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WARUNKI TECHNICZNE

wykonania i kontroli ztgczy szynowych spawanych termitem
oraz regeneracji ztgczy

|.Warunki techniczne majg zastosowanie na terenie dziatania Miejskiego Przedsiebiorstwa Komunikacyjnego
w Poznaniu Sp. z 0.0., a sporzgdzono je na podstawie ,,INSTRUKCII SPAWANIA SZYN TERMITEM” 1d5 i ,, WYTYCzZ-
NYCH KONTROLI WYKONANIA | ODBIORU ZtACZY SZYNOWYCH SPAWANYCH TERMITEM” obowigzujacych w PKP S.A.
W przypadku gdy warunki techniczne producenta mieszanki termitowej sg inne niz niniejsze warunki
techniczne to nalezy sie stosowac¢ do warunkéw producenta i zatgczy¢ je do protokotu odbioru konco-
wego.
Do stosowania dopuszcza sie spawanie szyn termitem metodami:
a) dla szyn kolejowych: SoWoS, SoWoS-P, SoWoS-P/P,
b) dla szyn tramwajowych: SRZ, SRZ-LP, SRZ-SP i SRZ — L 70
C) dla spoin przejsciowych miedzy szynami tramwajowymi i kolejowymi: SRZ Ri/FK.L50.PR
Proces spawania szyn termitem z uzyciem form suchych, prefabrykowanych obejmuje nastepujace
czynnosci technologiczne:
1. przygotowanie i ustawienie koncdw szyn do spawania,
2 zatozenie i uszczelnienie formy,
3. podgrzewanie koincow szyn,
4. zatozenie tygla jednorazowego (zawierajgcego mieszanke termitowg oryginalnie zapakowang przez
producenta i gotowa do uzycia przy spawaniu )
spawanie (reakcja i spust),
zdjecie formy i obrébke ztacza.

o u

I.Zakres stosowania i warunki spawania szyn termitem:

1. Spawanie szyn termitem z uzyciem form suchych stosuje sie przede wszystkim do spawania szyn
nowych oraz staro uzytecznych. Spawanie to mozna stosowac do typow szyn ze stali w gatunku
R220, R260, R290 GHT, R290 GHT-CL, R290 V, 400GHT z uzyciem odpowiednich porcji mieszanek
termitowych, odpowiedniego sprzetu i form.

2. Do spawania dopuszcza sie szyny, ktérych powierzchnia jest gtadka, bez wad (otwordw, naktadek
stykowych( ztgczy izolowanych) lub pozostatych wad powstatych wskutek ciecia palnikiem.
taczeni szyn eksploatowanych i staro uzytecznych jest dopuszczalne, gdy réznica w ich wysokosci
oraz zuzycie nie przekracza 2mm,

3. Spawac nalezy tylko szyny proste. Dopuszcza sie jedynie wygiecie koricdw szyn na dtugosci 1,50 m w
ptaszczyznie poziomej oraz pionowej w kierunku ku gorze, jezeli nie przekracza ono 0,6 mm. Zwi-
chrowanie szyn i wygiecie koncédw ku dotowi jest niedopuszczalne.

4. Szyny przeznaczone do spawania powinny miec ptaszczyzne czota prostopadtag do osi szyny.

Szyny przeznaczone do spawania powinny mie¢ ptaszczyzne czotowaq prostopadto osi podtuznej
szyny. Dopuszczalna tolerancja wynosi £0,6mm w kazdym kierunku

5. Luz spawalniczy dla szyn kolejowych i tramwajowych wynosi 24-26 mm, a dla szyn przejsciowych
46-50 mm. Przy metodzie naprawczej stosowany Luz to max 70 mm

6. Woznios dla szyn kolejowych wynosi 1,2-1,4 mm, dla szyn tramwajowych 1,3-1,8 mm (metodg SRZ-
LP i SRZ-SP) oraz 1,4 — 1,6 mm (metodg SRZ), natomiast dla szyn przejsciowych 1,5 — 2,0 mm. Dla
metody SRZ - L70 wznios wynosi 2,5-3,5 mm

7. Minimalna dtugos¢ wstawki szynowej wynosi 6,0 m. Doktadng dtugos¢ wstawki nalezy tak okreslic¢,
by spoiny wypadty w srodku pola miedzy podktadami.

