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1. UVOD

Ukolem zafizeni pro opracovani kolejnic je snizovani nakladd na udrzbu
kolejovych konstrukci a vozidel, zachovani, resp. zvySeni komfortu jizdy,
minimalizace ekologického dopadu ZelezniCni dopravy a dlouhodobé také zajisténi
bezpecnosti Zelezni¢niho provozu. K opracovani kolejnic se pouzivaji rGzné metody -
brouseni, frézovani, hoblovani a rotacni hoblovani. V oblasti brouSeni prevazuje
rotacni brousSeni. Kazda metoda ma své prednosti i nevyhody.

Firma Schweerbau zacala s mobilnim opracovanim kolejnic pfed 30 lety a dnes
disponuje vSemi uvedenymi metodami opracovani. Provozujeme velky pocCet zafizeni
na bazi rotacniho brouseni od 4-kotouCovych az po 48-kotouCové stroje, 1 stroj
s oscilaénim brou8enim, 3 frézovaci stroje, 1 hoblovaci stroj a 3 stroje s rotacnim
hoblovanim. Jako inovativni podnik jsme svého ¢&asu uvedli v zivot frézovani,
v nedavné minulosti také rota¢ni hoblovani a vysoko vykonoveé frézy.

2. ROTACNi HOBLOVANI - INOVATIVNI TECHNOLOGIE
OPRACOVANI KOLEJNIC VE VYHYBKACH

Technologie rotacniho hoblovani, prvné pouzita v prosinci 2012, ma dnes své
pevné misto v odstrafiovani Unavovych vad materialu, zpusobenych kontaktnim
namahanim na styku kolo-kolejnice i v opracovani novych kolejnic ve vyhybkach [1].
Rotaéni hoblovaci zafizeni je prvni stroj, ktery provadi tfiskové obrabéni kolejnic ve
vyhybkach namisto brouSeni. VyznacCuje se velkym ubérem materialu pfi kazdé
technologické jizdé, bezpraSnym opracovanim bez vzniku jisker a vysokym
kilometrickym  vykonem. V  souCasnosti jsou v provozu tfi  jednotky
D-HOB 2500, které opracovavaji kolejnice ve vyhybkach pojizdénych rychlosti az
300 km/h. Technické udaje D-HOB 2500 jsou uvedeny v tabulce 1.

Tabulka 1 - Technické parametry D-HOB 2500

Délka pres narazniky / Sitka / 11 340 mm (28 860 mm) /2 540 mm (2 600 mm) / 2 833 mm
Vyska nad TK (3910 mm)

Celkova hmotnost 471 (~86t)

Pocet dvojkoli / podvozku 4 ks (8 ks)/2ks

Napravovy tlak <14t

Primeér kola 920 / (860 mm)

Rozchod 1435 mm

Vykon motoru 354 kW

Rychlost jizdy s vlastnim pohonem | 15 km/h — pracovni rezim; 100 km/h — pfepravni rezim
Nejmensi prujezdny polomér 30 m (80 m)

Prljezdny priifez RATP Paris, LUL London, EN 15273

Palivova nadrz 1500 |

34




20. KONFERENCE o
=) fZD ZELEZNIGNI DOPRAVNI CESTA USTi NAD LABEM

2018 10. - 12. dubna 2018

Sprava Zeleznicni dopravni cesty

Pocitacem fizené bezprasné profilové libovolné rotacni

Metoda rotaéniho hoblovani hoblovéni bez jisker

Agregaty pro rotacni hoblovani 2 jednotky, @ 1 400 mm

Rychlost rotaéniho hoblovani 300 -1 500 m/h

Pojizdéna plocha: 0,2 - 1,5 mm/prlijezd, pojizdéna hrana: 0,2 —

Ubér materialu 2,5 mmiprijezd

Dosazeni vysledku Uz po 1. technologické jizdé

Rozsah rotacniho hoblovani 70° (pojizdéna hrana) - 20° (vnéjsi hrana)

Odsavani tfisek pfimo u hoblovaciho noze, pfeprava do

Zachycovani tfisek zasobniku tiisek

Nejmensi pracovni polomér 30 m (80 m)
Maximalni sklon trati 70 %o
Smér prace Jeden smér

