szezeliny pod podkiadem
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nosci ustala sie niwelete jednego toku, a nastepnie za pomocs laty niwela-
cyjnej okresla sie wysokose polozenia drugiego toku. Wysokoéé wyniesienia
toru, tj. calego odksztalcenia na jednym toku, okresla sie dla wyboi ukry-
tych za pomocg dansometréw lub zwyklych szezelinomierzy klinowych
(rys. 12.14), a dla wyboi widocznych — specjalistycznym niwelatorem z la-
ta (rys. 12.15) lub krzyzami niwelacyjnymi.

@

%

Rys. 12.15. Pomiar wielko$ci wybojéw za pomocg niwelatora
1 — niwelatorek, 2, 3, 4 — kolejne ustawienie lat przy odezytywaniu wielkosei wyboju,

& — punkty o prawidlowej niwelecie
Suma odksztalcen pozwala odczyta¢ ze specjalnych tabel objetosé po-
trzebnego grysu, ktérg wprowadza sie pod podkiad dla wyréwnania niwe-
lety. W ten sposéb mozna regulowaé¢ niwelete toru do wysokoéci 40 mm.
Grys stosowany do odmierzonego podsypywania powinien mieé¢ wymiary
ziarne w granicach 5--25 mm i charakteryzowa¢ sie odpornoscig na $cie-
ranie.
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Rys. 12.16. Rozmieszczenie ekipy przy odmierzonym podsypywaniu podkladow

Odmierzone podsypywanie powinien prowadzi¢ toromistrz i 12 robot-
nikow oraz 1-+-2 sygnalistow. Przy zasadniczych robotach podsypywania
pracuje tylko 6 robotnikow (rys. 12.16); pozostalych 6 robotnikéw odkry-
wa podkiady z boku i po podsypaniu porzadkuje profil podsypki.

Ekipa w takim sktadzie moze przy nieduzym ruchu pociggéw wyregulo-
wac w ciggu 8 godzin 240 m toru.

12.5.3. Regulacja toru w planie

Regulacje toru w planie przeprowadza sie przez nasuwanie calej kon-
strukeji torowej do ukladu projektowanego (prostej lub tuku).

o
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Nasuwanie toru ma miejsce zar6wno przy budowie nowego toru, przy
naprawie gléwnej, w celu wyregulowania utozonej §wiezo konstrukeji to-.
rowej, jak tez i w naprawach biezacych, w celu usuniecia odksztalcen w pla-
nie, powstalych podczas eksploatacji toru. Tor nie nasunigty w pore do
wlasciwego polozenia w planie powoduje niespokojny bieg pociggdéw, od-
ksztalcenia w polozeniu powiekszajg sie, a przejezdzajace pojazdy zwigk-
szaja zuzycie boczne szyn.

Tor mozna nasuwac:

— recznie (narzedziami prostymi — tomy, widly, oskardy);

— metodg malej mechanizacji (tj. narzedziami zmechanizowanymi — na-
suwarkami hydraulicznymi typu UHN-62);

— metodg pelnej mechanizacji (nasuwarkami typu AL-204, NH i NS oraz
urzadzeniami nasuwajgcymi na automatycznych podbijarkach).
Regulacje toru w planie przeprowadza sie:

— w stosunku do istniejgcych znakéw regulacyjnych przy naprawach
torow istniejgcych;

— w nawigzaniu do wyznaczonych punktéw (palikow) przy budowie no-
wych toréw, jeszcze nie oznaczonych znakami regulacy jnymi;

-— w nawiazaniu do projektowego ksztaltu toru w planie oraz ustalonych
podczas robo6t wielkosci odchylen od stanu projektowego, bez nawigza-
nia do ukladu regulacyjnego zorientowanego.

Wielko$ci nasunieé¢ ustala sie w stosunku do znakow regulacyjnych
przez pomiar odleglosci toru od znakéw tzw. przenosnicg (rys. 12.17) oraz

Przesuniecte foru

o 20 cm w prawo

Prrenosnica drewniana /
Z podziathq — f—

Tﬂacﬂgcfe na SIUPKU &

Rys. 12.17. Spos6b wyznaczania potozenia toru w planie ¢od znaku regulacyjnego)
z uzyciem przeno$nicy

pionem przy znakach niskich. Krzywizna luku jest wowczas dobrze wyre-
gulowana, gdy odleglosci osi toru od nacigcia na znaku regulacji nie réznia
sie od teoretycznych odlegtosci wiecej niz 5 mm dla V<< 70 km/h i 3 mm
dla V > 70 km/h.

Ustalenia te nie dotyczg regulacji toru, wykonywanej bez nawigzania
do znakéw regulacyjnych, np. przy podbijaniu cigglym w ramach NB,.

Wyznaczenie wielkosci przesunie¢ w ukladzie prostych i tukow nie
zorientowanym w stosunku do znakow regulacyjnych wykonuje sie przez
pomiar strzalek za pomocg korektora krzywizn lub strzatkomierza zwyczaj-
nego (z cieciwg z drutu lub zylki nylonowej).
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Strzatki na prostych ustalajg wymagane wielkosci przesunie¢ toru, a po-
niewaz w tuku istnieje juz strzatka, nalezy zatem dokona¢ najpierw oceny
jak dalece pomierzone strzalki réznig sie od strzalek teoretycznych. W ta-
blicy 12.10 przedstawiono najwieksze, dopuszczalne réznice, ktérych prze-
kroczenie wymaga regulacji krzywizny.

Tablica 12.10

Zalenos¢ dopuszezalnej réznicy pomiedzy sasiednimi strzatkami przy cieciwie 20 m
od maksymalnej predkosci stosowanej na torach

¥ max

(km/b) 40 60 80 100 120 140
Af ‘ 50 35 25 20 17 14

(mm)

Znajac wielko$ci rzeczywiste strzalek i strzatke teoretyczng trzeba

okresli¢ wielkoSci przesunie¢ toru, w celu jego wyregulowania. Stwierdzo-

ne réznice w strzaltkach nalezy wyréwnaé¢ znanymi metodami: wykreslng,
‘rachunkows lub mechaniczng (multikalkulatorem), ustalajac rzeczywiste
wielko$ei przesunie¢.

W przypadku jesli na budowie podczas prowadzenia rob6t znajduje sie
korektor krzywzn i jest mozliwos¢ stalego kontrolowania wielkosci nasu-
nie¢, mozna natychmiast na tasmie z wykresem strzatek rzeczywistych
wykreslic nowg prosta, wyrazajgcg strzalke zadang tak, aby powierzchnie
nad nig i pod nig byly w przyblizeniu réwne i wedlug tej prostej prowadzic
nasuwanie.

Nasuwanie nalezy prowadzi¢, wychodzac z zalozenia, ze powigkszenie
strzalki o wielko$¢ p oznacza zmniejszenie sasiednich strzalek o wiel-

kos¢ -1;— Tor w planie reguluje sie wedlug ustalen dla jednego, dowolnie

wybranego toku na prostych i toku wewnetrznego — dla tukoéow.
Nasuwanie toru reczne i metodg matej mechanizacji wymaga podobnego

postepowania, a mianowicie:

@ przed nasuwaniem nalezy ustali¢ miejsca i wielkoSci nasunieé¢, opisujac

je liczbowo i zaznaczajgc kierunek przesuniecia na podkiadach;

€ na odcinkach nasuwanych trzeba odgarna¢ podsypke od czola podkla-
dow w kierunku nasuwania;

@ nalezy tor nasuwaé w poziomie posiadanymi narzedziami lub urzgdze-
niami bez pionowego unoszenia jego konstrukeji (np. urzadzeniem UHN-62
jak na rys. 12.18);

@ po nasunieciu trzeba zasypa¢ odkryte czola, uzupelni¢ podsypke
w okienkach oraz ubi¢ powierzchnie wzruszonej podsypki.
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Przy budowie nowych toréow mozna przesuwac tor na dowolng odleglose,
co praktycznie sprowadza sie do jednorazowych przesunie¢ do 15 cm.
Nasuniecia toréw eksploatowanych nie powinny przekracza¢ 8 cm, chegc
za$§ otrzymacé dobrg jakos¢ i trwalo$¢ nasuwania, jednorazowe nasuwanie
nie powinno przekracza¢ 4--5 cm, ktory to warunek jest przestrzegany przy
robotach NB; i NB, z zastosowaniem maszyn automatycznych.

Rys. 12.18. Urzadzenie hydrauliczne do nasuwania toru UHN-62

Przy wiekszym przesunieciu poprzecznym toru powstaje przesuniecie
podkladéw z miejsc podbitych na nie podbite i tor nalezy wowczas dodat-
kowo podbié. Dlatego tez z reguly przy regulacji toru w planie reguluje sie
rowniez niwelete toru. Szczegblnie wazna jest regulacja niwelety w tukach
z przechylks, gdyz wskutek przesuniecia toru wielko$¢ przechytki moze
ulec zmianie.

Nasuwanie toréw w planie narusza stabilizacje toru i powoduje obnize-
nie oporéw bocznych toru przeciw wyboczeniu, dlatego tez roboty te nie
powinny by¢ prowadzone w okresach kiedy temperatura przekracza 20°C.
W torze bezstykowym nalezy przestrzega¢ ustalen dla temperatur robo-
czych oraz zalecen ograniczenia predkosci ruchu pociggéw podczas duzego
wzrostu temperatury (p. rozdz. 12.7).

Przy nasuwaniu toru recznym za pomocg tomow, niezbedna jest praca
dziatki torowej w liczbie 1520 robotnikéw, za$§ przy organizowaniu robot
nasuwania narzedziami zmechanizowanymi (nasuwarkami UHN-62) nalezy
przewidzieé nastepujgcy stan ekipy: 1 toromistrz, 2 sygnalistow, 14 pra-
cownikéw do odgarniania i zakrywania czol podkladow i 5 pracownikow
wyposazonych w przyrzady do nasuwania.

Ekipa taka moze w czasie 8 godzin nasung¢ tor na diugosci 1500--
-+2000 m; nalezy przy tym pamieta¢, ze wydajnos¢ zalezy od wielkosci
nasuniec.

