SZCZEGOLOWY OPIS

PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Napawanie szyn tramwajowych 60R2 w torach szlakowych, weztach oraz na petlach
tramwajowych w miescie Bydgoszcz



Przedmiot zamdwienia.

Przedmiotem zamowienia jest wykonanie napawania szyn tramwajowych 60R2 w torach
szlakowych, weztach oraz na petlach tramwajowych w miescie Bydgoszcz.

. Zakres zamdwienia.

Wykonanie na terenie Bydgoszczy napawania nawierzchni stalowej torowiska zgodnie z
wymaganiami o tgcznej dtugosci 619,00 mb szyn:

- powierzchni bocznych szyn rowkowych w torach szlakowych i w weztach rozjazdowych o
tacznej dtugosci 194,00 mb szyn,

- powierzchni bocznych i dna rowkow w krzyzownicach w weztach rozjazdowych o tacznej
dtugosci 425,00 mb szyn,

Warunki realizacji zamowienia

Ustuge nalezy zasadniczo wykonywa¢ podczas czterogodzinnej przerwy nocnej w kursowaniu
tramwajoéw (24.00 — 4.00). W pozostatych godzinach (4.00 — 24.00) ruch tramwajow na
remontowanych odcinkach toréw musi odbywac sie zgodnie z ich rozktadami jazdy.

IV. Termin realizacji zamowienia.

VI.

Zamoéwienie nalezy zrealizowac w terminie od dnia podpisania umowy do 25.09.2017 roku

Warunki gwarancji.

Wykonawca udzieli Zamawiajgcemu gwarancji ha wykonanie ustugi na okres minimum 24
miesiecy. Szczegdétowe warunki gwarancji zostang okreslone w SIWZ.

Szczegotowy opis przedmiotu zamoéwienia.

1. Proces regeneracji szyn w torach szlakowych i w weztach rozjazdowych nalezy
przeprowadzi¢ metodg napawania potautomatycznego drutem rdzeniowym i napawania
automatycznego drutem do napawania tukiem krytym z uzyciem topnika (dalej
napawanie regeneracyjne). W ramach napawania regeneracyjnego nalezy wykonaé
czynnosci zasadnicze:

a) okresli¢ zakres regeneracji na podstawie pomiardw zuzycia lub oceny wizualnej,

b) odpowiednio przygotowa¢ powierzchnie do regeneracji, tzn. starannie oczyscic,
usunac¢ sptywy, wzery, miejscowe uszkodzenia oraz sprawdzi¢ przy uzyciu
penetratoréw, czy na powierzchni tej nie wystepujg pekniecia,

c) wykonaé napawanie elektrodg otulong, drutem rdzeniowym lub tukiem krytym z
uzyciem topnika zuzytych powierzchni w elementach nawierzchni torowej
wykonanych ze stali surowej lub obrabianej cieplnie oraz ze stali manganowej,

d) wykonaé obrébke ( wyréwnanie) powierzchni napawanej metodg szlifowania,

e) dokonaé¢ kontroli materiatowej wykonanej napoiny (penetrantami i
twardosciomierzem ) oraz kontroli profilu napawanego elementu przyrzgdami
pomiarowymi (profilomierzami lub profilografami),



f) przy napawaniu krzyzownic w torowisku niezabudowanym (torowisku klasycznym)
nalezy zastosowal podgrzewanie wstepne (tylko w torowisku wydzielonym) przy
pomocy palnikdw propanowo — tlenowych lub propanowo — powierzchniowych do
temperatury od +350 do + 450 st. C. dla $ciegdw waskich i od +300 do +350 st C
Sciegow zakolowych. Zabronione jest podgrzewanie elementdw przeznaczonych do
regeneracji powyzej] + 450 st C. zabrania sie do podgrzewania palnikow
acetylenowych.

Po zakonczeniu procesu napawania nalezy podtrzymywaé temperature podgrzewania
wstepnego przez okres 30 minut. Schtadzanie musi nastgpi¢ stopniowo. Zabronione
jest obnizanie temperatury woda.

