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Streszczenie. W celu poprawy konkurencyjnosci transportu kolejowego w stosunku do trans-
portu samochodowego i lotniczego, rozwijane sq linie dla kolei duzych predkosci, ktire cechuje
m.in.wysoka jakoi¢ zabudowy torn, a w szczegilnosci rozjazdéw. Dbajac o spelnienie wysokich
wymagat, a gldwnie ze wzgledu na bezpieczenstwo, przystepuje si¢ do projektowania specjalistycz-
nych systemow transportowych w procesie zatadunku, logistyki, wyladunku i zabudowy rozjazdiw
w liniach kolejowych. W artykule przedstawiono wykorzystywane obecnie na polskim rynku tech-
nologie zabudowy rozjazdow kolejowych. Sprecyzowano wynikajqce z blednej technologii zabudowy
zagrozenia i ryzyka. Przedstawiono zarys zatozen do zaprojektowania nowatorskiej, kompleksowej
technologii produkcji transportu i zabudowy rozjazdiw kolejowych.
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1. Wstep

Wspblczesny transport szynowy, uznawany za najbardziej ekologiczny i uni-
wersalny, wymaga wykonawstwa nawierzchni, w tym rozjazdéw kolejowych, przy-
stosowanych do:

— duzych predkosci,

— duzych naciskéw osi,

— duzego obciazenia ruchem.

Transport kolejowy w celu poprawy konkurencyjnosci z transportem samocho-
dowym i lotniczym rozwija linie dedykowane coraz wyzszym predkoscia, ktére
cechuja sie¢ m.in.wysoka jakoscia zabudowy toru kolejowego, a w szczegdlnosci
rozjazdéw. Wymaga to stosowania najnowszych rozwiazan z zakresu metalurgii
materialéw stosowanych w produkcji nawierzchni, ze szczegdlnym uwzglednie-
niem procesu zaladunku, wyladunku i montazu rozjazdéw kolejowych w miejscu
zabudowy.Tendencje rynku i ceny dostepu do infrastruktury szynowej w Europie
okreslaja tempo robdt wykonawstwa inwestycyjnego oraz wymiany nawierzchni
szynowych w ramach modernizacji i rewitalizacji istniejacych linii kolejowych.

1 Wktad procentowy poszczego6lnych autorow: Pas J. 75%, Kaminska M. 25%
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2. Zalozenia projektowe logistyki rozjazdéw kolejowych w Polsce
2.1. Analiza problemu badawczego, kompletacja danych wejsciowych

Wymagania odnos$nie skracania czasu zamknie¢ torowisk powoduja koniecz-
nos$¢ nieustannych penetracji najnowszych technologii w zakresie maszyn i urza-
dzen dla modernizacji i rewitalizacji linii kolejowych. Firmy krajowe oraz miedzy-
narodowe wspdlnie z zarzadcami infrastruktury szynowej w Europie w odpowiedzi
na wymagania rynku poszukuja najlepszych form dostawy i zabudowy z zachowa-
niem wysokiej jakoscipoczatkowej i tolerancji rozjazdéw kolejowych.

Zwazywszy na zlozonos¢ konstrukcji rozjazdu i jego elementéw [11, wyni-
kajaca ze skomplikowanego ukladu geometrycznego i statycznego, niejedno-
rodnej sztywnosci podluznej i poprzecznej elementéw, tatwo okreslié, jak duzo
trudno$ci wiaze si¢ z jego wykonaniem i utrzymaniem w stalej niezawodnosci.
Dbajac o spelnienie wysokich wymagar, a gléwnie ze wzgledu na bezpieczefistwo
transportu szynowego, przystepuje sie¢ do projektowania specjalistycznych syste-
moéw transportowych w procesie zatadunku, logistyki, wyladunku i zabudowy roz-
jazdéw kolejowych w liniach kolejowych.