W ramach rob6t zwigzanych z regulacja toru w planie spotka¢ si¢ moz-
na jeszcze po nasunieciu z tak zwanym prostowaniem toru. Prostowanie
toru jest to regulacja drobnych miejscowych wykrzywien, czesto nie osi
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toru, a tylko jednego toku. W przypadku krzywizn w jednym toku, isunie-
cie usterki jest mozliwe przez prostowanie gigtarka krzywej szyny lub
poprawienie szeroko$ci toru przez jego przekucie. W przypadku krzywizn
obu tokéw trzeba dokona¢ takiego przesuniecia, jak przy nasuwaniu toru
na os.

12.5.4. Nasuwanie szyn odpelzlych i miarkowanie luzow

Poziome wzdtuzne sity w tokach szynowych powodowane zar6wno
przez pojazdy (hamowanie, Tozruch), jak i zmiany warunkow termicznych,
sg przyczyna przemieszczania sie¢ wzdluznego szyn, zwanego pelzaniem
oraz zamykania sie wymaganych luzéw stykowych w torach klasycznych.
W torach bezstykowych zjawiska te powoduja miejscowg kumulacje na-
prezen.

Jesli we wlaciwym czasie nie usunie sie zbyt duzych przesunig¢ i nie
opanuje sie pelzania szyn, moze to by¢ przyczyng: wyboczenia toru przy
wzroScie temperatury, sko$nego ustawienia sie podkladéw i powstania
zwezenia szerokosci toru, powstania wybojow, wskutek przesunigcia sig
podkladéw z miejsc podbitych na nie podbite, zginania érub stopowych,
srub lubkowych i wkretéw, rozluzniania sie przytwierdzen szyn do podkia-
dow.

W zasadzie roboty zwigzane z regulacjg luzow nie wystepuja przy
budowie nowych toréw i NG, gdyz tory uklada sie z zachowaniem wiasci-
wych luzow.

Nasuwanie szyn odpelzilych i miarkowanie luzéw moze obejmowac:
€ rozlubkowywanie i nasuwanie szyn bez ich wyjmowania (przemieszcze-
nia do 50 mm), przy czym stosuje sie ostone robét sygnatem ,,zwolni¢ bieg”
(wstawki 30--50 mm nalezy umieszcza¢ w przerwie toku dla przepuszcze-
nia pociggu);
€ wyjmowanie szyn i stosowanie cigtek szynowych (szyn kroétkich), wow-
czas stosuje sie oslone robo6t sygnatem ,st6j”.

Szyny nasuwaé mozna recznie (przy uzyciu chomata z klinem i bijaka)
lub metoda maltej mechanizacji (przez przecigganie szyn urzgdzeniami hy-
draulicznymi).

Na jeden dzien przed przystgpieniem do regulacji luzow nalezy wszyst-
kie $ruby posmarowa¢ naftg, w celu tatwiejszego ich odkrecenia. Przed
wykonaniem robdt zasadniczych malezy w ramach robot przygotowaw-
czych nasungé podklady na o$, tzn. doprowadzi¢ do prostopadiego poloze-
nia ich wzgledem tokéw i wiasciwych odstepow. Czesto prace te lgczg sie
z regulacjg niwelety (podbijaniem).

Nasuwanie szyn nalezy prowadzi¢ w okresach chlodniejszych, przy
temperaturze szyn do 30°C, kiedy to dla 30-metrowej szyny luz wynosi 0.
Praktycznie temperatura otoczenia przy miarkowaniu luzéw powinna sig
miesci¢ w granicach 14--20°C.
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Na podstawie obserwacji i pomiar6w nalezy ustali¢ miejsca, gdzie brak
luzéw i odcinki z nadmiernymi luzami. Z ustalen tych okresla sie kierunek
nasuwania szyn odpetziych i diugosci odcinkow gdzie nasuwanie jest nie-
zbedne, z podzialem na przeroby dzienne.

Nasuwanie szyn odpelztych i miarkowanie luzow polega na wykony-
waniu nastepujgcych robot.

A. Roboty przygotowawcze:

— okreslenie kierunku i wielkoscei przesunie¢ z pomiarem luzéw;
— wyregulowanie polozenia prostopadlego podkladéw i niwelety toru;
— Pposmarowanie naftg srub stopowych, tubkowych i opérek.

B. Roboty zasadnicze:

— odkrecenie oporek przeciwpelznych i zsuniecie ich w $rodek okienka;

— odkrecenie czesciowe $rub stopowych;

— rozlubkowanie stykow;

— przesunigcie podluzne szyn z ewentualnym zastosowaniem wstawek
krotkich i ustalenie luzéw wiasciwych;

— uzupelnienie przekladek topolowych;

— zakrecenie zamocowan;

— ziubkowanie stykéow;

— zaloZenie opérek przeciwpelznych (jesli zachodzi taka potrzeba).

C. Roboty wykonczeniowe:

— Ppoprawienie oprofilowania w miejscach wzruszenia podsypki.

Postugujac sie¢ dwoma przyrzgdami UHL-62 oraz o$mioma zakretarka-
mi, zesp6l skladajgcy sie z 16 pracownikéw moze wyregulowat w ciagu
jednej zmiany roboczej od 1200 do 2000 m toru.

12.5.5. Wymiana pojedynczych szyn

Wymiane pojedynczych szyn wykonuje sie jako robote programowa
(planowg) w ramach NB,;, NB,, NS lub awaryjng, w przypadkach pekniec¢
szyn w torze. Wymiane pojedynczych szyn, wykonywang w ramach na-
praw planowo-zapobiegawczych, poprzedza zakwalifikowanie szyn do wy-
miany.

Do wymiany kwalifikuje sie szyny:

— z wadami zewnetrznymi w postaci wglebien (raki, wytarcia) o wielkosci

-POWYyZzej 2 mm,;

— z wadami wewnetrznymi, wykazanymi przez badania defektoskopowe;

 — ze zuzyciem bocznym, dochodzgcym do dolnej krawedzi gléwki lub ze

zuzyciem lgcznym (z pionowym), przekraczajacym dopuszezalne normy
zuzycia;
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— ze zgniecionymi koncami i splywami przekraczajgcymi 3 mm w jedng
strone;
— z wytartymi nadmiernie komorami tubkowymi.

Planowa wymiane pojedynczych szyn przeprowadza sie na podstawie
opracowanego regulaminu zamkniecia toru dla ruchu lub w wiekszych
przerwach miedzy pociggami, co nalezy uzgodnic ze stuzba ruchu. Z reguly
szyny do wymiany nalezy w ramach prac przygotowawczych wezesnie]
wywiezé na szlak i wyladowa¢ za pomoca urzadzen do za- i wyladunku
typu sz (udzwig jednego dzwigu 600 kG). Szyny ukliada si¢ na koncach
podktadéw naprzeciwko szyn, ktére maja by¢ z toru wyjete.

Nalezy réwniez przewidzie¢ (najlepiej po uprzednim iloSciowym stwier-
dzeniu w torze), aby wraz z szynami byly tez dostarczone zlgczki, ktorymi
trzeba zastgpi¢ ztgezki zuzyte 1 zniszczone.

Roboty zasadnicze, wchodzgce w zakres wymiany pojedynczych szyn,
obejmuja:

@ zamkniecie toru dla ruchu i jego osygnalizowanie;

€ odkrecenie $rub stopowych (lub wkretéow) i rozmontowanie tubkow;

€ wyjecie z toru szyny zuzytej i wstawienie szyny nowej za pomocg pod-
nos$nikéw bramkowych (rys. 12.19) lub recznie za pomocg kleszczy;

@ zakrecenie zlacz przytwierdzenia i stykow.

Szyna
wymowona

Y Szyno owo
wyrladowana
ag wymigny

Lo
: 2t B RO KA O @O0 S
02 8N0.8:2: s QP 8] 0.,

Rys. 12.19. Wymiana pojedynczej szyny za pomocg podneénika bramkowego
(do wymiany szyn S49 — 80 m i S60 — 25 m nalezy uzyé 3 podno$nikow)

Czynnosci zaladowania szyn wyjetych z toru i zwiezienia ich do sklad-
nicy nalezg do robét wykonczeniowych.

Nalezy zwr6cié uwage na to, by powierzchnie toczne szyny sgsiednie]
i szyny nowo whudowanej stanowily jednolitg powierzchnie (licowaly).

Szyne peknietg wymienia sie w trybie awaryjnym. Czas wymiany jed-
nej szyny wraz z dowiezieniem jej na miejsce peknigcia nie powinien prze-
kraczaé 1,5 godziny. Dla takich przypadkéw z uwagi na koniecznosc szy'b-
kiego dzialania niezbedna jest szczegolna troska o dobrg organizacje pracy,
zwlaszeza na liniach magistralnych w okresie zimowym, kiedy pekanie szyn
jest zjawiskiem stosunkowo czestym.

W celu usprawnienia wymiany pojedynczey peknigtej szyny na liniach
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magistralnych i I-rzednych organizuje sie co 50—100 km stale pogotowie

wymiany pojedynczej szyn.

Wyposazenie ekipy stalego pogotowia wymiany pojedynczych szyn sta-
nowi:

— sklad wagonow lub wozkow torowych, zaladowanych szynami i zlgcza-
mi, posiadajgcy state dzwigi do za- i wyladunku szyn typu Lsz;

— wagon lub wézek narzedziowy z agregatem prgdotworczym, butlami
napelnionymi gazami niezbednymi do ciecia szyn, palnikiem i komple-
tem narzedzi zmechanizowanych i recznych (pilty, zakretarki, wiertarki,
oskardy, tomy, kleszcze itp.);

— zaladowany na wagon komplet 3--4 dzwigdéw bramkowych do wymia-
ny szyn (rys. 12.19);

— zaladowany na wagon zestaw oswietleniowy, umozliwiajgey prace
W nocy;

— aparaty benzynowe do odmrazania zigcz;

— wagon kryty dla 5--8-osobowej zalogi (w tym 1 spawacz oraz pomocnik
1 1--2 operatorow).