2. Niniejszy opis ma zastosowanie do napawania regeneracyjnego:

a) szyn rowkowych w torach szlakowych i w weztach rozjazdowych, miedzy innymi
60R2 (Ri6ON) wykonanych wg PN-EN 14811+A1:2010, 180S wg PN-62/H-93440
b) krzyzownic w weztach rozjazdowych, wykonanych z szyn petnogtoskowych o profilu

105C1 (D180/105). Profilu szynowego (krzyzownicowego) 310 C1 (BL 180/260)

wykonanych wg PN-EN 14811:2006

3. Napawanie regeneracyjne wykonane zgodnie z niniejszym opisem dotyczy zuzytych lub
uszkodzonych powierzchni tocznych, krawedzi tocznych i krawedzi prowadzacych oraz
powierzchni bocznych i dna rowkéw wymienionych powyzej elementéw nawierzchni
torowej — powierzchnie te sg przedstawione na rysunku nr 1 i 2 wraz z ich opisem.

4. Regeneracje miejscowych uszkodzen powierzchni tocznej (wyboksowania, wyszczerbienia
itp.) nalezy wykona¢ wtedy, gdy ich gtebokos¢ przekroczy 0,3 mm na catej szerokosci
powierzchni tocznej, natomiast na dtugosci nie przekroczy 40mm.

5. W celu poprawy trwatosci napawania krzyzownic w torowiskach niezabudowanych (tor
klasyczny) nalezy zastosowac podgrzewanie wstepne (tylko w torowisku wydzielonym)
przy pomocy palnikdw propanowo — tlenowych lub propanowo — powierzchniowych do
temperatury od +350 do + 450 st. C. dla Sciegdw waskich i od +300 do +350 st C sciegdw
zakolowych. Zabronione jest podgrzewanie elementéw przeznaczonych do regeneracji
powyzej + 450 st C. zabrania sie do podgrzewania palnikéw acetylenowych.

6. Przygotowania do napawania:

a) Pomiar wstepny

Obszar podlegajgcy regeneracji nalezy okresli¢ na podstawie pomiaru wielkosci zuzycia

oraz dfugosci, na ktérej zuzycie to wystepuje. Pomiar nalezy wykona¢ za pomoca

przyrzadow: szczelinomierza, suwmiarki, profilograféw mechanicznych i elektronicznych,
sprawdzianéw (wzornikéw), tasmy pomiarowej (do pomiaru dtugosci zuzycia),
profilomierzy i toromierza uniwersalnego lub elektronicznego do oceny wptywu zuzycia
na szerokos¢ toru.
* Pomiary geometryczne toru
W ptaszczyznie poziomej nalezy wykona¢ pomiar szerokosci toru w miejscach
zakwalifikowanych do napawania.
e Pomiar zuzycia



W pfaszczyznie poziomej nalezy okresli¢ wielkos$¢ zuzycia bocznego szyn. Pomiar
ten mozna dokonaé¢ profilomierzem i na podstawie wykresu profilu zuzytego
okresli¢ oceniang wielkos¢.
b) Przygotowanie powierzchni
Zakwalifikowane do napawania powierzchnie elementdw nalezy oczysci¢ i odttusci¢ z
olejow, smaréw oraz innych stwierdzonych zanieczyszczen. Z powierzchni tych nalezy
rowniez usung¢ wszystkie sptywy oraz wszystkie wady powierzchniowe wystepujgce w
postaci wzerdw, rys, wykruszen i peknie¢. Usuwanie sptywdw i wad powierzchniowych
nalezy wykonaé¢ metoda szlifowania az do uzyskania powierzchni gtadkiej o potysku
metalicznym. Usuwanie uszkodzen powierzchniowych.
Uszkodzenia powierzchniowe przekraczajagce 0,5 mm nalezy usungé przy pomocy
szlifowania. Nalezy uzyskac taki ksztatt oczyszczonego obszaru, aby uszkodzony materiat
zostat catkowicie usuniety i aby mozliwe byto napawanie co najmniej trzech warstw
potozonych jedna na drugiej. Po usuniecia miejsca wadliwego nalezy wykonac
szlifowanie ostateczne az do uzyskania gtadkiej powierzchni o potysku metalicznym.
c) Badania przygotowanej powierzchni
Stan przygotowanej powierzchni nalezy badaé penetrantami. W przypadku ujawnienia
wad (rysy, gtebokie wzery itp.) miejsca te nalezy ponownie przeszlifowaé, aby
powierzchnia byta catkowicie czysta i pozbawiona jakichkolwiek wad oraz ponownie
sprawdzi¢ penetrantem. Penetrantem nalezy sprawdzac tak dtugo, az catkowicie zostang
zlikwidowane wady.