8. Spawanie szyn mozna wykonywac przy temperaturze szyn nie nizszej od +5°C.
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9.

10.

11.

12.

13.

W przypadku awaryjnego spawania w temperaturach ponizej +5°C wykonawca zobowigzany jest
do zastosowania odpowiednich nagrzewnic oraz namiotu i udokumentowania przebiegu procesu.
Koncowe szlifowanie spawu nalezy wykona¢ wtedy, gdy spoina ostygnie do temperatury otoczenia
i tor zostanie oddanych do eksploatacji (kliny usuniete, podktadki zamontowane, elementy mocu-
jace zamontowane).

Spawanie szyn termitem mogg wykonywaé spawacze, ktérzy ukonczyli kurs spawania szyn termi-
tem, posiadajg uprawnienia do spawania szyn metodami SoWoS lub SoWoS-P dla szyn kolejowych,
SRZ lub SRZ LP,SRZ SP i SRZ-L70 dla szyn tramwajowych oraz SoWoS-P/P dla szyn przejsciowych.
Spawacz pracujgcy na torach MPK Poznan Sp. z 0.0. powinien posiadaé aktualne zaswiadczenie z
wpisanymi metodami o ukonczonych kursach i egzaminach kontrolnych oraz uprawnienia do wyko-
nywania elektrycznego napawania tukowego szyn i elementéw rozjazdéw wydane przez Centrum
Diagnostyki w Warszawie.

Firma powinna posiada¢ dopuszczenie do stosowania na liniach kolejowych spawanie metodami
SoWoS lub SoWoS-P i SoWoS-P/P oraz regeneracji elementéw nawierzchni kolejowej.

[11.0dbiér ztgcza spawanego

1.

Powierzchnia toczna i powierzchnie boczne gtédwki szyny w strefie spoiny muszg by¢ oszlifowane do
profilu ciggu szynowego , a pozostate oczyszczone z resztek masy formierskiej i pozbawione nadle-
wow technologicznych,

Ztacze musi by¢ trwale oznakowane znakiem spawacza, lub druzyny spawalniczej oraz datg wy-

konania (miesigc, rok) na zewnetrznej powierzchni bocznej gtéwki w odlegtosci ok. 200 mm od

spoiny,

Spoina termitowa powinna tworzy¢ jednolite potgczenie spawanych kofncéw szyn:

3.1. brak wtopienia, braki metalu w spoinie, w obrebie stopki i szyjki pekniecia idgce w giab spoiny
sg wadami dyskwalifikujgcymi spoine,

3.2. pory i pecherze wychodzace na zewnatrz spoiny, wtracenia piaskowe i zuzlowe, ktére w obsza-
rze nadlewu wchodzg w przekrdj szyny lub ich gtebokos¢ jest wieksza niz 3,0 mm a catkowita
powierzchnia w nadlewie przekracza 2,0 cm?, a w nadlewie stopki 0,5 cm? oraz gdy nadlew nie
jest uksztattowany zgodnie z zarysem formy sg wadami dyskwalifikujagcymi spoine,

3.3. braki metalu w spoinie do 1,5 cm® wystepujace w gtéwce szyny mogg byé uzupetnione przez
napawanie lub w przypadku braku takiej mozliwosci wyciete.

