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Zalacznik nr 1.1. do SWz

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Wykonanie napawania regeneracyjnego szyn i krzyzownic
Czesc¢ I zamoOwienia

I.

Postanowienia ogodlne

Przedmiotem zamdwienia jest wykonanie napawania regeneracyjnego szyn rowkowych w
torach szlakowych i w weztach rozjazdowych oraz krzyzownic w weztach rozjazdowych
obejmujace:

1)

2)

II.

Wykonanie napawania regeneracyjnego zuzytych Ilub uszkodzonych
powierzchni:

a) bocznych szyn rowkowych w torach szlakowych i w weztach rozjazdowych
- w szacunkowej ilosci 2000 mb;

b) dna rowkéw w krzyzownicach w weztach rozjazdowych - w szacunkowej
iloéci 300 mb;

c) napawanie ubytkéw w gtdwce szyny - w szacunkowej ilosci 500 szt.;
d) napawanie pionowe krzyzownicy- w szacunkowej ilosci 400 mb.

Prace bedq wykonane w celu usuniecia zuzycia eksploatacyjnego szyn, zgodnie
z protokotem wprowadzenia, ktérego wzér zostanie przekazany po zawarciu
Umowy.

Wykonanie  pomiaréw do protokotdw wprowadzenia i  protokotéw
powykonawczych kazdego etapu, z uwzglednieniem:

a) szerokosci gtéwki szyny lub rowka krzyzownic oraz gtebokosci rowka
krzyzownicy;

b) profilu gtéwki szyny lub rowka krzyzownic.

Miejsce napraw

Prace bedgq wykonywane w uktadzie sieci komunikacyjnej m. Gdansk.

I1I.

Personel Wykonawcy

1. Napawanie regeneracyjne nalezy prowadzi¢ pod nadzorem technicznym osoby
posiadajgcej dyplom Miedzynarodowego Inzyniera Spawalnika (IWE) wedtug wymagan
normy PN-EN ISO 14731:2019-5 lub réwnowaznej. Wykonawca wyznacza jednego
Kierownika Prac, odpowiedzialnego za prace wszelkich grup spawalniczych. Kierownik
Prac nadzoruje prace grup spawalniczych, w szczegdlnosci w zakresie zachowywania
prawidtowej technologii i materiatdw uzytych do prac spawalniczych. Kierownik Prac
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musi posiada¢ uprawnienia i doswiadczenie okreslone w warunku udziatu w
postepowaniu.

Kierownik Prac musi by¢ obecny podczas:

1) prowadzenia wszelkich prac spawalniczych;

2) dokonywania wprowadzenia (ustalania zakresu kazdego etapu);
3) odbioru danego etapu.

Napawanie regeneracyjne oraz naprawy wykonywane w przypadku poprawy
niezgodnosci 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 ze zm.) przez wykwalifikowanych spawaczy, ktérych kwalifikacje sa wazne i
odpowiednio udokumentowane, tj. osoby posiadajace:

(a) zaswiadczenie o ukonczeniu kursu przecinacza gazowego lub dokument
upowazniajacy do spawania gazowego (311 wg normy PN-EN ISO 4063:2011
lub réwnowaznej) badz wpis w ksigzce spawacza o ukonczeniu kursu spawania
gazowego - przynajmniej jedna osoba w brygadzie napawajacej powinna
posiadac uprawnienia;

(b) zaswiadczenie o ukonczeniu szkolenia BHP;

(c) sSwiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego spawacza wg normy PN EN ISO 9606-
1:2017-10 odpowiednie do metody (111 lub 114 wg normy PN-EN ISO
4063:2011 lub réwnowaznej) i zakresu wykonywanych prac spawalniczych lub

(d) s$wiadectwo potwierdzajgce zdanie egzaminu operatora urzadzen spawalniczych
wg normy PN-EN ISO 14732:2014-01 lub réwnowaznej (121 wg normy PN-EN
ISO 4063:2011 lub rownowaznej) i zakresu wykonywanych prac spawalniczych.