. Warunki wykonania napawania regeneracyjnego

a) Warunki ruchowe

Napawanie regeneracyjne nalezy zasadniczo wykonywac w torach czasowo wytgczonych
z ruchu lub w przerwach kursowania taboru, tj. 24.00 — 4.00.

b) Temperatura otoczenia

Napawanie regeneracyjne wolno przeprowadza¢ przy minimalnej temperaturze
powietrza 5°C. Podczas procesu napawania w niekorzystnych  warunkach
atmosferycznych (deszcz, $nieg) nalezy uzywa¢ oston przeciwdeszczowych i
przeciws$nieznych. Zabrania sie napawac w czasie deszczu lub sniegu bez oston.

c) Kwalifikacje oséb wykonujgcych napawanie

Napawanie regeneracyjne mogg wykonywa¢ wykwalifikowani spawacze, ktérych
kwalifikacje sg wazne i odpowiednio udokumentowane tj. osoby posiadajace:

- ukonczony kurs spawania elektrycznego pierwszego stopnia,
- ukoniczone szkolenie z zakresu stosowania w procesach spawania
(napawania) drutu elektrodowego,
- ukonczony kurs BHP Il stopnia,
- posiadad certyfikat spawacza wg PN EN ISO 287-1.
- uprawnienia do wykonywania prac spawalniczych w zakresie elektrycznego
napawania szyn i elementdw rozjazdu wydane przez PKP PLK SA Centrum

Diagnostyki.



10.

d) Nadzor
Napawanie regeneracyjne nalezy prowadzi¢ pod nadzorem technicznym koordynatora
prac (kierownika grupy prowadzacej prace spawalnicze)
e) Technologia wykonania
Napawanie moze odbywaé sie wytgcznie na podstawie instrukcji technologicznej
spawania WPS. Wykonawca przekaze Zamawiajgcemu opracowang instrukcje
technologiczng spawania WPS. Wykorzystany do napawania materiat dodatkowo musi
by¢ oznakowany. Oznakowania materiatu powinno by¢ wyrazne i czyste oraz umozliwiaé
przyporzadkowanie do niego atestu producenta. W przypadku dzielenia materiatu na
czesci, kazda z nich powinna by¢ oznakowana w celu petnej identyfikacji.
Dopuszcza sie do stosowania wytgcznie materiaty okreslone w WPS.
Pomiary kryteria odbioru
a) Pomiary geometryczne toru
W krzyzownicach szeroko$¢ rowka krzyzownicy i szyn przylegajgcych D180/105 po
napawaniu powinna wynosi¢ 36 mm, gteboko$s¢ 12 mm (+/- 1 mm), wyptycenie w
szynach D180/105 o skosie 1-125 (przyktadowe rozwigzanie rys 2), przyrzagd pomiarowy —
suwmiarka, gtebokosciomierz, tasma miernicza.
W szynach rowkowych nalezy dokonac¢ pomiaru szerokosci toru w miejscach regeneracji
a takze zdjec¢ profili szyny. Profil gtéwki szyny po napawaniu powinien byé zgodny z
profilem normatywnym szyny 60R2 (Ri60N) wg PN EN 14811+A1:2010. Dopuszcza sie
odchylenie od profilu normatywnego +/- mm, przy czym réznica odchylen na dtugosci 1
m nie powinna przekracza¢ 1 mm.
Napawanie polega takze ocenie wizualnej wykonanych prac (jakos¢ szlifu, rownos¢ i
profil szyny, itp.).
b) Ocena jakosci wykonanej napoiny
Napawanie podlega odbiorowi pod katem wad spawalniczych wg PN-EN ISO 6520-
1:2009. Spawanie i procesy pokrewne — Klasyfikacja geometrycznych niezgodnosci
spawalniczych w metalach — Czes¢ 1:Spawanie.
Przyrzady pomiarowe
Do kontroli wykonanego napawania regeneracyjnego nalezy stosowaé nastepujace
przyrzady:
* Liniaty stalowe o dfugosci 1 m i szczelinomierz do pomiaru prostoliniowosci,
e Suwmiarka z gteboko$ciomierzem,
* Profilografy mechaniczne i elektryczne,
e Sprawdziany (wzorniki) do sprawdzania profilu szyn,
e Tasme pomiarowgq ( do pomiaru dtugosci zuzycia),
* Toromierz uniwersalny lub elektroniczny do oceny szerokosci toru,
* Profilomierze do pomiaru profilu szyny,
* Twardos$ciomierz do pomiaru twardosci napoiny.

