Opis przedmiotu zamowienia wraz z wymogami dotyczacymi post¢epowania nr 899/2025/014

Szlifowanie:

1.

Wymagania dotyczace sprzetu do wykonania profilowania szyn:

Wykonawca jest zobowigzany zapewni¢ maszyny i wszelkie wymienione dalej urzadzenia
niezbedne do sprawnego i1 bezpiecznego wykonania prac bedacych przedmiotem niniejszego
zamoOwienia.

Maszyna stosowana do profilowania naprawczego powinna by¢ pojazdem torowym lub
dwudroznym (z podwoziem torowym i samochodowym), ktory oprocz odpowiedniego do zakresu
robot uktadu napedowego powinien by¢ wyposazony w uktad automatycznego docisku elementow
profilujacych i utrzymania w trakcie pracy zadanych parametréw profilowania oraz w uktad
usuwania pytow 1 opitkdbw powstajacych w trakcie profilowania. Maszyna powinna miec
mozliwos$¢ pracy w tukach poziomych o promieniach R>50 m.

Profilomierz do szyn powinien posiada¢ nast¢pujace parametry i funkcje:

mozliwos¢ ciaglego pomiaru profilu poprzecznego glowki szyny obejmujacego
powierzchni¢ toczng i odpowiednio do rodzaju szyny ustalony zakres powierzchni
bocznych, tocznych i kierownicy;

doktadno$¢ pomiarowa profilomierza powinna wynosi¢ minimalnie 0,05 mm;

mozliwos¢ dokonywania w terenie wizualizacji wynikéw pomiaréw, obejmujaca
poréwnanie zmierzonego profilu szyny uzyskanego po profilowaniu z profilem
wymaganym po profilowaniu.

Wykorzystywane do realizacji profilowania maszyny 1 urzadzenia powinny by¢
dostosowane do uzytkowania w torach tramwajowych, tj. do wymagan normy o
tramwajowej skrajni budowli PN-K-92009:1998 , Komunikacja miejska - Skrajnia budowli
— Wymagania”.

Parametry pracy maszyny powinny zapewniac:

osiggniecie zatozonych parametréw technicznych, biorgc pod uwage koniecznosé
maksymalizacji wydajnosci profilowania szyn 1 nie dopuszczajac przy tym do uszkodzen
elementéw nawierzchni oraz zabudowy torowiska;

uzyskiwanie zadanych w danym rodzaju profilowania efektow, rowniez w przypadku
wystepowania fal dlugich i takich nieréwnos$ci toru, ktére nie wymagaja calkowite]
likwidacji w procesie profilowania;

wykonanie profilowania szyn zgodnie z wymaganiami niniejszych warunkow
technicznych, w tym w szczegdlnosci uzyskiwanie na calym odcinku profilowania
(w wymaganym zakresie profilowania) jednorodnego:

o profilu poprzecznego powierzchni tocznej szyn

o profilu podluznego gornej powierzchni tocznej szyn bez fal o zakresach dlugos$ci
wynikajacych z warunkéw odbiorowych;

o uzyskanie gladkiej powierzchni faset ($ladow poszczegdlnych szlifow) oraz
wyeliminowanie ostrych krawedzi miedzy nimi poprzez ograniczenie szerokosci
faset (z wyjatkiem ztaczy szynowych, wybuksowan lub innych wad niemozliwych
do usunigcia)
1 nie powinna by¢ wieksza niz: 10,0, 7,0 1 4,0 mm w obszarach promieni: R1, R2 1
R3 dla powierzchni tocznych gtowki szyny

o poddanie szyn ciaglej (bez przerw) obrdbce na catym odcinku profilowania szyn, w
sposob uniemozliwiajagcy nadmierne nagrzewanie szyny;

o jednoczesne profilowanie w dwodch tokach szynowych 2z mozliwosciag
stosowania na krotkich odcinkach réznych rodzajow profilowania, np. wytacznie



jednego toku szynowego (np. na tukach poziomych, gdzie wymieniono szyny w obu
tokach szynowych lub tylko w jednym);
o wykonanie pomiaréw okreslonych w wymaganiach odbiorowych.

