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METODA OKRE LANIA CYKLI 
ZAPOBIEGAWCZEGO PROFILOWANIA SZYN

Streszczenie
G ównym problemem w zapobiegawczym profi lowaniu szyn 

jest okre lanie ich cykli. Artyku  przedstawia cykle stosowane na 

kilu kolejach oraz proponowany przez autork  model oblicze . Po-

dano równie  przyk ady oparte na tym modelu.

S owa kluczowe: profi lowanie zapobiegawcze, cykl profi lo-

wania, promie uku, wady szyny.

1. Wst p

Wed ug zalece  zawartych w opracowaniu mi dzynarodowej grupy 

Innotrack [1] rozró nia si  trzy rodzaje profi lowania szyn: pocz tkowe,

zapobiegawcze (inaczej prewencyjne) oraz naprawcze (korekcyjne). Pro-

fi lowanie pocz tkowe wykonywane po u o eniu nowych szyn nie wymaga 

stosowania oddzielnych procedur planowania. Dwa pozosta e rodzaje 

oparte s  natomiast na zasadniczo ró ni cych si  metodach planowania.

I tak, podstaw  planowania naprawczego s  pomiary i obserwacje 

prowadzone na poszczególnych odcinkach toru, profi lowanie za  za-

pobiegawcze opiera si  na cyklach ustalanych g ównie na podstawie 

do wiadcze .

Okre lenie tych cykli nie jest atwe – zale y bowiem od wielu cech 

nie tylko nawierzchni lecz równie  pojazdów szynowych. Cykle zbyt 

krótkie wyklucz  powstanie rys, ale spowoduj  zb dny ubytek stali 

i niepotrzebne wydatki. Cykle za  za d ugie nie zapobiegn  powstaniu 

wad, których usuni cie b dzie wymaga o kosztowniejszego profi lowa-

nia naprawczego.

1  dr hab. in ., profesor w Instytucie Kolejnictwa



24 Ba uch M.

Zarówno w Polsce, jak i na innych kolejach nie s  znane modele 

opisuj ce d ugo  cykli w funkcji promieni uków, a wi c zmiennej, 

która wywiera istotny wp yw na rozwój wad w szynach. Propozycja 

przedstawiona w tym artykule mo e t  luk  wype ni . Opracowany 

model jest modelem empirycznym, co nie wyklucza jego ewentualnej 

modyfi kacji po zebraniu wi kszego zbioru informacji.

2. Cele profi lowania zapobiegawczego

Bezpo rednim celem profi lowania zapobiegawczego szyn jest nie-

dopuszczenie do powstania wad na powierzchni g ówki szyny lub usu-

ni cie tych wad w pierwszym stadium ich rozwoju. G ównie chodzi tu 

o zu ycie faliste oraz dwie wady, które penetruj c w g b szyny mog

spowodowa  jej z amanie. S  to rysy na zaokr gleniu g ówki szyny 

(head check) oraz zag bienia (squat). Wiele innych wad ma znacze-

nie mniejsze. Dzi ki profi lowaniu zapobiegawczemu mo na uzyska

zwi kszenie trwa o ci szyn i zmniejszy  ca kowite koszty ycia na-

wierzchni.

Rozwój wad na powierzchni tocznej szyn zale y od wielu cech cha-

rakteryzuj cych konstrukcj  i stan utrzymania drogi kolejowej, rodzaj 

i stan pojazdów szynowych, pr dko  poci gów, naciski osi itp. Jest 

to wi c z o ony uk ad wielu przyczyn, których opis w kategoriach pre-

cyzyjnych nie jest mo liwy. Z tego wi c powodu cykle profi lowania za-

pobiegawczego uzale nia si  od przeniesionego obci enia i promieni 

uków. Pierwszy cykl jest liczony od profi lowania pocz tkowego lub od 

profi lowania naprawczego, w którym usuni to ca kowicie wszystkie 

wady na powierzchni g ówki szyny.