Udaje v zavorkach jsou véetné fidiciho modulu a modulu pro zpracovani tfisek

Na zakladé mimoradné uspésnosti téchto stroju objednala firma Schweerbau jiz
4. stroj, ktery bude k dispozici v listopadu 2018. Novost této technologie spociva ve
slouceni frézovani a hoblovani do zcela nového zplsobu obrabéni hlav kolejnic. Tato
nova technologie, spocivajici v kontinualnim tfiskovém obrabéni, se vyznacuje tim,
Ze jednotlivé nastroje, polohovatelné v nékolika skupinach, vykonavaji rotacni pohyb,
ktery je v kratkém useku pfi vlastnim fezu zménén do pfimocarého pohybu,
rovnobézné stemenem Kkolejnice. Vysledkem je mimofadné mala ,zabkovitost®,
nepresnost vysledného opracovani kolejnic. Druhym a zcela rozhodujicim znakem
této technologie je moznost postupného vypnuti vnéjsi a stfedni sekce feznych nozu
coz umozni plynuly prijezd kFidlovou kolejnici a srdcovkou bez preruseni procesu
rotacniho hoblovani. Tim byly poprvé vytvofeny pfedpoklady k mobilnimu tfiskovému
opracovani kolejnic ve vyhybkach. Rotacni hoblovani ma proti rotaénimu brouseni
kolejnic ve vyhybkach rozhodujici vyhodu zvlasté na vysoce exponovanych zhlavich.
Ubéry materialu az 1,5 mm na temeni kolejnice, resp. 2,5 mm na pojizdné hrané pfi
jedné jizdé rotacnim hoblikem, zajiStuji spolehlivé odstranéni unavovych vad od
kontaktniho namahani. Tam, kde brousici vlaky vyzaduji 10 az 20 nebo i vice
technologickych jizd, vystaCi se pfi rotacnim hoblovani vétSinou s jedinou jizdou.
Pokud je nutna druha technologicka jizda, déje se tak bez nutnosti vymény
frézovaciho kotouce.

3. ROTACNi BROUSENi POMOCIi STROJU RADY RG48

Stroje fady RG48 se od ostatnich strojd pro rotacni brouSeni vyznacuji
moznosti parametrizace kazdého brousiciho modulu. Vzdy 12 elektricky pohanénych
brousicich modult je sdruzeno do jednoho brousiciho agregatu. Pouzivaji se
bandazované brusné kotouc€e. Zafizeni pro ochranu proti rozletu jisker omezuje unik
jisker do okoli. Rychlost brougeni je obvykle 9 - 11 km/h. Ubér materialu pfi jedné
jizdé je 0,2 mm na temeni kolejnice a 0,3 mm na pojizdéné hrané. DalSi udaje
a technické parametry jsou uvedeny v tabulce 2, viz nize.

Tabulka 2 - Technické parametry RG48

Délka ptes narazniky / Sitka /

Vy3ka nad TK 62 325 mm /3138 mm/4 216 mm

Celkova hmotnost 281t
Pocet dvojkoli / podvozki 16 ks / 6 ks
Prdmér kola 920 mm
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Rozchod 1435 mm
Vykon motoru 2 x 1007 kW
Rychlost jizdy s vlastnim pohonem | 100 km/h
Nejmensi prijezdny polomér: 100 m
Palivova nadrz 9085 |
Nadrz na vodu 250001

Metoda brouseni

Pocitatem Fizené brouseni rotujicimi brusnymi kotoudi

Brusné moduly

48 brusnych elektromotort po 22 kW

Rychlost brouseni

2 — 15 km/h (9 km/h)

Ubér materialu

0,2 mm / jizdu pfi R = 300 mm

Rozsah brouseni

70° (pojizdéna hrana) - 45° (vnéjsi hrana)

Systém odsavani prachu

2 vysoce vykonné systémy suchého odsavani

MéfFici systémy

Integrovana zafizeni méfi pficny a podélny profil hlav kolejnic,
ubér materialu, rozchod, kontrolni systém na bazi vifivych
proudt