Produkcja i montaz rozjazdu kolejowego odbywa si¢ obecnie w zakladach wy-
tworczych, na specjalistycznych stolach montazowych. Zmontowany rozjazd jest
poddany odbiorom przez wewnetrzna kontrole jakosci oraz zamawiajacego,wedlug
specjalnie do tego przygotowanych kartach pomiarowych z wykorzystaniem przy-
rzad6w i szablonéw pomiarowych. Po dokonanym odbiorze, rozjazd kolejowy jest
demontowany na czesci rozjazdowe, a nastepnie fadowany zostaje na platformy
transportowe, w zalezno$ci od wymagan zamawiajacego jest to samochéd cieza-
rowy typu TIR lub wagon kolejowy. Po zaladunku rozjazdu na srodek transportu,
producent nie ma zadnego wplywu na jako$¢ transportu i roztadunku w miejscu
docelowym. Kolejnym etapem procesu logistyki jest ponowny montaz rozjazdu
kolejowego w liniach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. przez firmy budowlane,
nierzadko nie majgce przeszkolenia oraz do§wiadczenia w zakresie montazu roz-
jazdéw kolejowych.

Brak mozliwo$ci dostawy i instalacji rozjazdu w calosci i wiazaca si¢ z tym
koniecznos¢ demontazu skutkuje obnizeniem parametréw technicznych rozjazdu.
Utrudnione, a w niektérych przypadkach niemozliwe jest osiggniecie parametréw
technicznych na poziomie identycznym jak uzyskane w procesie produkcyjnym na
stolach montazowych u producenta. Konieczno$¢ demontazu i ponowny montaz
rozjazdéw dodatkowo znaczaco wydtuza taczny czas produkdii i instalacji rozjazdu,
co skutkuje konieczno$cigwydhuzenia okresu wylaczenia linii kolejowych na czas
modernizacji.

Kluczowe elementy majace wplyw na optymalizacje procesu wymiany rozjazdu:

— rozjazd dostarczony na teren wymiany musi by¢ maksymalnie zmontowany,

optymalnym rozwigzaniem jest precyzyjny montaz u producenta;

— rozjazd musi zostaé dostarczony na budowe w stanie nieuszkodzonym, z za-

chowaniem wszelkich parametréw geometrii konstrukeji;
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— transport i roztadunek rozjazdu musi przebiegal sprawnie oraz bezpiecznie

dla ludzi 1 fadunku;

— transport powinien odbywac¢ si¢ droga szynowa.

Zalozenia projektowe sa odpowiedzia rynkowa na zapotrzebowanie zglaszane
od gléwnego odbiorcy PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.0 mozliwos$¢ przewozu
rozjazdéw kolejowych w blokach na miejsce zabudowy, co jest potwierdzeniem
zainteresowania technologia kompleksowej wymiany rozjazdéw kolejowych.

2.2. Podstawowe zalozenia ogélne do projektu specjalnego wagonu

Rozjazd kolejowy jest to element nawierzchni szynowej stuzacy do zmiany
kierunku przejazdu pojazdu szynowego [4}. Zbudowany jest z trzech moduléw:
zwrotnica, szyny laczace, krzyzownica z urzadzeniami kierownic, a w przypadku
krzyzownicy z ruchomym dziobem z szynami tocznymi.

ZWROTNICA SZYNY LACZACE KRZYZOWNICA
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Rys. 1. Budowa rozjazdu kolejowego

W zwiazku z duzymi gabarytami transportowanych blokéw oraz ogranicze-
niami skrajni kolejowej (skrajnia taborowa i budowlana), do transportu rozjazdéw
nie mozna wykorzysta¢ standardowych, funkcjonujacych na rynku wagonéw ko-
lejowych. Danymi wejsciowymi do projektu sa podstawowe parametry gabarytu
transportowanego tadunku w postaci zblokowanych zespoléw rozjazdowych oraz
ograniczenia przestrzeni, w ktérej moga poruszaé si¢ pojazdy szynowe — skraj-
nia taborowa. W zaleznosci od typu transportowanego rozjazdu wymiary geome-
tryczne zblokowanych czesci rozjazdowych sg zréznicowane.

strunobeton Max. gabaryty elementow
Rz 60E1-500 sb SUMA [Mg] | Dtugosé [mm] | Szerokosé [mm]
zwrotnica + PZa-16 + akces. 18,935 18357 2900
szyny tqczqce + Pza-16 17,121 15191 3700
krzyzownica z kierownicami +16 12,984 8080 4300
suma: 49,040

strunobeton Max. gabaryty elementow
Rz 60E1-760 sb SUMA [Mg] | Dtugosé [mm] | Szerokosé¢ [mm]
zwrotnica + Pza-16 + akces. 22,510 22350 2900
szyny tqczqce + Pza-16 19,490 19206 3700
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krzyzownica z kierownicami +16 12,770 12640 | 4500
suma: 54,771
strunobeton Max. gabaryty elementow