Przed przystgpieniem do wykonywania przedmiotu umowy wszyscy pracownicy
Wykonawcy muszg zostac¢ przeszkoleni w zakresie BHP i Ppoz., w tym zwiaszcza w
zakresiezasad poruszania sie, przebywania w pasie drogowym w stycznosci z ruchem
tramwajowym i drogowym i pracy na terenie wykonywanych prac oraz zostang
wyposazeni przez Wykonawce w odziez ochronng w tym kamizelki odblaskowe z
wyrazng nazwa firmy Wykonawcy i pozostaty sprzet ochrony osobistej.

Pracownicy wykonujacy prace prowadzone na torach i przy sieci trakcyjnej, w
zajezdniach i w pasie drogowym, powinni by¢ ubrani w odziez zgodng z obowigzujacg
normg EN ISO 20471 dla odziezy ostrzegawczej o intensywnej widzialnosci, a w
warunkach ograniczonej widocznosci pracownik powinien by¢ wyposazony dodatkowo
w przenos$ng latarke lub lampe, emitujaca Swiatto pulsacyjne koloru zéttego.

Wykonawca zobowigzany jest do prowadzenia prac w sposob zapewniajacy
bezpieczenstwo pracownikéow swoich jak i innych pracujacych na terenie oraz
zapewnienia nadzoru w zakresie ds. BHP i Ppoz. nad prowadzonymi robotami.
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Wykonawca ponosi petng odpowiedzialnos$¢ odszkodowawczg wobec Zamawiajgcego i
0s6b trzecich za wszelkie zdarzenia i szkody powstate w trakcie realizacji Przedmiotu
Umowy.

Wykonawca ponosi wszystkie koszty zwigzane z organizacjg pracy. W przypadku
zniszczenia przylegtych terendw zieleni, infrastruktury drogowej itp. Wykonawca ponosi
koszty rekultywacji trawnikdw i odtworzenia - naprawy zniszczonej infrastruktury
drogowej.

Zamawiajacy wymaga zatrudnienia w oparciu o umowe o prace osob wykonujgcych
czynnosci w zakresie napawania szyn. Obowigzek dotyczy Wykonawcy oraz
Podwykonawcéw. Zamawiajacy zastrzega mozliwo$s¢ weryfikacji obowigzku
zatrudnienia oséb poprzez zadanie dokumentow wskazanych w art. 438 ust 2 ustawy
Prawo zamowien publicznych. Wykonawca ma obowigzek okaza¢ dokumenty w terminie
7 dni od dnia zgtoszenia zadania.

IV. Spos6b wykonywania ustugi. Warunki techniczne

Ustuga napawania bedzie wykonywana podczas przerwy nocnej w kursowaniu
tramwajow, ktéra trwa okoto 4 godzin, w przedziale: 24% - 43°, przy czym nalezy
uwzgledni¢, ze w szczegdlnych lokalizacjach tj. Petla Strzyza lub Wtadystawa IV przerwa
w kursowaniu tramwajow trwa okoto 3 godzin. W pozostatych godzinach ruch
tramwajow na remontowanych odcinkach torédw musi odbywac sie zgodnie z ich
rozktadami jazdy.

Proces napawania regeneracyjnego nalezy przeprowadzi¢ metodg automatycznego
napawania tukiem krytym z uzyciem topnika - SAW (metodg 121 wedtug normy PN-EN
ISO 4063:2011 lub réwnowaznej).

W przypadku pojawienia sie niezgodnosci, np. peknie¢ zimnych badz goragcych podczas
wykonywania napawania regeneracyjnego lub zaraz po, nalezy wykonac¢ naprawe
metodg MMA (111 wedtug normy PN-EN ISO 4063:2011 lub réwnowaznej) petnym
przekrojem. Koszt ten wliczony jest w cene za realizacje przedmiotu umowy.