Odbiory
a) odbidr czesciowy:



Kierownik grupy prowadzacej prace spawalnicze, po wykonaniu pomiarow szerokosci

toru oraz po ogledzinach zewnetrznych majgcych na celu ocene wykonanych napawan,

powiadamia Zamawiajgcego o dopuszczeniu do eksploatacji zregenerowanych

elementow.

b) Obidr koncowy:

Komisyjnie po zakornczeniu robot.

Rys.1. Okreslenia powierzchni szyn rowkowych i krzyzownic zwigzanych z napawanicm
Tegeneracyjnym

Powierzchnie rowka w szynach i krzyzownicach

1 — powierzchnia toczna
2 ~ krawedz toczna
3 — powierzehnia boczna rowka (po stronie krawgdzi tocznej)

4 —dno rowka
5 — powierzchnia boczna rowka (po stronie krawedzi prowadzace])
6 — krawedz prowadzgca

UWAGA: Krawed?Z toczna wspdipracuje z pachwing obrgezy (po zewnetrzngj stronie obrzeza kola),
a krawed?Z prowadzaca wspdlipracuje z wewngtrzng strong obrzeza kola.

Przedmiotem zamdwienia jest zadanie p.n. ,Napawania szyn tramwajowych 60R2 w torach
szlakowych, weztach oraz na petlach tramwajowych w miescie Bydgoszcz” .
Napawanie bedzie miato miejsce na obszarze torowiska zlokalizowanego wzdtuz
ul. Nakielskiej, ul. Torunskiej, ul. Gdanskiej oraz petli Babia Wie$, petli Myslecinek, wezle Klaryski oraz
na rondzie Jagiellonéw i rondzie Fordonskim. W ramach napawania na terenie miasta wykonawca
zobowigzany bedzie napawac szyne po wymianie iglic przez Miejski Zaktad Komunikacji z, ktdrym
Zamawiajacy ma podpisana umowe na utrzymanie infrastruktury tramwajowe;j.
2. Szczegotowy opis i zakres przedmiotu zamowienia zawierajg specyfikacja.
3. Zakres zamowienia obejmuje wykonanie na terenie Bydgoszczy napawania nawierzchni stalowej
torowiska zgodnie z wymaganiami j.w. o facznej dtugosci 619,00 m



- powierzchni bocznych szyn rowkowych w torach szlakowych i w weztach rozjazdowych o
dtugosci tgcznej 194,00 mb szyn,

- powierzchni bocznych i dna rowkéw w krzyzownicach w weztach rozjazdowych oraz na
petlach w o dtugosci tgcznej 425,00 mb szyn,

4. Warunki realizacji zamowienia.

Prace wykonane bedg bez wstrzymania ruchu tramwajowego. Nalezy je wykona¢ w porze nocnej
pomiedzy 24.00 a 4.00.
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10 . Normy

PN-EN 13232-3+A1:2012 Kolejnictwo — Tor — Rozjazdy i skrzyzowania — Czesc 3:
Wymagania dotyczace wspodtpracy koto/szyna.

PN-EN ISO 6506-1:2008 Metale — Pomiar twardosci sposobem Brinella — Czes$¢ 1:
Metoda badan.

PN - EN 14811+A1:2010 Kolejnictwo — Tor - Szyny specjalne — Szyny rowkowe i
zwigzane z nimi profile konstrukcyjne.

PN — EN ISO 6520-1:2009 Spawanie i procesy pokrewne - Klasyfikacja
geometrycznych niezgodnosci spawalniczych w metalach — Czes¢ 1: Spawanie