Rz 60E1-1200 sb SUMA [Mg] | Dtugosé [mm] | Szerokosé [mm]
zwrotnica + Pza-16 + akces. 24,902 24142 2800

szyny lqczqce + Pza-16 28,853 25600 3600
krzyzownica z kierownicami +16 24,15 15026 4400

suma: 77,901

Rys. 2. Tabelaryczny wykaz gabarytow i mas transportowanych elementéw rozjazdowych

Dane wejsciowe do projektu wagonu:

— ciezar wlasciwy do 40 ton; Ladownos¢ 40 ton;

— dhugosé¢ calkowita 27,50 [m}; Dlugos¢ zatadunkowa 26,00 {m}; Maksymal-

na dlugos¢ podkladéw - 4,40 [m};

— $rednica kota 920 {mm};

— najmniejszy promieq skretu 70 {m};

— predko$é maksymalna bez fadunku 120 {km/h}; predkos¢é maksymalna z ta-

dunkiem 100 {km/h};

— wychylna platforma fadunkowa;

— zabezpieczenie wychylu platformy tadunkowej na czas transportu - mecha-

niczne recznie zwalniane;

— skrajnia taborowa

Zalozenia do projektu technologii zaladunku i rozladunku rozjazdéw kolejo-
wych:

— logistyka dostawy i zabudowy rozjazdéw odbywac sie bedzie w specjalnie

zabezpieczonych blokach (modutach);

— rozjazdy transportowane beda na specjalnym wagonie kolejowym,;

— transport bloku rozjazdowego bedzie realizowany na przechylnej platfor-

mie;

— zaladunek i rozladunek rozjazdu na platforme bedzie realizowany w pozio-

mym polozeniu platformy;

— logistyka zaladunku i rozladunku rozjazdéw zapewni utrzymanie parame-

tréw geometrycznych rozjazdu.

W zwiazku z duzymi gabarytami rozjazdéw (dtugos$c i szerokos¢) oraz duzymi
masami, konieczne jest wykorzystywanie wagonu zaprojektowanego tak, aby byl
w stanie przetransportowaé rozjazdy nie wykraczajac poza skrajnie taborows. Wa-
gon wraz z wychylna platforma wystepuje w 2 wersjach:

a) wersja z podwéjnymi dlugimi platformami zaladowczymi,

b) wersja z podwéjnymi krotkimi platformami zaladowczymi.

Transport rozjazdu bedzie si¢ odbywal przy wykorzystaniu pociagu sktadajace-
go sie z minimum 3 wagonéw dla rozjazdéw o promieniu do 500 oraz 4 wagonéw
dla rozjazdéw o promieniu 760 i 1200, przy czym 2 wagony w wersji z podwojny-
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mi dlugimi platformami zaladowczymi i 2 wagony w wersji z podwoéjnymi krétki-
mi platformami zaladowczymi.

Zalozenia do projektu systemu mocowania rozjazdu do wagonu zapewniajace-
go bezpieczny transport rozjazdu na uchylnej platformie:

— rozjazd zamontowany zostanie do platformy wychylnej za pomoca specjal-

nego systemu uchwytdw;

— system mocowania musi by¢ fatwy i szybki w obstudze;

— system mocowania musi by¢ dostosowany do wszystkich typéw rozjaz-

dow;

— system mocowania musi zapewni¢ prawidlowe trzymanie ladunku zabez-

pieczajace przed zsunieciem si¢ bloku z platformy.

Projekt systemu zabezpieczenia rozjazdu przed odksztalceniami mogacymi na-
stapi¢ w momencie zaladunku i roztadunku.

Poniewaz przestrzefi pomiedzy tadunkiem a zasilaniem trakcyjnym jest moc-
no ograniczona, w zwiazku z tym zastosowanie trawersy zostalo zastapione po-
przez system usztywniefi montowanych bezposrednio do rozjazdu, ktére musza
zapewnic:

— mozliwos¢ szybkiego i tatwego podpiecia elementéw systemu do hakéw

dzwigu;

— zabezpieczenie przed uginaniem si¢ bloku rozjazdu,

— zabezpieczenie przez dzialaniem sil deformujacych geometrie (Sciskanie

tokow).