Ekipy stalego pogotowia w czasie duzych mrozéw (ponizej —10°C)
peinig calodobowe dyzury, co umozliwia dotarcie zalogi do miejsca peknie-
cia szyny w czasie 30+-40 minut. Do czasu przybycia pogotowia wymiany
miejscowy toromistrz ma obowigzek zabezpieczy¢ prowizorycznie pekniecie
w celu kontynuowania ruchu pociggéw z predkoéeig ograniczong do 5 km/h.

W zaleznosci od rodzaju pekniecia szyne mozna zabezpieczyé lubkami
ujetymi przez dwa Sciskacze (je$li pekniecie mastgpilo na podkladzie),
tubkami ujetymi przez dwa Sciskacze i przez podparcie szyny w okienku
poléwkg podkladu (jesli peknigcie nastgpito na przestrzeni okienka miedzy
podkiadami), obejmg z blachy (jesli nastapilo wypadniecie kawatka gléw-
ki).

Niezbednym warunkiem wymiany pojedynczych szyn jest posiadanie
podnosnikéw bramkowych (rys. 12.19), gdyz reczne unoszenie szyn za po-
mocg kleszczy wymaga zatrudnienia do wymiany 30-metrowego odcinka
szyny 549 prawie 30 pracownikow.

12.5.6. Odchwaszczanie torow

Rosngce na torowisku i w podsypce chwasty utrudniajg nalezyte od-
wodnienie toréw, przyspieszaja niszczenie podkladéw oraz powoduja koro-
zje szyn i ztgczek. Dlatego odchwaszczanie torowisk jest jednym z bardzo
waznych zabiegéw, wykonywanych systematycznie przez wszystkie zarza-
dy kolejowe. Torowiska mozna odchwaszczaé przez: pielenie reczne, piele-
nie mechaniczne lub przez niszczenie roélin srodkami chemicznymi.

Pielenie reczne toréw kolejowych w zasadzie nie jest stosowane od paru
lat, zaréwno ze wzgledéw ekonomicznych, jak i z uwagi na niezadawalajgce
wyniki.
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Stosowanie pielenia mechanicznego utrudnia znaczne uzbrojenie toro-
wisk (tory, kable, sygnaty itp.). Glebofrezarki i inne maszyny sg w zasa-
dzie uzywane jedynie na torowiskach o szerokich miedzytorzach, na podej-
Sciach stacyjnych oraz — z bardzo dobrymi wynikami — przy oczyszczaniu
drézek przeciwpozarowych w lesnych pasach ochronnych.

Torowiska odchwaszcza sie gléwnie za pomocg chemicznych Srodkow
niszczacych, tzw. herbicydéw. Niszczgce dzialanie herbicydéw na rosline
wymaga bezposredniego zetkniecia sie preparatu z rosling. Istniejg dwa
rodzaje herbicydow: tzw. kontaktowe — niszezgce powierzchniowo rosling
oraz systemiczne — dzialajace na wzrost rosliny i sterylizujace glebe.

Podstawowe preparaty chemiczne stosowane do niszczenia chwastow to:
— symazyna — sterylizujaca glebe;

— preparat 2, 4-D — dziatajacy na wzrost (w duzych dawkach jego dzia-
tanie jest totalnie niszczgce);

— chlorany (wapniowy, sodowy) — dzialajace kontaktowo;

— monuron i diuron ($rodki mocznikowe) — sterylizujace glebe;

— hywar — preparat paralizujgcy rosliny przez glebe.

Ponadto sa w uzyciu takie srodki krajowe jak np. Aminopielik i Trawo-
toks, ktérych mieszanine mozna uzywa¢ do odchwaszczania torowisk, z wy-
jatkiem toréow z podkladami betonowymi.

Skutecznoéé dzialania érodkéw chemicznych jest uzalezniona od tech-
niki i warunkéw ich rozprowadzania na terenach odchwaszczania. Najsku-
teczniejsze jest zraszanie powierzchni przez urzadzenia z dyszami, rozpyla-
jace preparat zmieszany w woda, jako cieczg rozprowadzajaca.

Specjalne pociagi, skladajgce sie z cystern (zapas), wagonu mieszkalnego
zatogi i zraszarki, stuza do wiosennego i jesiennego zraszania torow w okres-
lonym czasie, uwarunkowanym wegetacja roslin (tuz przed owocowaniem
roslin i ich samowysiewem).

Waznym zagadnieniem w organizacji odchwaszczania jest racjonalne
rozmieszezenie punktéw magazynowania chemikaliow chwastobéjezych.
Punkty magazynowe, wyposazone w zbiorniki i pompy, powinny by¢ roz-
mieszczone w odleglosci dobowych roboczych przebiegow pociggu, co poza
poborem samych $rodkow umozliwi réwnoczesna zmiang lokomotywy
i druzyny pociggowej.

Poza pociaggami zraszarkowymi, szerokie zastosowanie majg urzadzenia
znacznie prostsze, skladajace sie z przenosnej instalacji rozpylajacej, mozli-
wej do zainstalowania na wagonie-platformie i z przeno$nych pomp z na-
pedem spalinowym. Urzadzenie to moze wspolpracowaé z normalnymi cy-
sternami, z ktérych czerpie preparat.

Waznym elementem w uzyskaniu dobrych wynikéw niszczenia chwa-
stow na torze kolejowym jest dostatecznie szerokie i dokladne zraszanie
powierzchni torowiska, jak réwniez cze$ci rowoéw bocznych. W tym celu
dysze zraszarek powinny by¢ tak rozmieszczone, by zapewnialy zroszenie
rowniez przytorowej skarpy rowu (rys. 12.20). Zraszanie szerokich po-

295



wierzchni miedzytorzy na stacjach, gdzie zasieg pracy zraszarek torowych
jest niewystarczajgcy, wymaga uzycia aparatéw przenoénych lub przewo-
znych na kolach ogumionych, np. zraszajacego aparatu sadowniczego
,oleza” ze zbiornikiem o pojemmnosci 500 lub 1000 1.
Warunkiem uzyskania dobrych wynikéw chemicznego odchwaszczania
jest przestrzeganie:
— dokladnego dawkowania $rodkéw przy ich mieszaniu z wods, ktéra
stanowi ciecz rozprowadzajgca;
— stalego mieszania $rodka z wodg w czasie zraszania;
— zraszania w odpowiednio ustalonych okresach wegetacyjnych;
— zraszania w odpowiednich warunkach atmosferycznych (przy $rodkach
systemicznych w okresach wilgotnych, przy srodkach kontaktowych
w okresach bez opadow deszczowych).
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Rys. 12.20. Rozmieszczenie dysz rozpryskujacych ciecz chwastob6jecza

Po dwu- lub trzykrotnym wiasciwym zroszeniu w odpowiednich okre-
sach uzyskuje sie rezultaty zadawalajace na przeciag 2--3 lat. Chemiczne
tepienie chwastéw jest kilkakrotnie tansze od pielenia mechanicznego czy
recznego.

12.5.7. Wymiana pojedynczych podkladow

Naprawy NB,, NB, i NS obejmujg wymiane pojedynczych zuzytych
podkiadow na podklady starouzyteczne zregenerowane, drewniane lub
betonowe. Otwory na wkrety w drewnianych podkladach wkiadanych do
toru wierci sie na miejscu robot.

Pojedynczg wymiane podkladéw wykonuje sie za pomoca urzadzenia
do wymian pojedynczych lub recznie. Stosowanie urzgdzenia do wymian
pojedynczych jest optacalne przy wymianie wiekszych skupisk zuzytych
podkiadow.

Urzadzenie do wymian pojedynczych obstuguje 3 pracownikéw. Po od-
kreceniu zlgcz stary podklad jest wypychany spod szyn, a nowy — poda-
wany przez 2 robotnikow — zostaje wepchniety w wolng przestrzen pod
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szyna. Szyny przytwierdza sie tradycyjnie, zakrecajagc wkrety i Sruby
stopowe zakretarka spalinows.

Reczna wymiane pojedynczych podkladow prowadzi sie w sposob na-
stepujacy. Najpierw usuwa sie podsypke z dwoch sgsiednich okienek do
glebokosci 3 ¢cm ponizej spodu podkladu, po czym wykreca sig¢ wkrety
i wysuwa podkladki spod szyn. Nastepnie podklad przesuwa sig¢ do jednego
z okienek, gdzie juz wybrano podsypke i ciggngc kleszczami prostopadle do
osi toru wycigga sie go spod szyny na lawe torowiska i wsuwa si¢ nowy
podkiad przygotowany do wymiany.

Nowy podkiad umieszcza sie na wiasciwym miejscu pod szynami, kla-
dzie sie pod szyny podkladki, sprawdza toromierzem szerokos¢ toru, dosto-
sowujac ja do szerokosci wystepujacej na sasiednich podkiadach. Z kolei
oznacza sie miejsce otworéw w podkladzie, wierci te otwory i przytwierdza
sie szyne do podktadu. Po przytwierdzeniu szyn podktad starannie sie pod-
bija, dajgc mu polozenie o 2 do 3 mm wyzsze od normalnego poziomu, po
czym zasypuje sie okienka podsypka.

Dla zapewnienia bezpieczenstwa ruchu pociggdéw, w pracach tych nale-
zy stosowa¢ sie do nastepujacych zasad:

— jednorazowo mozna wymienia¢ nie wiecej niz co czwarty podkiad;

— czas na wymiane pojedynczych podkladéw nalezy tak wybra¢, aby ro-
boty byly catkowicie wykonane podczas przerwy w ruchu;

— przed koncem dnia roboczego wszystkie zlgczki musza by¢ dokrecone,

a tor wyregulowany w planie i profilu;

— miejsce rob6t nalezy osygnalizowa¢ sygnatem ,,Bacznos¢” lub nawet
sygnatem ,,Zwolni¢ bieg”;

— przy przepuszczaniu pociggu w czasie robot, szyna powinna by¢ przy-
mocowana przynajmniej czterema wkretami i wszystkimi srubami sto-
powymi.