Maszyny szlifujace powinny posiadac:

e ostony ograniczajace rozprzestrzenianie si¢ iskier poza torowisko powyzej gtowek szyn;
e o$wietlenie niezbedne do wykonywania profilowania szyn po zapadni¢ciu zmroku lub w
warunkach ograniczonej widoczno$ci

2. Odbior profilowania naprawczego
Przedmiotem odbioru jest ocena profilowanych tokow szynowych dokonywana w zakresie:

e profilu poprzecznego:

o profil poprzeczny w catym zakresie profilowania powinien by¢ zgodny z profilem
nominalnym (normowym) szyny 60R2 oraz szyny 49El z odpowiednim
pochyleniem wynikajacym z konstrukcji przytwierdzenia (1:40) dla szyny
Vignole’a,;

o maksymalne odchylenie od profilu nominalnego (wymaganego po profilowaniu)
wynosi: +- 0,5 mm;

o szerokos$¢ faset — powinna by¢ réwnomierna (z wyjatkiem zlaczy szynowych,
wybuksowan lub innych wad niemozliwych do usunigcia), gtowka szyny powinna
by¢ wyokraglona w catym zakresie szlifowania

e w przypadku profilowania naprawczego (wystgpowanie falistego zuzycia szyn)
wymagane jest zebranie minimum 0,2 mm grubosci materiatu ponizej dna fal krotkich;

e profilu podtuznego w srodku odcinka wyokraglonego promieniem R1=300 mm (dla szyn
rowkowych) oraz w osi symetrii szyny (dla szyny Vignole’a):

o warto$¢ sredniej glebokosci fal (30+100 mm) obliczona dla odcinkéw o dlugosci
100 m lub dla calego odcinka w przypadku, gdy jest on krotszy niz 100 m nie
powinna by¢ wieksza 0,02 mm;

o warto$¢ Sredniej glebokosci fal (100+300 mm) obliczona dla odcinkéw o dlugosci
100 m lub dla calego odcinka w przypadku, gdy jest on krotszy niz 100 m nie
powinna by¢ wigksza niz 0,03 mm;

e chropowatos$ci powierzchni poddanej profilowaniu — nie powinna przekracza¢ 5 um;

e koloru powierzchni poddanej profilowaniu — nie powinny wystepowaé widoczne
niebieskie przebarwienia, ktore powstaja w wyniku zbyt wysokiej temperatury
szlifowania powierzchni szyn;

e zmiany profilu poprzecznego powierzchni gldéwki szyny w miejscach: zmiany kierunku
jazdy, wymiany tarcz szlifierskich, rozpoczynania 1 konczenia prac, itp. powinny by¢
tagodne oraz pozbawione uskokow, karbow oraz ostrych krawedzi;

e parametrycznej ocenie odbiorowej nie podlegaja miejsca polaczen szyn, miejsca
ograniczen zakresu profilowania a takze w uzasadnionych przypadkach (rozpoczynanie i
konczenie prac w poblizu zwrotnicy, krzyzownicy itp.) do 3 m od miejsca rozpoczynania i
konczenia profilowania.

3. Pomiary kontrolne i odbiorowe:
Ogo6lne zasady kontroli jakosci wykonania profilowania szyn:

Kontrola ma na celu zapewnienie prowadzenia profilowania szyn zgodnie z przepisami
technicznymi i umowg oraz niedopuszczenie do dalszych prac, jezeli w trakcie ich wykonywania



zostang wykazane nieprawidlowosci, jak rowniez zapewnienie stosowania wlasciwych metod
pomiarowych, technologii i warunkéw ochrony srodowiska.

Kontrola jako$ci wykonania profilowania naprawczego:

Wykonawca jest zobowigzany wykona¢ pomiary przed wykonawcze i powykonawcze dla
obu typow profilowan na calym odcinku objetym przedmiotem zaméwienia umozliwiajace
okreslenie nastepujacych danych:

e poréwnawczych obryséow profilu poprzecznego przed i po profilowaniu obu tokow
szynowych, obejmujacych powierzchnie boczne i powierzchni¢ toczng glowki szyny
umozliwiajace szczegdtowa ocen¢ odchytek w stosunku do wymaganego profilu szyny
po profilowaniu oraz ocen¢ grubosci zebranego materialu; w przypadku uzasadnionego,
technicznego braku mozliwosci  przeprowadzenia  pomiarOw  po  zewngtrznej
stronie toru w wymaganym zakresie (z powodu wysokiej zabudowy torowiska) dopuszcza
si¢ jego zmniejszenie do wysokosci zabudowy torowiska; wymagany jest pomiar w
odstepach nie wigkszych niz 200 m w miejscach rOwnomiernie rozmieszczonych na calym
odcinku prac, przy czym co najmniej trzy z nich powinny by¢ zlokalizowane na tuku
poziomym (na poczatku, w $rodku i na koncu tuku), o ile wystepuje on na danym odcinku;

¢ liniowych odchytek profilu poprzecznego obu szyn wzgledem profilu wymaganego

e po profilowaniu — wymagany jest ciggly pomiar profilu podtuznego gtowki szyny

e chropowatosci — pomiar punktowy w odstepach nie wigkszych niz 500 m lub w
miejscach wskazanych przez Zamawiajacego (tylko pomiar powykonawczy).