3. Stan zagadnienia

Do niedawna najcz ciej wykonywanym profi lowaniem by o profi -

lowanie naprawcze ukierunkowane g ównie na usuwanie falistego zu-

ycia szyn i zmniejszenia ha asu oraz wibracji. W ostatnich latach roz-

wija si  natomiast szybko profi lowanie zapobiegawcze, zw aszcza na 

kolejach niemieckich, francuskich, holenderskich i angielskich [5].
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Na kolejach niemieckich profi lowanie zapobiegawcze zosta o wpro-

wadzone w roku 2008 w ukach o promieniach 500 ÷ 5000 m na naj-

bardziej obci onych liniach, stanowi cych 40 % ca ej sieci. Podczas 

tego profi lowania usuwa si  0,5 mm warstw  stali. D ugo  cyklu, 

zale nie od obci enia linii, wynosi od 6 miesi cy do 2 lat. Szynom 

nadaje si  standardowy profi l 60E2 z pochyleniem 1:40.

We Francji do roku 2007 wykonywano tylko profi lowanie napraw-

cze. Na liniach konwencjonalnych przyst powano do niego, gdy na 

szynach pojawi y si  dostrzegalne rysy. Na liniach du ych pr dko ci

ten rodzaj profi lowania wykonywano, gdy zosta y zauwa one rysy lub 

wgniecenia na g ówce szyny powodowane unoszonymi ziarnami t ucz-

nia. Od roku 2008 profi lowanie zapobiegawcze stosuje si  na wszyst-

kich g ównych liniach, zmniejszaj c profi lowanie naprawcze. W pro-

fi lowaniu zapobiegawczym nie okre la si  grubo ci cinanej warstwy, 

stosuje si  natomiast profi le zmniejszaj ce narastanie rys (AHC – anti-

headcheck), dzi ki którym trwa o  szyn przed u a si , wg danych 

francuskich, co najmniej o 5 lat.

Na kolejach holenderskich profi lowanie zapobiegawcze zacz to

wprowadza  w roku 2005, korzystaj c z wzorców kanadyjskich. Pe ne

wdro enie tego systemu zaj o 2 lata, podczas których wykonywano 

profi lowanie naprawcze usuwaj c wszystkie wady. Od 2007 roku sto-

suje si  wy cznie profi lowanie zapobiegawcze w ukach, na prostych 

i w rozjazdach. Polega ono na usuni ciu minimum 0,5 mm warstwy 

stali. Na rozjazdach i w toku zewn trznym uków o promieniu mniej-

szym ni  3000 m stosuje si  profi l AHC. Ustalone cykle profi lowania 

wynosz :

15 Tg w ukach przy promieniu mniejszym ni  3000 m,

30 Tg w ukach o promieniach 3000 ÷ 9000 m, 

45 Tg w ukach o promieniu wi kszym ni  9000 m.

W Anglii profi lowanie szyn w ukach o promieniu mniejszym ni

2500 m oraz na rozjazdach i skrzy owaniach torów wykonuje si  co 

15 Tg, w torach za  prostych co 45 Tg. Koleje angielskie dysponuj

trzema ci kimi maszynami, które w ci gu jednego przej cia mog

wyprofi lowa  w ci gu jednej nocy 96 km toru prostego lub 32 km toru 

w ukach.

W Stanach Zjednoczonych profi lowanie zapobiegawcze w ukach

o ma ych promieniach wykonuje si  co 25 Tg. Zdaniem autora arty-

ku u [2] wykonywanie profi lowania zapobiegawczego w porównaniu 
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z profi lowaniem naprawczym zwi ksza czas eksploatacji szyn w u-

kach o ma ych promieniach trzykrotnie. D u szy jest te  dzi ki temu 

profi lowaniu czas eksploatacji szyn w ukach o wi kszych promie-

niach i na prostych.

W Indiach cykle profi lowania zapobiegawczego wynosz  8 ÷ 10 Tg 

w ukach o ma ych promieniach, 16 ÷ 40 Tg w ukach o wi kszych

promieniach i 24 ÷ 60 Tg na prostych [3].