12.5.8. Reczne przesiewanie podsypki

Reczne przesiewanie podsypki jest dozwolone tylko w sporadycznych
przypadkach, kiedy zachodzi potrzeba jej oczyszczenia na bardzo krétkim
odcinku (kilka metréw), w celu likwidacji tzw. wychlapek lub odwodnienia
odecinkéw izolowanych. We wszystkich innych przypadkach podsypke na-
lezy oczyszcza¢ maszynowo, nawet jesli obmiar rob6t wynosi 100 m.

Podsypke wydobywa sie z toru za pomocg widel i przesiewa na usta-
wionym na poboczu sicie, nachylonym pod katem 45°. Podsypke tluczniowa
mozna réwniez przesiewac przez potrzasanie jej na widiach i przerzucanie
do sasiedniego okienka, ktére musi by¢ uprzednio opréznione z tlucznia
(rys. 12.21). Réwniez podsypka spod podkladu musi by¢ wydobyta i oczysz-
czona.
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W przypadku usuwania tzw. wychlapek nalezy, po usunieciu podsypki
na co siodmym odstepie miedzy podkladami, sprawdzi¢ stan warstwy
ochronnej filtracyjnej torowiska i w razie potrzeby uzupeini¢ lub wymieni¢
zwir z tej warstwy na nowy, o pelnych wiasnosciach filtracyjnych. Dopiero
na takg warstwe ochronng mozna ulozy¢ oczyszczong podsypke. Przy
prowadzeniu tych robét z zachowaniem ruchu pociggéw nalezy podeprzec
tor klockami, po uprzednim wybraniu podsypki. Roboty prowadzi sie przy
ostonie sygnalami ,,Zwolnic¢ bieg”.
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Rys. 12.21. Podparcie toru w czasie przesiewania podsypki

Po oczyszczeniu podsypki tor nalezy wyregulowaé¢ w planie i profilu,
a w ramach rob6t wykonczeniowych trzeba tez usungé¢ wysiewki poza bocz-
ny row odwadniajacy lub zatadowa¢ je na wagon i wywiezé.

12.5.9. Utrzymanie stykow klejono-sprezonych

Powszechne stosowanie toréw bezstykowych (w tym réwniez na liniach
z urzgdzeniami blokady samoczynnej, gdy tor spelnia dodatkowo funkcje
izolowanego obwodu elektrycznego) oraz niezadowalajgca praca klasyczne-
go zlacza izolowanego spwodowaly konieczno$é szerokiego wprowadzenia
izolowanych stykoéw szynowych klejono-sprezonych.

Izolowane styki klejono-sprezone, stosowane rowniez w torach klasycz-
nych, sg szczegoélnie przydatne w torach bezstykowych, gdzie w wyniku na-
prezen termicznych tradycyjne styki izolowane bardzo szybko sie niszcza.

Styki klejono-sprezone whudowuje sie w czasie ukladania toru bezsty-
kowego. Wobec poézniejszego zastosowania tych stykéw, do chwili obecnej
na wielu odcinkach toréw bezstykowych nie sg one jeszeze wbudowane.
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Odcinki takie w miejscach wymagane]j izolacji konczg sig klasycznymi
przestami, czyli tzw. szyna buforows i nastepnie — zaleznie od potrzeb —
stykiem klasycznym izolowanym lub odcinkiem izolowanym z dwoma sty-
kami izolowanymi. Istnieje zatem obecnie potrzeba whudowywania tych
stykéw w ramach robét biezacego utrzymania.

Na rys. 12.22 pokazano schematycznie zasade wbudowywania stykow
izolowanych klejono-sprezonych w miejsce stykéw tradycyjnych. Podczas
wbudowywania w tor bezstykowy stykow, produkowanych w zakladzie
stalym, nalezy przestrzega¢ w pelni tych samych zasad, ktore obowigzuja
przy naprawie peknie¢ w torze bezstykowym, tzn. nalezy przestrzegac za-
sady doprowadzenia w toku szynowym naprezen do stanu odpowiadajgcego
naprezeniom catego toku.

Szyna izolowana

Przed whudowaniem Stykow __—Slyki normalne —___ Dbcinane korice szyn
Zyna Szyna 52 m?\
Tor bezsfykowy \ buforowa fzaﬁowana ulorowa Tor bezstykowy
Obcinane korice szyn Sr‘y/n izolowane kfasycme

Po whudowaniu Stykow

Styki izolowane klgjono - sprezone
Tor bezstykowy : . Aa/aw\ 3 _Tor bezstykowy

- 0—{—

Spawy fermifowe

5 )

Styk izolowany
Przed whudowaniem stykow Styki normalne
/E’;a/ Szgna\‘
Tor bezstykowy orowa . buforowa . Tor bezstykowy

FER S
Obcinane france szyn Styk izolowany klasyczny

Spawy fermifowe
/ \_ Tor bezstykowy

<.S:{,;/‘Ff jzolowany klejono -sprezony

Po wbudowaniu stykow

Rys. 12.22. Schemat wbudowywania stykow izolowanych klejono-sprezonych

Styki klejono-sprezone sg produkowane w trzech diugosciach, a miano-
wicie:
I — styki o diugosci 6163 mm;
II — styki o diugosci 7403 mm;
III — styki o dlugosci 8723 mm.

Styki I sa whudowywane w tor w pierwszej kolejnosci, styki IT wbudo-
wuje sie przy wymianie w miejsce stykow I, a styki III z kolei uzywa sig do
wymian stykow 1L
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W czasie ekspldatacji izolowanych stykow klejono-sprezonych nalezy
zwracac¢ uwage na koniecznosé:

— systematycznego usuwania pilnikiem lub szlifierkg splywow powstajg-
cych w styku na powierzchni gtowki, gdyz nie usunigte splywy powodu-
ja zwarcie szyn i uszkodzenia izolacji poprzecznej;

— usuwania opadajgcych z klockow hamulcowych opitkéw metalowych,
gdyz nagromadzone w styku mogg spowodowac¢ zwarcie w toku szyno-
wym;

— natychmiastowej — w przypadku peknigcia — wymiany $ruby lubko-
wej na nowg, o podobnych parametrach wytrzymatosciowych i dokre-
cenia jej kluczem dynamometrycznym z silg 120 kG.

Wszelkie manipulacje zwiagzane z transportem, naladunkiem i wytadun-

kiem stykéw powinny by¢ tak wykonywane, aby gotowy styk nie doznawal
nagtych wstrzaséw i uderzen. :

12.6. Biezace utrzymanie toréw bezstykowych

Generalne zasady utrzymania nawierzchni w cyklu podstawowym, opi-
sane w rozdz. 5, maja réwniez pelne zastosowanie do nawierzehni o kon-
strukeji bezstykowej. Réznice w technologii napraw wigzg sie z wystepo-
waniem w torze bezstykowym wiekszych naprezen oraz brakiem polgczen
tubkowych i podkladow podzigczowych.

Brak zlgcza lubkowego w nawierzehni bezstykowej eliminuje z napraw
biezacych bardzo kosztowne usuwanie wybojow pod zapadnietymi stykami
szynowymi. Mniejsze sg réwniez odksztaleenia toru w planie, ktére sg prze-
waznie rezultatem wtérnym zapadniecia stykéw.

Na podstawie analizy wieloletnich wydatkéw na biezgce utrzymanie
torow bezstykowych i klasycznych wszystkie zarzgdy kolejowe stwierdzi-
ly, ze tor bezstykowy wymaga mniejszych nakladéw robocizny na jego
utrzymanie. Oszczednosci te wynosza w réznych zarzgdach 10--30%.

Do naprawy biezgcej ciggtej (NB,) toru bezstykowego, w miejsce nasu-
wania szyn odpelztych, wchedzi zupekie nowa pozycja rob6t, a mianowi-
cie regulacja naprezen w szynach diugich. Ponadto w naprawie tej zwiek-
sza sie nieco zakres wymiany pojedynczych podkladéw drewnianych,
zwlaszcza po 8--10 latach ich pracy (przy podkladach z drewna miekkiego).
Celem tej wymiany jest osiggniecie lepszego stanu przytwierdzenia szyn do
podkiadéw, co z kolei ma duzy Wply{v na wielkosé¢ oporéw bocznych (na
skrecanie) i podtuznych.

Praca toru bezstykowego w stanie naprezen wymaga opanowania pelza-
nia szyn. Z tego tez wzgledu zwigkszony jest zakres rob6t przy utrzymaniu
z¥acz i wymiany pierscieni sprezystych i przektadek.
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Cigglos¢ tokéw szynowych wymaga rowniez zmiany techniki wymiany
pojedynczych odcinkow szyn, przez wycinanie odcinkéw ztych i termitowe
wpawanie nowych. Wymiana szyn na lukach nie wystepuje w torach bez-
stykowych w tak duzym zakresie jak w torach klasycznych ze wzgledu na
brak stykow (w poblizu ktorych powstaje duze zuzycie boczne) i ogranicze-
nie budowy toréw o maltych promieniach tukow.

Utrzymanie stykéw izolowanych jest rowniez znacznie tansze w torze
bezstykowym, poniewaz stosuje sie w nim styki klejono-sprezone. Kolej-
nym czynnikiem, majgcym wplyw na technologie robét utrzymania toru
bezstykowego, jest koniecznos¢ wykonywania prac naprawczych naru-
szajacych stabilizacje toru w odpowiednio ograniczonych przedziatach
temperatur.

W naprawach biezacych czesciowych (NB,), usuwajacych usterki i wady
we wcezesnym stadium ich rozwoju, specyfika toru bezstykowego nie wply-
wata na zmiane wykonywania takich podstawowych rob6t, jak usuwanie
wybojow i naprawa toru w planie, a jedynie ograniczata ich wykonywanie
do okreSlonych przedzialow temperatur. W naprawach tych zamiast wy-
miany pojedynczych szyn (w torze klasycznym) naprawia sie peknigcia
metodg wpawania odcinkéw (minimum 6 m) szyn zdrowych.

W naprawie sredniej (NS), oprécz normalnych prac, zwigzanych z regu-
lacja toru w planie i profilu, prowadzi sie regulacje naprezen oraz w zwiek-
szonym zakresie wymiane pojedynczych podkladow drewnianych, przekla-
dek i pierscieni sprezystych.