3. Aktualny stan wiedzy

Obecnie wymiana rozjazdéw kolejowych w Polsce odbywa sie w uproszczeniu
w nastepujacych etapach:

a) produkgja rozjazdu w zakladzie;

b) precyzyjny montaz kompletnego rozjazdu na specjalistycznym stanowisku
montazowym;

¢) demontaz rozjazdu na nastepujgce czesci: 2 pélzwrotnice, krzyzownica,
2 urzadzenia kierownic i 4 szyny laczace, jako oddzielne elementy (9
cze$ci) plus podrozjazdnice oraz skrzynie z akcesoriami, podrozjazdnica-
mi stalowymi, zamkni¢ciami, sprze¢zeniami, oraz innym wyposazeniem
rozjazdu,

d) zaladunek, transport i roztadunek rozjazdu;

e) ponowny montaz rozjazdu na terenie zabudowy w warunkach polowych;

f) regulacja rozjazdu.

zatadunek
produkcja montaz demontaz transport i montaz regulacja
roztadunek

Rys. 3. Schemat blokowy obecnie stosowanej technologii
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Rozladunek i zabudowa rozjazdu w miejscu zabudowy odbywa sie w kilku kon-
figuracjach {2,3} na przyklad przy pomocy:

a) dwoch koparko-tadowarek. Z uwagi na to, ze fadowarki nie sa dostosowane

do roztadunku tego typu materialéw, moze dojs¢ do uszkodzenia rozjazdu,
a wymagana precyzja posadowienia rozjazdu nie jest mozliwa do uzyskania;

b) automatyzacji technologii, ktéradoprowadzita do zabudowy rozjazdu z wy-
korzystaniem dwdch ciezkich dZzwigéw. Ten system zabudowy jest kosz-
towny i czasochlonny, ze wzgledu na koniecznos$¢ uzycia specjalistycznego
sprzetu budowlanego oraz koniecznosci demontazu sieci trakcyjnej oraz
stup6w trakcyjnych, przy jednoczesnym braku zachowania sztywnosci prze-
noszonego rozjazdu — brak specjalnych trawers;

¢) zastosowania specjalistycznych wagonéw z przechylang platforma z nape-
dem hydrauliczno — spalinowym. W zakladzie produkcyjnym rozjazd mon-
towany jest na platformie, ktéra nastepnie jest obracana do pozycji sko-
$nej, aby zmies$ci¢ sic w skrajni kolejowej, a w miejscu zabudowy ponownie
obracana do pozycji poziomej. Zaladunek i roztadunek wagonu wymaga
zaangazowania duzych dzwigéw kolejowych. Na polskim rynku brak jest
duzych dzwigdw torowych, a koszt pojedynczego dzwigu jest bardzo duzy,
tymsamym jego zakup ze wzgledéw finansowych jest najczesciej poza zasie-
giem polskich firm produkcyjnych i budowlanych;

d) specjalistycznych platform wézkéw, stuzacych do przewozu rozjazdu z miej-
sca montazu na ternie budowy do miejsca zabudowy z wykorzystaniem
dzwigardw.

Wickszos¢ rozwiazan systemowo pozwalajacych na rozladowanie i ulozenie ele-
mentéw rozjazdowych jest bardzo kosztowna w utrzymaniu i eksploatacji, wyma-
gaja specjalnych systeméw transportu na miejsce budowy oraz wykwalifikowane-
go personelu obshugi.

3.1. Bezpieczenstwo tadunku i ludzi w czasie za i rozladunku

W czasie prac zaladowczych i roztadowczych czesto dochodzi do uszkodzenia
cze$ci rozjazdowych, ktére spowodowane jest wykorzystywaniem niewlasciwych
metod mocowania tadunku do haka dzwigu, koparki lub tadowarki. W wyniku
braku odpowiedniego zabezpieczenia blok rozjazdu w czasie transportu narazony
jest na dzialanie niekorzystnych sit Sciskajacych.

Istniejace na rynku europejskim i Swiatowym rozwiazania technologii zabudo-
wy cechuja sie:

— nie zapewniaja kompleksowego zintegrowanego systemu transportu i rozla-

dunku;

— wymagaja zaangazowania wielu kosztownych maszyn i urzadzes;

— nie daja gwarangji utrzymania geometrii rozjazdu (zabezpieczenia przed

uszkodzeniem);

— niezawsze pozwalaja na prace bez koniecznos$ci zdejmowania trakcji;
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— nie sg dostosowane do przewozu najnowoczes$niejszych konstrukeji dhugich
elementéw rozjazdowych dla rozjazdéw kolei duzych predkosci.