Zamawiajacy dopuszcza odstepstwa od stosowania metody 121 wedtug normy PN-EN
ISO 4063:2011 lub réwnowaznej, jedynie w przypadkach uzasadnionych wzgledami
technologicznymi. Odstepstwa te muszga by¢ uzgodnione i zatwierdzone przez
Zamawiajacego (pisemnie lub e-mailem).

Przez powierzchnie boczng szyny rowkowej nalezy rozumiec¢ powierzchnie boczng
gtowki szyny lub powierzchnie boczng prowadnicy. Natomiast napawanie pionowe
krzyzownicy polega na regeneracji gérnej powierzchni krzyzownicy (tgcznie z dziobem)
na szerokosci do 70 mm.

V. Napawanie regeneracyjne

Po kazdorazowym zakonczeniu etapu prac nalezy pozostawi¢ tagodne przejscie
(taczenie) diugosci co najmniej 0,7 m pomiedzy powierzchnig, na ktorej zakonczone
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zostato napawanie, a powierzchnig zakwalifikowang do regeneracji w kolejnym etapie
prac.

Po zakonczeniu catosci napawania na danym odcinku, nalezy zostawi¢ fagodne przejscie
dtugosci minimum 1 m pomiedzy powierzchnig zregenerowang, a powierzchnig bez
regeneracji.

Napawanie regeneracyjne nalezy przeprowadzaé¢, gdy naturalna temperatura
regenerowanego elementu-szyny (bez obrobki termicznej) wynosi powyzej +5°C.
Zabrania sie napawac w czasie deszczu lub $niegu.

Napawanie oraz w przypadku naprawy niezgodnosci pojawiajacych sie po napawaniu,
moze odbywac sie wytgcznie na podstawie instrukcji technologicznej spawania (WPS)
uznanej przez np. IS, CNTK, PRS, UDT lub inng jednostke z akredytacja. Wykonawca
przedstawia WPS Zamawiajacemu do akceptacji przed przystgpieniem do wykonywania
ustug.

Wymagane jest stosowanie materiatu spawalniczego wytgcznie 18/8/Mn do kazdej
uzytej metody napawania. Dopuszcza sie stosowanie wytgcznie materiatéw okreslonych
w WPS.,

W przypadku wykonywania ustug przez Podwykonawce, nie jest mozliwe wykorzystanie
WPS-a Wykonawcy.

Wykonawca jest odpowiedzialny za to, zeby zaakceptowany przez Zamawiajgcego WPS
znajdowat sie na stanowisku pracy.

Moc akustyczna i czas pracy sprzetu uzywanego w porze nocnej powinny by¢ tak
dobrane, by dopuszczalny poziom hatasu okres$lony przepisami powszechnie
obowigzujacymi w szczegdlnosci w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 14
czerwca 2007 r. w sprawie dopuszczalnych pozioméw hatasu w Srodowisku (t.j. Dz. U.
z 2014 r. poz. 112 ze zm.) nie zostat przekroczony.

Wykonawca dokona czyszczenia ztobkéw szyn przed przystgpieniem do wykonywania
prac. Wykonawca zlikwiduje wszelkie nieréwnosci nawierzchni drogowej w torze, ktére
uniemozliwiajg przejazd automatu spawalniczego i szlifierki. Wykonawca zobowigzany
jest do naprawy nawierzchni drogowej w torze, gdy nastapi jej uszkodzenie w wyniku
prowadzonych prac spawalniczych.

Organizacja ruchu przy realizacji przedmiotu umowy spoczywa na Wykonawcy i
zostanie przeprowadzona wediug wytycznych, stanowigcych Zatacznik nr 2 i 3 do
Umowy.