Bardzo ktopotliwym zabiegiem naprawczym w NS jest oczyszczanie
podsypki. Jest to bowiem =zabieg dilugotrwaly i bardzo pracochlonny.
Calkowite wzruszenie podsypki w czasie jej oczyszczania i obnizenie opo-
10w bocznych podkladéw wymaga Scistego przestrzegania przedzialow tem-
peratur, co czestokro¢ hamuje postep prac w okresach wiosennych i jesien-
nych. Z drugiej strony, duze zanieczyszczenie podsypki powoduje nawet
30% obnizenia sie oporéw bocznych i podtuznych w torze bezstykowym.

Reasumujgc mozna stwierdzi¢, ze poszczegbdlne naprawy zwigzane
z utrzymaniem torow bezstykowych nie réznig sie zbytnio od odpowiada-
jacych im napraw w torach klasycznych. Naprawy toréw bezstykowych
obejmujg nastepujgce podstawowe prace.

A. Naprawa NB,

— ciggla regulacja toru w planie wraz z zageszczeniem podsypki w okien-
kach;

— ciggla regulacja toru w profilu;

— niecyklicznie wystepujgca regulacja naprezen;

— dokrecanie wkretéw i srub;

— wymiana pojedynczych podkladow, przekladek i pierscieni sprezystych;

— wymiana odcinkéw szyn zuzytych bocznie i wadliwych,;

— wymiana przez wpawanie stykow klejono-sprezonych;
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— uzupelnienie profilu podsypki;
— naprawa szerokosci toru;
— naprawa peknie¢ szyn.

B. Naprawa NB,

— usuwanie wybojow;

— nasuwanie odcinkow toru w planie;
— naprawa peknie¢ szyn;

— dokrecanie wkretéw i $rub;

— naprawa szerokosci toru;

— naprawa stykoéw klejono-sprezonych.

C. Naprawa NS

— ciagla regulacja toru w profilu wraz z zageszczeniem podsypki w okien-
kach;

— ciagla regulacja toru w planie;

— regulacja naprezen (obowigzkowo);

— wymiana pojedynczych podkladéw, przektadek i zigczek;

— wymiana odcinkéw szyn zuzytych bocznie i wadliwych oraz stykow
klejono-sprezonych;

— uzupelnianie profilu podsypki;

— naprawa szerokosci toru;

— ewentualne oczyszczanie podsypki.

Wymienione roboty poszczegolnych napraw toru bezstykowego, pracu-
jacego w stanach naprezen wywolanych réznicg temperatur, dzielimy na
dwie kategorie:

I — roboty nie naruszajace statecznosci toruy;

II — roboty naruszajgce chwilowo statecznos¢ toru.

Roboty nalezace do I kategorii mozna prowadzi¢ w ciagu calego roku.
Nie sg one limitowane zadnymi przedzialami temperatur roboczych. Do
robot tych zaliczamy:

— dokrecanie wkretow i srub stopowych;

— poprawienie szeroksci toru;

— uzupelnianie profilu podsypki;

— usuwanie krotkich wybojow przez plytkie podbijanie reczne, z zacho-
waniem warunkow dotyczacych niewzruszania podioza podkiadu i ogra-
niczonego rozgarniania podsypki.

Do kategorii II zalicza sie roboty naruszajace chwilowo statecznosc toru
bezstykowego, wskutek zmniejszenia sie oporéw bocznych toru w podsyp-
ce. Prace te trzeba prowadzi¢ w okresie wysokich temperatur, gdy tor
bezstykowy jest w stanie naprezen termicznych; nalezy zachowac¢ wyma-
gang roéznice miedzy oporami i sitami wyboczeniowymi toru. Obecnie na
PKP obowiazuja przy prowadzeniu robét II kategorii nastepujgce tempe-
ratury robocze., Na prostych i lukach o promieniach R = 1200 m tempe-
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ratura robocza << Tp+8°C, a na tukach R << 1200 m temperatura robocza
Ao 3G :

Podstawe do okreslenia przedzialéw stanowig temperatury przytwier-
dzenia T, mieszczace sie w granicach temperatur neutralnych, tj. dla szyn
549 i 1zejszych 14-+-28°C, a dla szyn S60 — 18-+-30°C.

Wprowadzenie do eksploatacji urzgdzen stuzgcych do kontrolowanego
podgrzewania szyn umozliwia ukladanie szyn bezstykowych w temperatu-
rach optymalnych, tj. 20--23°C dla szyn S49 i 24+-27°C dla szyn S60.
W tych przypadkach nalezy bra¢ pod uwage mozliwo$é podgrzewania szyn
przy nizszych lub srednich temperaturach w niektérych miesigcach sezo-
nu budowlanego, takich jak kwiecief, maj, wrzesien, pazdziernik i listo-
pad, Ukladanie szyn w zalecanych temperaturach umozliwia prowadzenie
robot nawierzchniowych II kategorii do 30+-35°C w szynie, w zaleznodci
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Rys. 12.23. Schemat ustalania punktéw stalych przy pomiarze przesunieé toru
bezstykowego

Z uwagi na wystepowanie zjawisk pelzania szyn oraz powstawanie
zmian stanu naprezen w szynach wskutek ich pekania — temperatura przy-
twierdzenia, zanotowana w trakcie ukladania szyn bezstykowych, moze
nie by¢ aktualna. Warunkiem prowadzenia robét II kategorii w wymienio-
nych wyzej przedzialach temperatur jest weryfikacja i ewentualne uaktu-
alnienie temperatury T,. Weryfikacje te powinno sie dokonywaé na pod-
stawie pomiaréw przesunie¢ na punktach stalych (rys. 12.23), wielkoéci
przesunig¢ stwierdzonych na zlgczach oraz analizy warunkéw peknieé i ich
naprawy.
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Kolejny wazny element w prowadzeniu robot IT kategorii w wysokich
temperaturach stanowi ustalenie predkosci eksploatacyjnej pociggow dla
danego toru. W razie wzrostu temperatur w szynie do ponad 40°C nalezy
po wykonaniu robét II kategorii wprowadzi¢ ograniczenia. predkosci w
pierwszej dobie do 30 km/h, a w drugiej do 50 km/h. : :

- Biorac pod uwage utrate oporéw bocznych toru bezstykowego w wyniku
przeprowadzania regulacji niwelety nalezy roboty te prowadzi¢ réwnoczes-
nie z zageszczeniem- podsypki, .co niezaleznie od zwiekszenia oporéow hocz-

nych utrwala takze polozenie toru w profilu. Regulacja niwelety w okresie
wysokich temperatur, prowadzona w nocy wraz z pracg zageszczarek, poz-
wala — z wyjatkiem nielicznych przypadkéw na liniach o malym ruchu
pociggdéw i przy wysokim podnoszeniu toru — na utrzymanie predkoseci
pociggow rzedu 80 -km/h w godzinach wystepowania wysokich temperatur
w szynie, tj. od godziny 11. '

Analizujgc technologie napraw toru bezstykowego nalezy stwierdzic,
ze charakteryzuje sie ona dwoma SZCZQUOh’IyIﬁl rodzajami Tobot, a miano-
wicie regulaclq naprezen i nap1awa pekmec szyn diuglch Pozostale prace
wykonuje sie podobnq teqhnologlq 1 p1 A podobne1 orgahizacji ]ak dla torow
klabYCZHYCh :

12.6.1. Regulac;a naprezen wi torach bezstykowych

Reguiamy teoretyczny’ wykl es trapezowy naprezen w torze bezstyko—
wym, wskutek wielu ezynnikéw — wynikajgcych z niewlasciwego utrzy-
mania toru, eksploatacyjnych i spowodowanych jakoscig materiatu (ztgczki,
podsypka) — ulega z czasem deformacji i wykazuje kumulacje naprezen
W nlektorych odcinkach toru. Te odeinki toru bezstykowego, w ktorych
kumulujg sie ‘napr ezema stanoww, potenCJalne niebezpieczenstwo wybo-
czenia sie toru.

Brak urzadzen, ktore wykazywalyby stan kumulacji naprezen w torze
bezstykowym, jak rowniez brak mozliwosci stosowania w skali powszechnej
pomiaré6w tensometrycznych powoduja, ze naprezenia w torze bezstyko-
wym ocenia sie obserwujac i analizujgc pekniecia powstajace przy wzro-
Scie temperatury, male odksztalcenia w planie, pelzanie szyn dlugich,
luzy w szynach buforowych itp. Zaden z zarzadéw kolejowych nie ustalil
dotychczas pelnej histerezy narastania naprezen w czasie i eyklicznosci za-
biegu regulacji naprezen w torze bezstykowym.

Regulacje naprezen przeprowadza sie wiec w razie stwierdzenia takiej
potrzeby w ramach napraw NB; i NS. Koniecznos$¢ regulacji naprezen mo-
ze wynika¢ z nastepujagcych powodoéw:

1) ukladania toru w temperaturze roznej od neutralnej, charakteryzujg-
cej sie znang stalg wielkoscig zbednych naprezen o nieskomplikowanym
uktadzie (rys. 12.24a);
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2) powstawania peknie¢ szyn w znanych, zarejestrowanych temperaturach
i warto$ciach luzu (rys. 12.24b); _ : _
3) pelzania szyn (rys. 12.24¢) i pelzania wraz z pekaniem szyn (rys. 12.24d
i12.24e).
W zaleznosci od przestawionych na rys. 12.24 przypadkow stanu napre-
zen, wyrownywanie ich moze mie¢ charakter lokalny (odcinkowy) lub cigg-
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Rys. 12.24. Stany napréieﬁ w eksploatowanym torze

a — po ulozeniu szyn w temperaturze roznej od neutfralnej, b — po powstamu pekmec
c, d e — przy wystepowaniu pelzania i pekch

ly. Regulacja lokalna naprezen odnosi sie A dlugosci 400280 m, jak to
pokazano na rys. 12.24b, za$ regulacja cigglta naprezen jest wyréwnaniem
naprezen na catym odcinku toru (rys. 12.24d i e).