Nejmensi pracovni polomér

180 m

Smér prace

Neni vazan k zadnému sméru

BrouSeni je Fizeno pocitatem podle zadanych vzorcl brouseni. Tyto vzorce
brouseni se liSi brousicim uhlem a pfitlakem, stanovenym pfedem pro kazdy brousici
modul. Riziko pfipadné tvorby martenzitické struktury se vyluCuje vyvazenosti
rychlosti a pfitlaku brouseni, tedy rychlosti vnaseni tepla do kolejnice. Kolejnice
opracovana rotaCnim brouSenim se vyznacuje jemnymi pficnymi ryhami. Vznikajici
brusny prach je zvice nez 95 % odsavany. Stroje fady RG48 se pfednostné
pouzivaji jednak pro preventivni opracovani novych kolejnic, ale rovnéz pro
preventivni opracovani kolejnic s periodou 1-4 roky podle vytizeni trati, na které
postaCuji dva prljezdy timto strojem, a dale pro opravné opracovani kolejnic
(odstranéni unavovych vad od kontaktniho namahani, resp. pficného profilu
kolejnice) s velkym ubérem materialu. Metoda Two pass grindig (TPG) umoziuje
dosahovat pfi dvou prdjezdech vykond 4000 m/h. Nase nasazeni pro SZDC
z poCatku roku 2017 vSak také ukazalo, ze témito stroji Ize hospodarné odstranovat
i rozvinuté vady typu head check. Tratovy vykon pfi ubéru materialu 3,6 mm byl 450
m/h. Hodinovy vykon kromé pozadovaného ubéru materialu zasadné zavisi také na
stavajicim pficném profilu.

4. SBM 250 PRO MIMORADNE VYZVY

Metoda hoblovani je uréena pro ubéry az 2,5 mm (na pojizdénych hranach az
3,0 mm) pfijednotlivé technologické jizdé. Jeden cyklus hoblovani, tzn. uplné
opracovani pri¢ného profilu hlavy kolejnice, pfedstavuje 4-6 technologickych jizd,
které Ize provadét v obou smérech jizdy. K dosazeni poZzadovaného cilového ubéru
materialu je mozno opakovat vice cykll hoblovani. Zrcadlové symetricky umisténé
noze umoznuji obrabét kolejnice i na vnéjsi strané az do uhlu 85°. Pracovni rychlost
je mezi 3,5 az 5,0 km/h. Rezné plochy po hoblovani jsou po kazdé technologické
jizdé velmi Cisté, neodstranéné trhlinky zUstavaji velmi dobfe viditeIné. Opracovani
kolejnic probiha bez prachu a jisker. Je ovdem nutno provést demontaz a zpétnou
montaz pfekazek branicich praci stroje. Trisky, které vznikaji pfi hoblovani a padaji
do koleje, se témér beze zbytku sbiraji magnetickymi bubny. Technické parametry
jsou uvedeny v tabulce 3.
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Tabulka 3 - Technické parametry SBM 250

Délka pres narazniky / Sitka /
Vyska nad TK

28940 mm /3140 mm /3 720 mm

Celkova hmotnost 90 t
Pocet dvojkoli / podvozki 5ks/2ks
Pramér kola 920 mm
Rozchod 1435 mm
Vykon motoru 348 kW
Rychlost jizdy s vlastnim pohonem | 90 km/h
Nejmensi prijezdny polomér: 100 m
Palivova nadrz 18001
Vodni nadrz 4000 |

Hoblovaci agregat

1 pIné hydraulicky hoblovaci agregatu pro kazdy kolejnicovy pas

Hoblovaci nastroj

Tvoreny feznou destiCkou, kazetou a drzakem kazety. Kazety
jsou vyrobeny pro pozadovany profil kolejnice.

Rychlost pfi hoblovani

3,5 5,0 km/h (4,5 km/h)

Ubé&r materialu

0,2—-2,5mm/jizdu

Rozsah hoblovani

85° (pojizdéna hrana) - 85° (vnéjsi hrana)

Bfitové desticky

Pfimé a zaoblené

Systém pro skrapéni vodou

Pro chlazeni bfitovych destic¢ek

Sbér trisek

Po 2 magnetickych bubnech pro kazdy kolejnicovy pas,
zasobnik tfisek, automaticky pojezdovy jefab se zdvihacim
magnetem