Wykonawca zobowigzany jest do zapewnienia bezpiecznych warunkéw ruchu drogowo-
kotowego i pieszego w rejonie prowadzonych robdt objetych umowg, w szczegdlnosci
do oznakowania terenu. W uzgodnieniu z Zamawiajgcym Wykonawca ustawi na czas
trwania robét w miejscu realizacji prac znaki drogowe dla kierujacych pojazdami
szynowymi: BT-1 ograniczenie do 10 km/h i BT-2 koniec ograniczenia.

Wykonawca zabezpieczy teren robdt. Petna odpowiedzialno$¢ za szkody powstate w
osobach i mieniu, w zwigzku z niewtasciwym zabezpieczeniem miejsca prowadzonych
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robdt spoczywa na Wykonawcy. Wykonawca ponosi takze petng odpowiedzialnosc za
szkody wyrzadzone Zamawiajgcemu lub osobom trzecim przy wykonywaniu ustugi.

VI. Pomiary i kryteria odbioru

Wykonawca odpowiada za przeprowadzenie pomiaréw do Protokotow wprowadzenia, o
ktorych mowa w § 3 ust. 2 Umowy oraz pomiarow powykonawczych.

W wyniku wykonania ustugi napawania wymagane jest osiggniecie nastepujacych
parametrow w ramach pomiaréw geometrycznych toru:

1) W krzyzownicach szerokos¢ rowka krzyzownicy i szyn przylegajacych powinna
wynosi¢ 36 mm,

2) Gtebokos¢ ztobka w krzyzownicy 12 mm (+/- 1 mm),

3) Skos rampy dla kazdej szyny taczacej z krzyzownicg 1:100, szerokos¢ toru po
napawaniu 1435 mm do 1445 mm.

4) Dopuszcza sie odchylenie od profilu normatywnego +/- 1 mm, przy czym roéznica
odchylen na dtugosci 1 m nie powinna przekracza¢ 1 mm.

Wymagane jest wykonanie prac, tak by uzyskaé¢ wysokg jakosc¢ szlifu, réwnosé i profil
szyny.

Do kontroli wykonywanego napawania regeneracyjnego nalezy stosowac nastepujgce
przyrzady pomiarowe, ktdre muszg posiadac aktualne swiadectwa legalizacji:

1) liniaty stalowe o dtugosci 1 m i szczelinomierz do pomiaru prostoliniowosci;
2) suwmiarki z gtebokosciomierzem;

3) sprawdziany (wzorniki) do sprawdzania profilu szyn;

4) tasme pomiarowg (do pomiaru dtugosci zuzycia);

5) toromierz uniwersalny lub elektroniczny do oceny szerokosci toru.

VII. Dokumentacja

Wykonawca odpowiada za sporzadzanie dokumentacji dotyczacej wykonanych ustug na
biezaco, w tym prowadzi Dziennik Prac Spawalniczych zawierajacy informacje o dacie,
godzinie i miejscu wykonywanych napawan, wykonywanych czynnosci (szlifowanie,
napawanie, itp.), osobach wykonujgcych dane czynnosci oraz osobie nadzorujacej wraz
z jej podpisem. Wykonawca odpowiada za przygotowanie Dokumentacji
powykonawczej.

Dokumentacje powykonawczg stanowiq:

1) protokét z pomiaréw powykonawczych (szerokos$c toru, profil gtdowki szyny) kazdego
wykonanego etapu;

2) protokdt wprowadzenia z kazdego etapu prac;

3) szkice z naniesionymi statymi punktami pomiarowymi;
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4) instrukcje technologiczne spawania (WPS-y);
5) kopie atestow materiatéw dodatkowych do napawania;

6) Dziennik Prac Spawalniczych.

VIII. Wymagania dotyczace postepowania z odpadami

Wykonawca jest wytworcg odpadow. W zwigzku z tym Wykonawca jest odpowiedzialny za
wykonanie czynnosci zwigzanych z gospodarowaniem odpadami, w tym: odbiorem,
transportem, rozdzieleniem, segregacjg lub unieszkodliwieniem powstatych w wyniku roboét
odpadow oraz za ewidencjonowanie odpadéw.