Poniewaz tor bezstykowy osigga praktycznie dilugos$¢ od 1300 m (miedzy
izolacja odcinkéw w blokadzie samoczynnej) do 8000 m (miedzy stacjami),
nie mozna wykonac¢ regulacji naprezen na tych maksymalnych diugosciach
w jednym odcinku roboét, tj. bez ciecia tokéw diugich szyn. Opory tarcia
szyny dlugiej, nawet ulozonej na rolkach, sg zbyt duze i ograniczylyby
swobodng: dylatacje szyny. Ponadto technologia robdt przy tak duzym
przedmiarze nie gwarantuje prowadzenia calo$ci robdt przytwierdzania
w zadanej temperaturze, Roboty zwigzane z regulacja naprezen powinny
by¢ zatem prowadzone na odcinkach nie diuzszych niz 2500 m.

Roboty w takim zakresie mozna wykona¢ w czasie 6-godzinnego zam-
kniecia toru, uzywajgc do tego celu okolo 32 zakretarek. Szyny mozna od-
kreca¢ czesciowo juz podczas ruchu pociagéw w kierunku od koncoéw szyn
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rozprezanych ku $rodkowi, natomiast zakrecanie, po swobodnym rozpreze-
niu sie szyny, nastepuje od Srodka odcinka rozprezanego ku jego koncom.
Dzielgce dlugi odcinek toru bezstykowego na odeinki dziennych przero-
béw nalezy pamietaé o zabezpieczeniu konca odcinka toru juz wyregulo-
wanego przed ponowna zmiang diugosci ,konca oddychajacego” szyny
(wskutek réznicy temperatur migdzy dniem i nocg), tj. na dtugosci do 70 m,
a wiec i zmiang naprezen. W tym celu nalezy w kolejnym dniu regulacji,
w temperaturze rozprezania, ponownie odkreci¢ zamocowanie szyny na
ostatnich 40--70 m odcinka wyregulowanego poprzedniego dnia, niezalez-
nie od zabezpieczenia korica rob6t oporkami, i dopiero w stanie beznapre-
zeniowym w réwnych temperaturach igczy¢ spawem oba odcinki.
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Rys. 12.25. Regulacja naprezen z uzyciem podgrzewarek samojezdnych
(metoda pracy od Srodka)

Istnieja trzy sposoby regulacji naprezen w torze bezstykowym:

@ swobodna dylatacja szyny uniesionej nad podkladami na rolkach w od-
powiedniej temperaturze otoczenia i przytwierdzanie jej w tej samej tem-
peraturze;

€ stworzenie sztucznej dylatacji szyny uniesionej na rolkach w tempera-
turze nizszej niz zgdana, przez ogrzewanie jej samobieznymi palnikami ga-
zowymi do temperatury przytwierdzenia i utrwalenie tego stanu przez na-
tychmiastowe przytwierdzenie szyny;

@ wymuszenie zgdanej dylatacji przez naciagnigcie szyny urzgdzeniami
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hydraulicznymi do dlugosci jaka mialaby w wymaganej temperaturze przy-
twierdzenia i nastepnie jej przytwierdzenie.

Rozprezenie toru bezstykowego w temperaturze otoczenia jest oczywis-
cie najprostsze, ale wadg tego sposobu regulacji naprezen jest koniecznosé
wyczekiwania na odpowiednig temperature (w okresie wiosennym i je-
siennym) oraz mozliwo$¢ wystepowania wahan temperatury w czasie ro-
bot.

Regulacje toru metodami podgrzewania i naciggu szyn mozna wykony-
waé, kiedy wystepuja temperatury w granicach od ok. +6°C do zaklada-
nych temperatur przytwierdzenia, a wiec przez znacznie dluzszy okres, niz
stosujac metode swobodnej dylatacji. Kierunki odkrecania przytwierdzen
szynowych podeczas regulacji naprezen, kierunki jazdy podgrzewarek
i zakrecania przytwierdzen przedstawia rys. 12.25, a w metodzie naciggu —
rys. 12.26.
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Rys. 12.26. Praca urzgdzenia hydraulicznego do regulacji naprezen
przez nacigg szyn
a — nacigg dwustronny, b — naciag jednostronny

12.6.2. Naprawa peknieé szyn bezstykowych

Pekniecia szyn bezstykowych wystepuja przewaznie w okresach niskich
temperatur, wskutek obnizania sie odpornosci udarnosSciowej stali oraz
jednoczesnego wystepowania ujemnych naprezen termicznych w szy-
nach. Ponadto, jak stwierdzono, duzy wplyw na wystepowanie peknigc ma
wiek techniczny szyny (przewieziony po niej tonaz brutto), jakos¢ wykony-
wanych zgrzein i spawéw termicznych oraz jakosc taboru.
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Pekniecia w szynach dlugich wystepuja wiec na normalnym przekroju
szyny oraz w miejscach i strefach zgrzein i spawow. Najwigcej pekniegc
zdarza sie na spawach termitowych, co ma niewatpliwy zwigzek z wyko-
nywaniem spawow w warunkach polowych (na szlaku) metoda nieuprze-
mystowiong, gdzie dokladno$¢ pracy spawaczy jest mniejsza.

Natychmiastowa naprawa peknie¢ powstajgcych w niskich temperatu-
rach jest bardzo utrudniona, gdyz odcinkéw szyn nie nalezy wpawac przy
temperaturze ponizej —5°C, a zorganizowanie szybkiego dojazdu ekipy,
dowozu sprzetu oraz zapewnienie 3--4-godzinnego zamkniecia szlaku
jest czesto niemozliwe. Wobec tego czesto peknigcia szyn bezstykowych na-
prawia sie w dwoéch etapach:

I etap — natychmiastowa prowizoryczna naprawa pekniecia bez zabie-
gow spawalniczych;
II etap — naprawa stala przez wpawanie wymaganej wstawki szynowej

w okresie termicznie lub organizacyjnie sprzyjajacym tej pracy.

Naprawa prowizoryczna zalezy przede wszystkim od charakteru pek-
niecia oraz od przewidywanego okresu pracy zlgcza prowizorycznego.
W przypadku kiedy przewiduje sie naprawe stalg w najblizszym czasie oraz
stwierdzi sie pekniecia pionowe mozna dokona¢ naprawy nawet przez
Sciggniecie pekniecia lubkami i podparcie go uzbrojonym w podkladke
poipodkiadem. Jezeli przewiduje sie diuzszy okres pracy naprawianego pro-
wizorycznie pekniecia lub stwierdza pekniecia nieregularne, nalezy wycigé
odcinek szyny o diugosci minimum 6 m i wstawi¢ nowy, wykonujac nor-
malne styki podparte. W tym przypadku przy naprawie stalej trzeba wpa-

Luz wynikty z przemieszczen limowych foru

]

7]

Rys. 12.27. Uklad naprezen w szynie peknietej w temperaturze mniejszej od Tp
(schemat A) i wytworzony stan naprezen dodatkowych (schemat B) uzyskany przy
naprawie
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wac odcinek szyny o ok. 60 em diluzszy, aby mozna bylo obcigé otwory
w koncach szyn, pozostajace po prowizorycznym zigczu.

Pekniecie powstale w temperaturze nizszej niz temperatura przytwier-
dzania T, powoduje spadek naprezen w koncach szyn na dlugosci 40—-70 m,
zaleznie od stanu pracy zlgcz przytwierdzajacych szyne do podkladow
i oporow podluznych toru (rys. 12.27 schemat A).

Prawidlowa naprawa peknie¢ musi przywroci¢ pierwotny stan naprezen
w toku szynowym, jak to pokazano na rys. 12.27 schemat B. Poniewaz stan
ten powstal w wyniku przemieszczen szyn i podkladow, nalezy wyrownac
go przez ponowne przemieszczenie calego toru. Uzyskuje sie to samoistnie
w odpowiedniej temperaturze otoczenia jako temperaturze przytwierdzenia
lub naprawy, albo przez wymuszenie droga naciggu szyn lub silami ter-
micznymi przez podgrzewanie szyn na diugosci 40--70 m od miejsca pek-
niecia.

Wyciecie szyny powinno uwzglednia¢ powstalg przy pekniegciu szczeline,
nawet jezeli wezesniej wykonano naprawe prowizoryczng. Ponadto przy
naprawie nalezy uwzgledni¢ wielkosci dwoch luzéw spawalniczych (rys.
12.28).

s - sTwigrdzona szczeling
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Rys. 12.28. Fazy naprawy pekniecia z uzyciem hydraulicznego przyrzadu
do naciggu szyn

Po przygotowaniu wyciecia na wstawke wykonuje sie jeden ze spawow,
nastepnie podgrzewa sie konce szyn na dlugosci 40--70 m do wymagane]
temperatury przytwierdzenia lub $cigga sie tok szynowy o wielko$¢ szczeli-
ny urzadzeniem hydraulicznym. Urzadzenie to pozwala jednoczesnie uzy-
ska¢ wymagang wielkos¢ luzu spawalniczego.

Czas zamkniecia toru, potrzebny na naprawe jednego pekniecia, tj. na
regulacje naprezen w strefie pekniecia, dopasowanie wstawki i wykonanie
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dwoéch spawoéw termitowych wynosi 3+4 h, zaleznie od czasu dojazdu do
miejsca robot.

12.7. Biezace utrzymanie rozjazdow

Na drodze przebiegu pociggéw rozjazdy stanowig jedno z wiekszych
zrodel zaktocen spokojnosei jazdy. Konstrukeje rozjazdowe doznajg wiek-
szych obcigzen od przejezdzajacego taboru w wyniku oddzialywan dyna-
micznych na poszczegolne elementy rozjazdu, nie zawsze stanowigce ciagla
i stalg powierzchnie toczng dla kot taboru.