Pomiary powinny by¢ wykonywane z doktadno$cig nie mniejszg niz:

¢ 0,05 mm — pomiary profilu poprzecznego;
e 0,01 mm — pomiary profilu podtuznego;
e 0,05 mm — pomiary grubos$ci zebranego materiatu

Odbioru profilowania dokonuje si¢ w oparciu o:

e wyrywkowe ogledziny odcinka objgtego pracami, wykonane w trakcie i bezposrednio po
zakonczeniu profilowania;
e raport z pomiaréw zawierajacy:

a) opis techniczny wraz ze wskazaniem miejsc (odcinkow toréw) technicznego braku
mozliwosci wykonania profilowania oraz pomiaru w pelnym wymaganym zakresie
po zewngetrznej stronie toru;

b) porownawcze obrysy profilu poprzecznego;

c) wyniki pomiarow ciagtych: wykres liniowych odchylek profilu poprzecznego oraz
nieréwnosci podtuzne powierzchni tocznej szyn;

d) obliczenia ilosci przekroczen parametrow mierzonych w sposob ciagly;

e) wyczerpujace wyjasnienie przyczyn przekroczen parametréw mierzonych w
sposob ciggly — wyjasnienie jest podstawa do zakwalifikowania odcinku do
odbioru badZz odmowy jego odbioru;

f) wyniki pomiaro6w chropowatos$ci.



Napawanie:

1. Technologia wykonania:

1) Napawanie (a takze naprawa wykanczajaca niezgodno$ci pojawiajacych sie¢ po napawaniu)
realizowane przez Wykonawce (lub Podwykonawcow) moze odbywac si¢ wytacznie na podstawie
instrukcji technologicznej spawania (WPS) opracowanej wg normy PN-EN ISO 15609-1:2020-03
oraz kwalifikowanej technologii spawania/napawania, zgodnej z PN-EN ISO 15614-7:2020-04 lub
PN-EN ISO 15613:2006). Przed przystapieniem do pracy Wykonawca (lub Podwykonawca)
zobowigzany jest przekaza¢ Zamawiajacemu opracowang instrukcje technologiczng spawania
WPS oraz kwalifikowang technologi¢ spawania WPQR do weryfikacji, nie p6zniej niz w terminie
7 dni przed rozpoczgciem prac. Podwykonawca nie ma mozliwosci wykorzystania instrukcji
technologicznej WPS Wykonawcy. Wykonawca (lub Podwykonawca) jest odpowiedzialny za to,
aby zaakceptowana przez Zamawiajacego instrukcja WPS znajdowala si¢ na stanowisku pracy.

2) Wykorzystywany do napawania materiat dodatkowy musi by¢ oznakowany.

3) Oznakowanie materiatu powinno by¢ wyrazne i czytelne oraz umozliwia¢ przyporzadkowanie
do niego $wiadectwa kontroli 3.1 lub tez $wiadectwo mieszane tj. $wiadectw kontroli 3.1
(obejmujacy sktad chemiczny) i atest 2.2 (obejmujacy wlasnosci mechaniczne) wg normy PN-EN
10204:2006. W przypadku dzielenia materiatu na czesci, kazda z nich powinna by¢ oznakowana w
celu petnej identyfikacji.

4) Dopuszcza si¢ stosowanie wylacznie materiatow okreslonych w instrukeji WPS.
2. Proces napawania regeneracyjnego nalezy przeprowadzi¢ metodami:

1) potautomatycznego napawania samo ostonowym drutem rdzeniowym — FCAW (metoda 114
wedlug normy PN-EN ISO 4063:2023-10), w zakresie wybi¢ stykow.

2) automatycznego napawania tukiem krytym z uzyciem topnika — SAW (metoda 121 wedtug
normy PN-EN ISO 4063:2023-10) w zakresie napawania bocznego.

Przed i po napawaniu nalezy wykona¢ badania nieniszczace (badanie penetracyjne PT wg normy
PN-EN ISO 3452-1:2021-12, wykona¢ badania twardosci (wg normy PN-EN ISO 6506-1:2014-
12) oraz kontrole profilu napawanego elementu przyrzadami pomiarowymi (profilomierzami);

3. Kwalifikacje oséb wykonujacych ustuge:

Napawanie regeneracyjne oraz w przypadku naprawy niezgodno$ci pojawiajacych sie po
napawaniu, powinno by¢ wykonane zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia 27
kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. z
2000 r. Nr 40 poz. 470 z p6zn. zm.) przez wykwalifikowanych spawaczy, posiadajagcych wazne
kwalifikacje, tj. osoby posiadajace:

— za$wiadczenie o ukonczeniu kursu przecinacza gazowego lub dokument upowazniajacy do
spawania gazowego (311 wg normy PN-EN ISO 4063:2023-10) badz wpis w ksigzce spawacza o
ukonczeniu kursu spawania gazowego — co najmniej jedna osoba w brygadzie napawajacej;

— zaswiadczenie o ukonczeniu szkolenia BHP;

— $wiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego spawacza wg normy PN EN ISO 9606-1:2017-10
odpowiednie do metody (114 wg normy PN EN ISO 9606-1:2017-10) i zakresu wykonywanych
prac spawalniczych

— $wiadectwo potwierdzajace zdanie egzaminu operatora urzadzen spawalniczych wg normy PN-
ENISO 14732:2014-01 (121 wg normy PN-EN ISO 4063:2023-10) 1 zakresu wykonywanych prac
spawalniczych.