Rys. 4. Mocowanie rozjazdu do trawersy za pomocq wiotkich paséw i taricuchéw. Wystepowanie sit
dzialajqcych niekorzystnie i mogacych doprowadzi¢ do uszkodzenia tadunku lub utraty jego parame-
tréw geometryczmych

4. Nowoczesno$¢ proponowanych rozwiazan technologii logistyki

Projekt zaklada rozwiazanie polegajace na zintegrowaniu procesu produkcyj-
nego i logistyki montazu rozjazdéw kolejowych oraz jest innowacyjnym podej-
$ciem w dziedzinie budowy infrastruktury kolejowej. Badania naukowe w ramach
tego projektu wykraczaja poza dotychczasowy obszar zainteresowania jednostek
badawczych z branzy kolejowej. Problem zintegrowania procesu produkgji i logi-
styki dostawy rozjazdu kolejowego nie byt dotychczas przedmiotem szczegdlowe;j
analizy.

Pierwszym elementem badad bylo zaprojektowanie wagonu z uchylna platfor-
ma z zachowaniem wymagan miedzynarodowych norm i zarzadcy infrastrukeury
szynowej.

W drugim etapie opracowana zostala technologia wykonania zaladunku, wyla-
dunku rozjazdéw kolejowych, zapewniajaca prawidlowy przebieg procesu logisty-
ki wyrobu. Jej integralna czescia jest opracowanie technologii systemu mocowania
rozjazdu kolejowego na platformie wagonu, zapewniajac sztywno$¢ uktadu oraz
technologii systemu zabezpieczenia fadunku do transportu.

Trzeci etap projektu polega na przeprowadzeniu badan laboratoryjnych i eks-
ploatacyjnych wszystkich faz procesu z wykorzystaniem rozjazdu kolejowego —
proby eksploatacyjne.

Innowacyjnos¢ projektu polega na opracowaniu kompleksowego zintegro-
wanego procesu: produkcji, montazu, transportu oraz zabudowy rozjazdéw ko-
lejowych, zapewniajacego optymalnie krétki czas wymiany rozjazdu, bezpieczny
transport i roztadunek oraz zabudowe wysokiej jakosci poczatkowej rozjazdu kole-
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jowego. Wzgledem wspdlczesnych technologii skrécenie czasu uzyskano poprzez
wyeliminowanie proceséw demontazu u producenta, ponownego montazu, opra-
cowanie wlasnych wagonéw z wychylna hydraulicznie platforma z napedem spali-
nowym umozliwiajaca transport dtugich rozjazdéw.

| BEZPIECZNY! !

zaiadunek
produkcja montaz htaz transport i regulacja
roztadunek

Rys. 5. Schemat blokowy innowacyjnego procesu technologii

Innowacyjne elementy wchodzace w sklad procesu:

— projekt specjalistycznego wagonu do transportu rozjazdu;

— projekt technologii zatadunku i rozladunku rozjazdéw kolejowych zmonto-
wanych w zakladzie produkcyjnym w blokach;

— projekt systemu mocowania rozjazdu do wagonu zapewniajacego bezpiecz-
ny transport rozjazdu na pochylej platformie;

— projekt systemu zabezpieczenia rozjazdu (usztywnienia) przed odksztalce-
niami mogacymi nastapi¢ w momencie zaladunku i roztadunku.

Technologia bedaca wynikiem projektu:

— zapewni kompleksowy, zintegrowany system transportu i roztadunku,

— nie bedzie wymagala zaangazowania wielu kosztownych maszyn i urzadzes;

— zagwarantuje utrzymanie geometrii rozjazdu;

— pozwoli na prace bez koniecznosci zdejmowania trakcji;

— bedzie dostosowana do przewozu dhugich elementéw rozjazdowych.