Méfici systém

Kontrolni systém na bazi vifivych proudd

NejmenSi pracovni polomér

150 m

Smér prace

Neni vazan k zadnému sméru

Pracovni vykon je i pfi velkém ubéru materialu az 250 m koleje za hodinu. Stroj

fady SBM 250 se pouziva, pokud doslo k promeskani vhodného okamziku pro
odstranéni kontaktnich vad, jako je head check a squat jinymi technologiemi. Touto
metodou byly odstranény vady s hloubkou 5-6 mm i vice. Jako mimofadné ucinny se
tento postup prokazal i pfi odstranovani zuzeni rozchodu. Pomoci 2-3 jizd v oblasti
pojizdéné hrany bylo dosazeno rozSifeni rozchodu az 5 mm pfi vykonu 550 m hotové
prace za hodinu.

5. GWM 550 PRO SNIiZENi AKUSTICKE EMISE KOLEJNIC

Mimoradna pfednost oscilacniho brouseni spociva v dosazeni podélného profilu
hlavy kolejnice nejvyssi kvality. Protoze nelze provést pfizpisobeni brusnych kotouc
stavajicim zavadam v podélném profilu, zlstavaji vady viditelné ve formé tmavych
mist az do uplného odstranéni. Kromé toho probiha brouseni bez tvorby prachu
a jisker. Demontaz a zpétna montaz kolejovych pfekazek neni nutna. Velikost ubéru
materialu je ur€ena poctem brusnych kamendu, pritlakem, brusnou rychlosti a tvrdosti
kolejnic. Brusné ryhy (znamky opracovani) probihaji v podélné ose kolejnic.
Nevyhodou ovSem je, Zze nelze cilené ménit pfi¢ny profil hlavy kolejnice. Pracovni
rychlost je az 1200 m/h, pficemz brusné kameny osciluji s frekvenci 4 Hz. Ve
statickém rezimu, tedy bez oscilace, se dociluje pracovni rychlosti az 14 km/h.
Technické parametry jsou uvedeny v tabulce 4.
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Tabulka 4 - Technické parametry GWM 550

Délka pies narazniky / Sitka /
Vy8ka nad TK

32640 mm /3050 mm /4 120 mm

Celkova hmotnost

111t

Pocet dvojkoli / podvozki 6 ks/2ks
Primeér kola 920 mm
Rozchod 1435 mm
Vykon motoru 498 kW
Rychlost jizdy s vlastnim pohonem | 90 km/h
Nejmensi prijezdny polomér: 150 m
Palivova nadrz 40001
NadrZ na vodu 4 x4 300

Metoda brouseni

Oscila¢ni a statické bezprasné brouseni libovolného profilu za
mokra, bez jisker

Brousici agregat

5 brousicich agregatd na kazdé kolejnici se 6 brusnymi kameny
v brusnych listach o délce cca 2 m

Rychlost brouseni

1 000 -1 500 m/ (oscilaéni), 12 — 14 km/h (statické)

Ubér materialu

0,03 - 0,15 mm / jizdu pfi R = 300 mm

Rozsah brouseni

Pojizdéna plocha kolejnice

Brusné kotouce

166 / 150 x 75 x 248 mm

Nejmensi pracovni polomér

180 m

Smér prace

Neni vazan k zadnému sméru

Stroj GWM 550 se pouZziva zejména tam, kde jde o:

a) omezeni hlukové zatéze pro obyvatelstvo v blizkosti trati;

b) vytvoreni trati pro méfeni hlu¢nosti nové vyvijenych kolejovych vozidel.

Uvedme pfiklady:

K bodu a): Na novostavbé trati Minchen — Berlin jsme v letech 2015 — 2017 pomoci
GWM 550 [2] v ramci trati se zvySenym dohledem® provedli akustické brouseni
v délce nékolika set kilometrl na uroven 45 dB(A).

K bodu b) Ize uvést nasazeni GWM 550 na zkuSebnich okruzich Velim a Wildenrath.
Tratové useky byly zhotoveny podle pfisnych pozadavkd EN 3095.