Personel wykonujacy badania nieniszczace musi posiada¢ kwalifikacje zgodnie z wymaganiami
normy PN-EN ISO 9712:2022-09.

4. Nadzor

Napawanie regeneracyjne nalezy prowadzi¢ pod nadzorem technicznym osoby posiadajacej
dyplom Migdzynarodowego Europejskiego Inzyniera Spawalnika (IWE/EWE) wedlug wymagan
normy PN-EN ISO 14731:2019-05.

5. Pomiary i kryteria odbioru

W szynach rowkowych nalezy dokona¢ pomiaru szeroko$ci toru w miejscach regeneracji, a
takze zdja¢ profil szyny. Profil glowki szyny lub powierzchni bocznej prowadnicy po
napawaniu powinien by¢ zgodny z profilem normatywnym szyny 60R2 (Ri60N) wg normy PN-EN
14811:2019-06. Dopuszcza si¢ odchylenie od profilu normatywnego +/- lmm, przy czym
réznica odchylen na dtugosci 1 m nie powinna przekracza¢ 1 mm.

Napawanie podlega ocenie wizualnej wykonanych prac (jako$¢ szlifu, rownos¢ 1 profil szyny)

Napawanie oraz w przypadku naprawy niezgodnosci pojawiajacych si¢ po napawaniu, podlega
odbiorowi pod katem niezgodno$ci spawalniczych wg normy PN-EN ISO 5817:2023- 08 poziom
jakosci B, dla badan penetracyjnych wg normy PN-EN ISO 23277:2015-05 - poziom akceptacji
2X, dla badan magnetyczno-proszkowych MT wg normy PN-EN ISO 23278:2015-05- poziom
akceptacji 2X.

W ramach odbioru napawania regeneracyjnego zostanie wykonany komisyjnie pomiar twardosci
napoiny w miejscach napawania, w odstgpach nie wigkszych niz 10 m. Jej warto§¢ nie moze by¢
nizsza niz 320 HB — po utwardzeniu przez zgniot.

Przyrzady pomiarowe:

Do kontroli wykonywanego napawania regeneracyjnego nalezy stosowac¢ nastepujace przyrzady
pomiarowe, ktore musza posiada¢ aktualne Swiadectwa legalizacji:

e suwmiarki z gt¢bokoSciomierzem;

e sprawdziany (wzorniki) do sprawdzania profilu szyn;

e tasme pomiarowa (do pomiaru dlugosci zuzycia);

e toromierz uniwersalny lub elektroniczny do oceny szerokosci toru;
e profilomierze do pomiaru profilu szyny;

e twardoSciomierz do pomiaru twardo$ci napoiny

Dokumenty do przedstawienia w przypadku checi uczestniczenia w postepowaniu:

Wymagane dokumenty obejmuja:

Instrukcje technologiczna spawania (WPS), opracowang zgodnie z normg PN-EN ISO 15609-
1:2020-03, oraz kwalifikowang technologi¢ spawania/napawania, zgodng z normami PN-EN ISO
15614-7:2020-04 lub PN-EN ISO 15613:2006.

Zaswiadczenie o ukonczeniu kursu przecinacza gazowego lub dokument upowazniajacy do
spawania gazowego (311 wedlug normy PN-EN ISO 4063:2023-10) albo wpis w ksigzce
spawacza potwierdzajacy ukonczenie kursu spawania gazowego — co najmniej jedna osoba w
brygadzie napawajacej (co najmniej 2 osoby)

Zaswiadczenie o ukonczeniu szkolenia BHP (bezpieczenstwo i higiena pracy). (co najmniej 2
osoby)



4. Swiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego spawacza, zgodne z norma PN EN ISO 9606-1:2017-
10 odpowiednie do metody (114 wedlug normy PN EN ISO 9606-1:2017-10) i zakresu
wykonywanych prac spawalniczych. (co najmniej 2 osoby)

5. Swiadectwo potwierdzajace zdanie egzaminu operatora urzadzen spawalniczych, zgodne z
normg PN-EN ISO 14732:2014-01 (121 wedlug normy PN-EN ISO 4063:2023-10) i zakresu
wykonywanych prac spawalniczych. (co najmniej 2 osoby)