Rys. 6. Zwrotnica do Rz-500-1:12 - potozone na platformie wagonowej

Inwestycja w innowacyjne technologie produkgji i zabudowy wysokiej jako-
sci rozjazdoéw kolejowych jest wynikiem dotychczasowych prowadzonych badan
z ktérych wynika, ze:

— rozjazdy kolejowe montowane przez firmy budowlane na liniach PKP Pol-

skie Linie Kolejowe S.A. nie daja zadawalajacych wynikéw jakosci produk-
tu,
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— rozjazdy kolejowe, a szczegdlniededykowanie liniom duzych predkosci beda
wymagaly wykorzystania nowej generacji wychylnych platform wagonu

kolejowego,

— czas zamknie¢ toru kolejowego bedzie ograniczony do godzin nocnych,
a koszt zamkniecia toru jest wysoki,
— innowacyjna technologia produkgji i zabudowy charakteryzuje sie wlasci-

woscia procesu Just in time.

Ponizej w tabeli przedstawione zostalo pordéwnanie rozwiazania bedacego
przedmiotem niniejszego projektu z rozwiazaniami obecnie istniejacymi na rynku.

Tabela 1. Poréwnanie obecnie realizowanych technologii dostaw rozjazdow kolejowych na plac budowy

Innowacyjna technologia
Samochod Wagon P m‘d ukc,‘ﬂ ! zab.udowy
Cechy charakterystyczne typu TIR kolejowy rozjazdow kolejowych
z zachowaniem 100%
Jjakosci wyrobu
konieczno$¢ demontazu wyrobu TAK TAK NIE
montaz kompleksowy (czgs¢ stalowa,
podrozjazdnice, napgdy) NIE NIE TAK
ilo$¢ elementow wchodzacych w sktad rozjazdu -3 -3 3
w trakcie procesu logistyki
doktadnos$¢ geometryczna, fatwy montaz na placu . .
budowy ograniczona | ograniczona wysoka
czas zabudowy w torach wraz z roztadunkiem
wyrobu (bez wykonywanych potaczen >24 <24<12 <12
spawanych)
mozliwo$¢ zastosowania technologii do oeraniczona | oeraniczona TAK
rozjazdow duzych predkosci dla R1200 s &
oddziatywanie na srodowisko wystgpuje wystgpuje wystepuje
podatnos¢ wyrobu na drgania w trakcie transportu TAK TAK BRAK
konieczno$¢ uzycia dodatkowych maszyn
i urzadzen w procesie zatadunki i roztadunku >3 od 1do3 0
wyrobu
ryzyko uszkodzenia wyrobu podczas zatadunku . . .
i wyladunku wystepuje wystepuje wystepuje

Zrédto: opracowanie wlasne

5. Podsumowanie

W XXI wieku kolej znéw staje do konkurencji z innymi galeziami transportu
pod wzgledem szybkosci, niezawodnosci, bezpieczeristwa i komfortu. Kluczowa
walka o pozytywna ocene i wybér klienta toczy si¢ wbrew pozorom nie na pokla-
dach pociagéw, samolotéw czy w kabinach samochodéw, lecz na poziomie budowy
i utrzymania, dostepnej, umozliwiajacej szybki transport i wysokoprzepustowe;j,
infrastruktury. Stad dla transportu kolejowego tak istotne jest, aby procesy budo-
walne (modernizacje, remonty, wymiany elementdéw, biezace utrzymanie) zwiaza-
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ne z infrastruktura torowa przebiegaly w sposéb niezaklécony, planowy, bezpiecz-
ny i jak najkrétszy.

Przedstawiony w artykule kompleksowy system logistyki dedykowanej dla roz-
jazdow kolejowych duzych predkosci, pozwala w sposéb istotny spetni¢ powyzsze
wymagania. Innowacyjne rozwiazania zastosowane w tym projekcie pozwalaja do-
starcza¢ w sposOb bezpieczny oraz z zachowaniem wysokich parametréw poczat-
kowych skomplikowane, a jednoczesnie kluczowe - dla stanu calej sieci kolejowe;j
- czesci infrastruktury, jakimi sg rozjazdy. Cato$ciowe podejscie do kwestii logistyki
tych elementéw, przedstawione przy okazji projektu, jest odpowiedzia na bolaczki
istniejacego modelu zaladunku, transportu i roztadunku rozjazdéw, ktérego domi-
nujaca cecha jest brak wysokich standardéw, powodujacy istotne klopoty przy za-
budowie, a zwlaszcza w fazie uzytkowania rozjazdéw. System logistyczny, ktérego
trzonem jest blokowy transport rozjazdéw na wagonach-platformach pozwala
wprowadzi¢ te wysokie standardy oraz znaczaco przyspieszy¢ proces zabudowy,
wymiany cze$ci rozjazdowych.
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