6. VYSOCE VYKONNY FREZOVACIi VLAK HSM - NOVA
GENERACE FREZOVACICH STROJU

V poloviné 90. let zakoupila firma Schweerbau jako prvni na svété frézovaci
stroj SF 03 a dosud jej provozuje, ovSem s nékolika zménami ve prospéch vykonu.
HSM je frézovaci stroj nové generace. Hranice vykonu souéasnych frézovacich viaku
(typu SF) se pohybuje okolo 700 m hotové prace za hodinu, pfi max. ubéru 1,7 mm.
HSM nahradi 2-3 stroje typu SF. Prvni HSM stroj ziskal v dubnu 2016 schvaleni od
DB Netz AG. Technické parametry jsou uvedeny v tabulce 5.

Tabulka 5 - Technické parametry HSM

Délka pres narazniky / Sitka /
Vyska nad TK

51900 mm /2570 mm /3 800 mm

Celkova hmotnost 190 t
Pocet dvojkoli / podvozkl 12 ks / 6 ks (4 hnané a 2 b&hounové podvozky)
Napravovy tlak <141t
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Pramér kola 920 mm
Rozchod 1435 mm
Maximalni sklon trati 40 %o
Pfipustné prevySeni koleje 180 mm
Vykon motoru 750 kW
Rychlost jizdy s vlastnim pohonem | 100 km/h
Nejmensi prijezdny polomér 150 m
Prijezdny prifez G1 (UIC 505-1), W6A
Palivova nadrz 4000 |
Metoda frézovani jITsok(E(eiIEaéem fizené bezprasné frézovani libovolnych profil(i bez
Frézovaci agregaty 2 frézovaci agregaty @ 1.400 mm pro kazdou kolejnici
Rychlost frézovani 800 - 3 000 m/h, konec&ny vysledek uz po 1. frézovaci jizdé
W Az 3 000 m/h pfi ubéru materialu 0,5 mm, az 2 000 m/h pfi
ykon S i
Ubé&ru materialu 1,0 mm
Minimalni ubér 0,2 — 0,3 mm pro kazdy frézovaci agregat
Rozsah frézovani 70 ° (pojizdéna hrana) - 20 ° (vn&jSi hrana)

Odsavani tfisek pfimo u frézovaciho noze, pfeprava do

Zachycovani tfisek sasobniku tisek

NejmenSi pracovni polomér 150 m
Maximalni sklon trati 40 %o
Smér prace 1 pracovni smér

Od podzimu 2016 do podzimu 2017 byl stroj HSM u DB Netz nasazeny v cca
150 sménach. Pfi malych ubérech bylo docilovano pracovni rychlosti az 2 700 m/h.
Pfi ubérech do 2,7 mm (samoziejmé pfi jedné technologické jizdé€) byl tratovy vykon
800 m/h. Frézovani se provadi v jednom sméru jizdy. Tfisky se odsavaji v misté
nastroje. Frézovaci kola o priiméru 1400 mm zaruc€uji mimofadné plochy zabér
frézovaciho nastroje do kolejnice, €¢imz se snizuje ,zabkovitost, nepfesnost
vysledného opracovani kolejnic oproti strojim s béznymi frézovacimi koly. VySe
uvedené vysoké pracovni rychlosti se (pokud odhlédneme od motorizace) dociluje
diky velkému priméru frézovacich kol a zplsobu uchyceni feznych desti¢ek. Proces
frézovani je bezprasny, bez jisker a nezasahuje mimo prljezdny prifez. Prekazky
v koleji neni nutno demontovat. Vyména frézovaciho nastroje se provadi blokové
uvnitf stroje.

7. DVE ZAVERECNE POZNAMKY

1. U v8ech metod opracovani jsou vysledky prace kontrolované mérfenim
podélného a pficného profilu hlavy kolejnice, méfenim velikosti ubéru
a kontrolou pomoci vifivych proudd. NaSe vysledky opracovani vyhovuji
pozadavkim EN 13231-3:2012.

2. V obdobi 2006 az 2010 vzrostl poCet evidovanych vad typu head check u DB
3,5-krat. DuUslednéjsi priklon k opracovani kolejnic brousenim, frézovanim
a hoblovanim vedl od roku 2013 k poklesu nutné vymény Kkolejnic, coz
pfedstavuje snizeni celkovych nakladl na udrzbu trati 0 47 % [3]. Na zakladé
téchto Cisel je ekonomicky efekt opracovani kolejnic jednoznacné presvedcCivy.
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