Te zwiekszone oddzialywania na rozjazdy pociaggaja za soba odpowiednio
wieksze niebezpieczenstwo powstawania deformacji. Rozjazdy sa w pew-
nym stopniu przygotowane konstrukcyjnie do przejecia tych zwigekszonych
sil; niemniej jednak ulegaja deformacjom, ktore nalezy usuwac przez na-
prawy biezgce rozjazdow (NBR). ;

Staly dozor rozjazdow, prowadzony w formie ich cyklicznych badan
technicznych, pocigga za sobg koniecznosc stalego wykonywania napraw
czesciowych, w celu usuniecia stwierdzonych usterek. Naprawy te nazywac
mozna naprawami interwencyjnymi, gdyz usuwajg one wszystkie stwier-
dzone usterki. Utrzymanie rozjazdéw obejmuje wiec dwa rodzaje robot:

& naprawe ciggla planowang, dokonywang zgodnie z ustaleniami przyje-
tymi wspoélnie z nadzorem zwierzchnim, zwana umownie NBR; (jako od-
powiednik NB; w torach);

@ naprawe czeéciowa, majaca na celu usuwanie usterek stwierdzonych
podczas komisyjnych technicznych badan i codziennych ogledzin rozjaz-
dow, ktéra oznacza sie symbolem NBRo. :

Naprawy rozjazdow nie maja dotychczas ustalonego okresu ich wyko-
nywania i nalezy je prowadzi¢ wg zaistniatych potrzeb lub w okresie wy-
konywania napraw nawierzchni toréw, w ktorych sa ulozone rozjazdy.

Wykonywanie naprawy NBR, rownoczesnie z naprawg NB; toréw przy-
leglych obowigzuje w stosunku do wszystkich rozjazdow lezacych w torach
glownych zasadniczych. Podstawowe roboty wchodzace w zakres tych na-
praw zawiera tabl. 12.11.

Roboty naprawcze w rozjazdach przy NBR, przeprowadza sig metoda
matej mechanizacji, a regulacjg ich w profilu i planie nawet peing mecha-
nizacjg z uzyciem automatycznych podbijarek rozjazdowych. Roboty NBR.
wykonuje si¢ przewaznie recznie, korzystajac z narzedzi zmechanizowa-
nych.

W obu rodzajach napraw wazng role odgrywaja roboty spawalnicze,
polegajace na napawaniu zuzytych cze$ei oraz na wpawaniu nowych cze-
§ci rozjazdow, jak np. zwrotnic, krzyzownic, szyn laczacych w rozjazdach
spawanych.
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W organizacji robot NBR; z uzyciem ciezkiej automatycznej podbijarki
nalezy dobra¢ odpowiednio wydajne grupy rob6t przygotowawczo-wyprze-
dzajacych, aby zapewni¢ ciagloé¢ pracy podbijarki, ktéra dokonuje regu-
lacji w planie i profilu jednego rozjazdu zwyczajnego w ciggu 60 minut,
natomiast regulacji w planie i profilu jednego rozjazdu krzyzowego w ciggu
120 minut. Tak duza wydajnos¢ automatycznej podbijarki rozjazdow wy-

Tablica 12.11

Naprawa biezaca rozjazdow

Wystepowanie w naprawach

Zakres robot
NBR, I

NBR,

Dokrecanie $rub i wkretow

w sposob ciagly

tylko obluzowanych

Naprawa szerokosci toru

w duzym zakresie nawet dla
wymiarow w goérnych dopu-
szczalnych wartosciach tole-
rancji

tylko przy przekroczeniu do-
puszczalnych tolerancji

Obciecie splywow

wg potrzeb

wg potrzeb

Regulacja zamknigé

nawet jako robota kontrolno-

przy stwierdzeniu przekrocze-
nia tolera-

-zapobiegawcza dopuszczalnych

ncji

Korekta ukladu geometrycznego | w sposob ciagly na odcinku odksztalcenia

w planie

Regulacja profilu (podbijanie | w sposob ciagly pojedynczych podrozjezdnic

podrozjezdnic)

Wymiana pojedynczych elemen- | wszystkich wg potrzeby tylko zlacz

tow rozjazdu

Regeneracja krzyzownic (napa- | tak nie
wanie)
Poprawienie odwodnienia rozjaz- | tak nie

du

maga czestej zmiany miejsca pracy, co wigze sig z koniecznoscig zapew-
nienia koordynacji jej pracy na poszczegélnych wezlach i stacjach. Har-
monogram pracy podbijarki jest jednocze$nie harmonogramem prac dla
grup robét przygotowawezych na réznych stacjach.

Regulacja rozjazdéow w planie i profilu, za pomoca ciezkiej automatycz-
nej podbijarko-nasuwarki, wymaga co najmniej dwukrotnego, a czesto
i trzykrotnego przejécia roboczego maszyng po rozjezdzie. Wynika to z diu-
gosci podrozjezdnic, obejmujacych w zasadzie dwa tory. Po pierwszym
przejéciu toru zwrotnego podbija sie i reguluje tor zasadniczy na ostrze,
a nastepnie, jezeli wysoko$¢ podnoszenia przekracza 5 cm, trzeba ponownie
poprawi¢ regulacje toru zwrotnego, a czesto 1 toru zasadniczego.
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Przy naprawach biezgcych rozjazdow (NBR; i NBR,), prowadzonych
na stacjach érednich i duzych, wskazane jest organizowanie stalych dziatek
rozjazdowych. Dobra organizacja stalych ekip (dzialek) rozjazdowych
umozliwia specjalizacje pracownikow utrzymujacych rozjazdy i zapewnia
przez to wlasciwy stan ich utrzymania.

Typowa dzialka rozjazdowa, ktérej obsade stanowi toromistrz i 7 pra-
cownikow, powinna sie sklada¢ z dwoch rzemieslnikéw (kowali rozjazdo-
wych), spawacza z uprawnieniami do wykonywania napawan i spawania
termitowego, pomocnika spawacza z uprawnieniem do prowadzenia drezyn
1 wozkow 'szynowych, trzech robotnikéw wyspecjalizowanych w zakresie
obstugi lekkich maszyn torowych i narzedzi zmechanizowanych.

Podstawowe wyposazenie Sredniej dzialki rozjazdowej stanowig:

— przyrzady kontrolno-pomiarowe;

— agregat pradotwoérczy o mocy 3-—4 kW,

— wiertarka, szlifierka, zakretarka (w tym rdéwniez spalinowa), pila do
ciecia szyn;

— komplet spawalniczy do spawania termitowego i gazowego;

— gietarka do szyn;

— pig¢ przyrzadow hydraulicznych do nasuwania toru;

— dwa komplety narzedzi slusarsko-kowalskich wraz z kuznig polowag;

— pie¢ podbijakow elektrowibracyjnych.

Dzialka powinna mie¢ oparcie w stalym warsztacie $lusarsko-kowal-
skim. W przypadku wykonywania rob6t NBR; metodg malej mechanizacji
(bez podbijarki automatycznej) dziatka okresowo powinna by¢ wzmocnio-
na przez 12 pracownikéw, zajmujgcych sie cigglym podbijaniem podroz-
jezdnic. Przy regulacji rozjazdu w planie i profilu za pomoca automatycz-
nej podbijarki roboty przygotowawcze prowadzi tylko dzialtka rozjazdowa;
do zakresu jej pracy nalezg rowniez naprawy NBR,.

W celu uzyskania lepszych wynikéw techniczno-ekonomicznych, robo-
ty NBR; metoda peilnej mechanizacji powinny by¢ prowadzone przez spe-
cjalne grupy robét rozjazdowych w DZM lub przez pociggi do napraw bie-
zacych, Grupy te, w celu ich optymalnego wykorzystania, powinny jedno-
czesnie dokonywa¢ wymian rozjazdow (NGR).

W ten spos6b mozna zastosowaé pelng koncentracje robdt rozjazdowych,
wykorzystujac maksymalnie maszyny i sprzet (szczegdlnie ciezka podbijar-
ke rozjazdows); jednoczes$nie ogranicza sie czeste przerzuty grupy ze stacji
do stacji, znajdujac dla niej maksymalny przedmiar robét.

Przyktadowo zakres rob6t na duzej stacji moze wynosi¢ 1015 wymian
rozjazdow i 2030 napraw cigglych rozjazdéw. Dla takiego obmiaru nalezy
sporzadzi¢ harmonogramy robdét, uwzgledniajgc mozliwosci zamknie¢ to-
row oraz udzial w robotach miejscowej dzialki rozjazdowej.

Przy robotach NBR; wraz z napawaniem krzyzownic nalezy zwrocié
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szczegblng uwage na przestrzeganie wymaganej kolejnosci robot, ktore
nalezy prowadzi¢ w ten sposob, aby krzyzownice byly napawane po uprzed-
nim doktadnym podbiciu podrozjezdnic.

12.7.1. Poprawienie szeroko$ci toru i ziobkow
w rozjazdach

Przejezdzanie jednego kola zestawu pojazdéw szynowych przez krzy-
zownice bez zapewnienia pelnej ciagloSci powierzchni tocznej i boczne]j
prowadzacej wymaga, aby drugie kolo zestawu bylo prowadzone w seis-
lych odlegtoéciach w kierownicy, co zapewnia bezpieczenstwo przejazdu
calego zestawu przez rozjazd. Fakt ten powoduje, ze ustalone dla danego
typu rozjazdu szerokosci i dopuszczalne odchylenia tokow i ziobkow
w krzyzownicach i kierownicach musza by¢ Scisle utrzymane.

Wymiary te sg okresowo kontrolowane przez toromistrza i zawiadowece,
a w przypadku stwierdzenia przekroczen tolerancji, usterki powinny by¢
usuwane w ramach napraw dorywczych (NBR).

Sposob poprawiania szerokosci toru w rozjazdach jest uzalezniony od
przyczyn, ktore spowodowaly zmiane szeroko$ci toru w danym miejscu.
Przyczyny te moga by¢ nastepujace:

— boczne przesuniecie sie szyn wskutek zlego stanu podrozjezdnic lub
wyrobienia sie w nich otworéw na wkrety; ?

— ruchy boczne szyn wskutek rozluznienia sie ztgczek przytwierdzajacych
je do podrozjezdnic;

— rozplaszezenie sie gléwek szyn lub innych czesci rozjazdu pod wplywem
uderzen kot taboru i tarcia o szyny obreczy kot;

— boczne zuzycie glowek szyn lub innych czesci rozjazdu.