W Polsce wg wytycznych [6] profi lowanie zapobiegawcze nale y wy-

konywa  co ok. 45 Tg, za  w torach o znacz cej przewadze ruchu pa-

sa erskiego – co 30 Tg. Ustalono równie , e profi lowanie naprawcze 

powinno by  wykonywane po przeniesieniu obci enia 65 Tg od u o-

enia szyn lub poprzedniego profi lowania. Ustalenia te s  dyskusyjne 

z dwóch powodów:

1) w cyklach dotycz cych profi lowania zapobiegawczego pomini to

rozró nienie prostych i uków,

2) profi lowanie naprawcze nale y wykonywa  kieruj c si  wynika-

mi pomiarów i obserwacji, a nie przeniesionym obci eniem.

4. Proponowany algorytm okre lania cykli profi lowania zapo-
biegawczego

Przygotowanie do profi lowania zapobiegawczego wymaga przede 

wszystkim okre lenia jego cykli, bez czego nie da si  planowa  tych 

robót i ocenia  koniecznych na ten cel nak adów. Analizuj c scha-

rakteryzowane do wiadczenia innych kolei mo na okre li  kra cowe

warto ci tych cykli. Mo na te  zauwa y  zbyt du e przedzia y promie-

ni uków wyznaczaj cych te cykle, co jest niew tpliwie wad  opartego 

na nich planowania robót.

W celu wyeliminowania tej wady opracowano wzór empiryczny 

okre laj cy cykl Q [Tg], oparty na dyskretnych danych kolei holender-

skich i niemieckich, umo liwiaj cy okre lanie cykli w funkcji promie-

ni uków w sposób ci g y (rys. 1). Wzór ten ma posta :

(1)

gdzie: R – promie uku [103 m].

27,5 0,4 10Q R R
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Rys. 1. D ugo  cykli Q w funkcji promienia uku

Na podstawie wzoru (1) lub rysunku 1 mo na wyznacza  cykl pro-

fi lowania zapobiegawczego dla ka dego uku oddzielnie.

Do oszacowania rocznych potrzeb profi lowania dla pewnego obsza-

ru sieci s u y wzór:

(2)

gdzie:

L
c
 – d ugo  torów, na których nale y wykona  szlifowanie,

q – rednie nat enie przewozów na analizowanym obszarze sieci 

[Tg/rok],

l
i
– d ugo  torów [km] po o onych w ukach o promieniach w okre-

lonym przedziale d ugo ci i,

Q
i
 – d ugo  cyklu szlifowania dla promieni uków w okre lonym

przedziale i.

W przypadku zró nicowania nat enia przewozów q
i
 w poszczegól-

nych przedzia ach uków wzór przybiera posta :

n
i

c

i i

l
L q

Q
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(3)

Znaj c ca kowit  d ugo  torów L
c
, które maj  by  obj te profi lowa-

niem, wydajno  maszyny w [m/min], liczb  dni roboczych w roku d,

czas zamkni  w nocy t
n
 oraz wspó czynnik zwi kszaj cy czas robót 

przy profi lowaniu (dojazdy maszyn, przestoje itp.) µ, mo na okre li

liczb  potrzebnych maszyn (poci gów) do profi lowania m:

(4)

Przyk ad

Nale y oszacowa  roczny zakres profi lowania zapobiegawczego dla 

rejonu sieci obejmuj cego 12500 km torów na liniach magistralnych, 

na których rednie nat enie przewozów wynosi q = 6,4 Tg/rok i na 

których d ugo ci uków podano w tablicy 1 (w nawiasach podano od-

czytan  z wykresu d ugo  cyklu odpowiadaj c  po owie danego prze-

dzia u promieni).

Tablica 1. Dane do oblicze

Przedzia  promieni uków
[m]

D ugo  torów w danym 
przedziale l [km]

Cykl Q [Tg] dla rodka 
przedzia u

R < 500 m 47 (15)
501 < R < 1200 425 (17)
1201 < R < 2000 812 (21)
2001 < R < 3600 329 (25)
3601 < R < 6000 170 (36)
6001 < R < 9000 69 (43)
Odcinki proste 10648 (45)

W konkretnym przypadku, tj. przy danej redniej warto ci nat e-

nia przewozów dla rozpatrywanego obszaru sieci, nale y zastosowa

wzór (2):

 km/rok,

co stanowi 16,5 % ca ego rozpatrywanego obszaru.