Geometria ztacza:

4.1. dopuszczalne odchytki prostoliniowosci pionowej,

) brak wady:

Q

= wypukto$¢ - Af < 0,5 mm

= wklestos¢ — Af<0,5 mm

b) wada wymaga naprawy:

= wypukto$¢ — 0,5 mm < Af<0,8 mm

= wklesto$¢ —0,5 mm < Af<0,8 mm

c¢) wada wymaga wyciecia:

= wypuktos¢ — Af > 0,8 mm

= wklestos¢ — Af>0,8 mm

4.2. dopuszczalne odchytki prostoliniowosci poziomej,

Q
—

brak wady:

wypuktosé — Af £ 0,5 mm
wklestos¢ — Af < 0,5 mm
wada wymaga naprawy:

Ul

O
—
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=  wypuktos¢ — 0,5 mm < Af<0,8 mm

= wklestos¢ — 0,5 mm < Af <0,8 mm

c) wada wymaga wyciecia:

= wypuktos¢ — Af > 0,8 mm

= wklesto$¢ — Af>0,8 mm

5. Odbiér robét spawalniczych w torach

5.1 odbywa sie na podstawie pomiaru i ogledzin wykonanych spoin termitowych,

1. pomiar ztgcz spawanych nalezy wykonaé zgodnie z zasadami podanymi w punktach 1-4;
2. w pomiarze biorg udziat:

a. przedstawiciel Zamawiajgcego,

b. przedstawiciel Wykonawcy.

5.2 Potwierdzony musi by¢ protokdtem odbioru podpisanym ze strony Zamawiajgcego przez
przedstawiciela Zamawiajgcego oraz ze strony Wykonawcy przez kierownika robdt; do proto-
kotu musza by¢ zatgczone wszystkie dokumenty z pomiaréw i ogledzin spoin.

5.3 Odbidr eksploatacyjny.

Upowazniony pracownik Wydziatu Torow i Drég dokonywac bedzie sprawdzenia stanu toru,
kazdego dnia po zakonczeniu prac spawalniczych, celem dopuszczenia po nim do ruchu tram-
wajowego.

5.4 Odbidr etapu robdt.

Przez pojecie , etap” nalezy rozumiec prace spawalnicze wykonywane w okres$lonej lokalizacji .
Zamawiajgcy dokonywac bedzie odbioru robdt po catkowitym zakorczeniu danego etapu, na
whniosek Wykonawcy w terminie trzech dni roboczych od daty zgtoszenia.

Wyniki odbioru nalezy wpisa¢ do protokotu odbioru robét, ktéry powinien zawiera¢ nastepu-
jace informacje:

a. nazwe przedsiebiorstwa wykonujgcego spawanie,

b. date odbioru robét,

c. nazwisko kierownika robét (Wykonawcy),

d. nazwisko przedstawiciela Zamawiajgcego,

e. zestawienie spawoéw z lokalizacjami (ulica, tor, tok szynowy, kierunek jazdy itp.) oraz date

wykonania,

f.  wyniki pomiaréw kontrolnych i ogledzin wg niniejszych warunkéw technicznych,
g. termin usuniecia stwierdzonych wad.

5.5 Odbiér koncowy.
Po wykonaniu wszystkich robét bedacych przedmiotem umowy Zamawiajgcy dokona odbioru
koncowego, ktérego podstawg bedg protokoty odbioréw etapéw robot. Odbiér korncowy zo-
stanie dokonany przez Zamawiajgcego na wniosek (zgtoszenie) Wykonawcy, po wykonaniu
przedmiotu zamowienia, w terminie 7 dni od daty zgtoszenia.

5.6 Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ wykonania pomiaréw kontrolnych geometrii spoin
przy uzyciu liniatu elektronicznego

IV.Wykonanie i odbidr regeneracji ztacza powinno byé wykonane zgodnie z Warunkami technicznymi wyko-
nania i odbioru zregenerowanych przez napawanie tukowe elementéw nawierzchni kolejowej ID-103 z
dnia 25.10.2010 r. wydanymi przez PKP PLK SA, a takze na podstawie pkt. C. 5.2 — C.5.5 niniejszych
Warunkdw technicznych.
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