Jezeli przyczyng zmiany szerokosci toru w rozjezdzie jest poszerzenie,
wywolane wyrobieniem sie otworéw w podrozjezdniach i wytarcia wkre-
tow lub otworéow w podkladkach, to poprawienie szerokosci toru w rozjez-
dzie wymaga rozmontowania starego zamocowania, zakotkowania otworow
i wywiercenia otworéw nowych w ustalonej odleglosci oraz wymiany
wkretéw lub podkladek na nowe, nie zuzyte. Czesto w celu poprawienia
szerokosei, przy zlym stanie podrozjezdnic w miejscu podparcia, trzeba do-
kona¢ pojedynczej ich wymiany.

Jezeli przyczyng zmian szerokosci toru w rozjezdzie jest rozplaszczenie
gléwki szyn, to poprawianie szerokosci toru polega na scieciu splywow
wytworzonych na krawedzi glowki. Po $cieciu splywow za pomoca przeci-
nakow krawedz (zackraglenie) glowki szyny nalezy oszlifowac¢. Najlepiej
jednak zdejmowac splywy, uzywajac szlifierki na tzw. wale gietkim.

Wymienione przyczyny zmian szerokosci toru majg réowniez wplyw na
utrzymanie sie wymiaréw zlobkow. Ponadto na powstanie zmian WowWy-
miarach zlobkéw majg wplyw: = R iasi At '
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— wytarcie powierzchni wkiadek utrzymujacych odleglosé szyn od kie-
rownicy lub wkladek w krzyzownicy;

— obluzowanie $rub s$ciggajgcych toki i kierownice;

— zuzycie boczne kierownic, dziobéw krzyzownic i szyn skrzydlowych.

Poprawienie szerokosci zlobkow wymaga robét $lusarsko-kowalskich,

przywracajgcych stan konstrukeyjno-wymiarowy przez:

— dokrecenie obluzowanych srub Sciggajgcych;

— wymiane zuzytych wkiladek lub zalozenie dodatkowych blaszanych
wkladek wyréwnujacych zuzycie (paski blaszane);

— obciecie spltywow.

Roboty zwigzane z poprawa wymiaréw szerokosci toru i ztobkéw po-
winny byé prowadzone pod ostong sygnatu ,,st6j”, jesli rozkreca sie zlo-
bki przy dziobie i kierownicy oraz wyjmuje sie te elementy lub rozlacza
sig zamkniecia zwrotnicowe. W innych przypadkach obowigzuje tylko ogra-
niczenie predkosci, Wszystkie roboty w rozjazdach nalezy wykonywaé
w uzgodnieniu z dyzurnym ruchu, a fakt ich prowadzenia i zakonczenia
musi by¢ odnotowany w odpowiednich dokumentach na nastawni.

12.8. Organizacja zabezpieczenia miejsca robot

Podczas wykonywania robét na torach, miejsce pracy powinno by¢
zabezpieczone przez osygnalizowanie odpowiednimi do rodzaju wykonywa-
nych robét sygnatami, w tym zawsze sygnalem ,,bacznosé¢”. Niezaleznie od
osygnalizowania miejsca robot, kierownik rob6t jest obowigzany tak zor-
ganizowa¢ praceg, aby z toru byl usuniety sprzet i narzedzia oraz aby
robotnicy oddalali sie od toru na odleglo$¢ bezpieczng (poza skrajnie) naj-
pozniej wiedy, gdy pojazd od miejsca robot znajduje sie co najmniej
w odlegtosci: 1500 m na liniach magistralnych i I-rzednych, 7001000 na
liniach pozostatych.

Przed rozpoczeciem pracy kierownik robét jest obowigzany pouczyé za-
trudnionych, na ktérg strone i w jakie miejsce majg sie usunaé w chwili
uslyszenia sygnatu ostrzegawczego. Miejsce to powinno byé osygnalizo-
wane.,

O zblizaniu sie pociggu lub pojazdu do miejsca robét kierownik robét
lub wyznaczony przez niego pracownik sygnalista powinien powiadomié
robotnikéw wlasciwym sygnatem podawanym glosem, trabka, syrens,
gwizdawkg itp. Sygnal powinien by¢ podany w takim czasie, aby robotnicy
mogli zabezpieczy¢ miejsca pracy, usungé z toru sprzet, narzedzia i mate-
rialy, a sami oddali¢ sie od toru.

Tradycyjny sposéb ostrzegania druzyn pracujgcych na torach, wobec
znacznie zmienionych warunkéw pracy (hatas pracy maszyn, zwiekszenie
predkosci ruchu pociggéw itp.), jest niewystarczajgcy. Ponadto zatrudnie-
nie obserwatoréw i sygnalistéw do zadan zwigzanych z bezpieczenstwem
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jest nieekonomiczne, gdyz absorbuje dwoch lub trzech pracownikow dru-
zyny roboczej. Wynika z tego potrzeba stosowania automatycznych urza-
dzen ostrzegania druzyn roboczych.

Obecnie na PKP dokonuje sig prob wprowadzenia do eksploatacji takich
urzadzen. Urzadzenia te sktadaja sie przewaznie z czujnikéw i nadajnikow,
umocowanych do szyn w odleglosci 1200--2000 m od miejsca robot oraz
odbiornika i zespolu alarmowego znajdujacego sie w miejscu robé6t. Infor-
macje sa przesylane badz za pomocg szyny, badz tez przez specjalnie roz-
wijany kabel. W zagranicznych zarzadach kolejowych przeprowadza sig
proby ostrzegania druzyn za pomocg radia.

Przechodzenie przez tor przed nadjezdzajacym pojazdem, a na szlakach
dwutorowych lub o wiekszej liczbie torow przechodzenie bezposrednio
za przejezdzajgcym pojazdem, jest niedozwolone. Zakaz ten obowigzuje
réwniez na stacjach, a szczegblnie na stacjach rozrzagdowych.

Odlegloéc przejscia od stojacego taboru powinna wynosic¢ co najmniej
20 m.

W przypadku prowadzenia robét za pomocg maszyn i sprzetu wywoiu-
jacego hatas (jak np. podbijarki, oczyszezarki, sprezarki), jesli nie stosuje
sie specjalnych urzgdzen akustycznych nalezy wystawic przy {ych maszy-
nach dodatkowych sygnalistow. Sygnalisci ci powinni miec stalg lgcznose
wzrokows i stuchowa z obserwatorami wysunietymi przed miejsce robot,
aby sygnalizowa¢ zblizanie sig pociggow. Obserwatorzy, sygnalisci, jak
rowniez pracownicy wykonujacy samodzielng prace na torze (dréznicy ob-
chodowi) powinni by¢ ubrani w kamizelki ostrzegawcze koloru pomaran-
czowego.

Przy robotach prowadzonych w miejscach, ktére nie pozwalaja na bez-
pieczne schronienie sig robotnikéw na czas przejazdu pociggow lub pojaz-
dow kierownik robét powinien przed rozpoczeciem pracy ustalié czas po-
trzebny na usuniecie sprzetu i materialow oraz na przejScie robotnikow
7z miejsca robot do miejsca gwarantujacego bezpieczenstwo. Czas ustalony
przez kierownika robét na te czynnoéci powinien by¢ znany sygnaliscie.
Ma to szczegblne znaczenie przy pracy na mostach, wiaduktach i w tu-
nelach.

Na liniach zelektryfikowanych, jezeli charakter rob6t wymaga zblizenia
sie robotnikéw, maszyn, urzadzen itp. do sieci elektrycznej ma odleglos¢
mniejsza niz 2 m, kierownik rob6t powinien zazada¢, od jednostki spra-
wujacej nadzor nad tymi urzadzeniami, wylaczenia sieci spod napiecia oraz
przydzielenia nadzorcy rob6t. Wymiana, przesuwanie, podnoszenie lub opu-
szezanie toréw na czynnych liniach zelektryfikowanych sa dozwolone tyl-
ko po uprzednim zawiadomieniu jednostki sprawujace] nadzér nad urza-
dzeniami trakcji elektrycznej.

W miejscach, gdzie przebiegaja lub moga przebiega¢ kablowe linie
elekiroenergetyczne, zabronione jest prowadzenie jakichkolwiek robot to-
rowych bez powiadomienia jednostki sprawujgcej nadzor nad tego ro-
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dzaju liniami i bez przydzielenia nadzorcy robot. W razie przypadkowego
odstonigcia kablowej linii elektroenergetycznej nalezy dalsze prace wstrzy-
ma¢ do czasu przybycia upowaznionego pracownika, skierowanego przez
wiasciwg jednostke do sprawowania nadzoru, za$ miejsce, w ktérym kabel
zostal odstoniety nalezy zabezpieczy¢, aby nie mialy tam dostepu osoby
niepowotane.

Nie nalezy na torze odrywac¢ od szyn kabli powrotnych oraz dotykaé
przewodow uziemiajgcych konstrukeje wsporcze sieci jezdnej, czy przewo-
déw uziemiajacych budowle, pod ktérymi sieé¢ przebiega.

W przypadku, jesli zerwano przewody linii wysokiego napiecia lub
uszkodzono urzadzenia sieci trakcyjnej, nalezy miejsce takie osloni¢ sygna-
tami i niezwlocznie powiadomi¢ o tym dyzurnych ruchu sasiednich stacji.
Ze wzgledu na grozace niebezpieczenstwo porazenia pradem, nie wolno
wowecezas dotykac szyn ani zerwanych przewodow lub zbliza¢ sie do nich
na odleglos¢ mniejsza niz 20 m od zerwanych przewodow. W celu unik-
niecia porazenia prgdem, robotnicy powinni usuwac sie z zagrozonego te-
renu skokami majgc zlaczone stopy, aby uniknaé porazenia tzw. napieciem
krokowym.

Na liniach zelektryfikowanych szczegdlng uwage nalezy zwracaé na
prace obstugi maszyn (np. podbijarek). Operatorom nie wolno wychodzic
na maszyny w celu dokonywania doraznych napraw, gdyz grozi to tra-
gicznym wypadkiem porazenia pradem z sieci trakcyjnej.