1

n
i i

c

i i

l q
L

Q

16,7 c

n

L
m

wdt

47 425 812 329 170 69 10648
6,4 2067

15 17 21 25 36 43 45cL
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Zak adaj c redni  pr dko  profi lowania w = 10 m/min, wspó -

czynnik µ = 1,4, liczb  dni roboczych d = 180 i czas zamkni cia t
n
 = 7 

h, zgodnie z wzorem (4), otrzymuje si

Wynik ten oznacza, e równocze nie w ró nych rejonach sieci lub 

na tej samej linii musia yby pracowa  4 maszyny. Przekszta caj c

wzór (4) mo na analizowa , jakie zmiany by yby konieczne, by wyzna-

czony zakres robót wykona y 3 maszyny.

Przedstawiony przyk ad dotyczy maszyn tradycyjnych. Przy tzw. 

szybkim (high speed grinding) profi lowaniu z pr dko ci  60 ÷ 80 km/h 

za jednym przej ciem cinana jest warstwa materia u o grubo ci zwy-

kle 0,05 mm (wyj tkowo 0,1 mm). Uzyskiwana szorstko  nie prze-

kracza przy tym 10 m. Przy profi lowaniu zapobiegawczym, tj. przy 

konieczno ci usuni cia nie mniej ni  0,3 mm warstwy stali, liczba 

przej  przy szybkim profi lowaniu nie mog aby by  mniejsza ni  6.

5. Wnioski 

W Europie nie ma dotychczas (i zapewne d ugo jeszcze nie b dzie)

jednolitej strategii utrzymania nawierzchni, w której profi lowanie szyn 

stanie si  jedn  z najwa niejszych robót. Nie ma te  standaryzacji 

profi li szyn kszta towanych w procesie wykonywania tej roboty, gdy

standaryzacja taka musia aby zosta  poprzedzona bardzo rozleg ymi

badaniami z zakresu wspó dzia ania pojazdu szynowego z torem, obej-

muj cymi m.in. zagadnienia ekwiwalentnej sto kowato ci, zagro enie

wej cia obrze a ko a na szyn  i zjawiska zm czeniowe.

Mimo tych luk nie ulega natomiast w tpliwo ci, e na sieci Polskich 

Linii Kolejowych S.A. b dzie si  stopniowo rozszerza  zapobiegawcze 

profi lowanie szyn, obejmuj c w pierwszym rz dzie linie zmodernizowa-

ne. Powinno to sta  si  konsekwencj  upowszechnienia profi lowania 

pocz tkowego, po którym w regularnych odst pach nale a oby wyko-

nywa  profi lowanie zapobiegawcze nie dopuszczaj c do rozwoju wad, 

zw aszcza za  rys, których diagnozowanie jest trudne, kosztowne i nie 

wykluczaj ce niedostrze enia zjawisk niebezpiecznych [4].

16,7 2067 1,4
3,84

10 180 7
m
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Z do wiadcze  polskich wynika, e niejednokrotnie po wykonaniu 

profi lowania naprawczego na szynach pozostaje cz  wad o wi kszej

g boko ci. Wynik takiego szlifowania jest wi c niepe ny. Stan ten jest 

wi c jeszcze jedn  przes ank  uzasadniaj c  wprowadzenie na szer-

sz  skal  profi lowania zapobiegawczego.
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METHOD OF DEFINITION OF THE CYCLES 
OF RAIL PREVENTIVE GRINDING

Summary
A main problem in preventive grinding of rails is to determine 

their cycles. The article presents the cycles used in several rail-

ways as well as the model of calculations proposed by the author. 

It also provides examples based on this model.

Key words: preventive grinding, cycles of grinding, radius of 

track, defects of rail.


