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WARUNKI TECHNICZNE BUDOWY I ODBIORU

Stalowych konstrukcji wsporczych sieci trakcyjnych

1. Wstep

1.1. Przedmiot warunkow technicznych.

Przedmiotem warunkéw technicznych budowy i odbioru, zwanej dalej WTBIO, sa

wymagania budowy i badan technicznych przy odbiorze stalowych konstrukcji wsporczych
sieci trakcyjnych, zwanych dalej konstrukcjami wsporczymi.

1.2. Zastosowanie.

2. Normy zwigzane

PN -90/B - 03200

PN -B - 06200: 1997

PN -ENISO 9013

PN —93/E — 04500

PN - EN ISO 3231: 2000

PN - 71/H-97053

PBLK - All

PBLK - A12

PN -90/M - 69016

Konstrukcje wsporcze przeznaczone sa do wsparcia napowietrznej sieci trakcyjnej
PKP.

Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i
projektowanie.

Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki
wykonania i odbioru. Wymagania
podstawowe.

Spawanie 1 procesy pokrewne. Klasyfikacja
jakosci 1 tolerancje wymiarow powierzchni
cigtych termicznie (cigcie tlenem).

Elektroenergetyczne konstrukcje stalowe
wsporcze. Powloki ochronne cynkowe
Zanurzeniowo.

Farby 1 lakiery. Oznaczenie odpornosci na
wilgotne atmosfery zawierajace ditlenek
siarki.

Ochrona  przed korozja. = Malowanie
konstrukeji stalowych. Ogblne wytyczne.

Wyznaczenie odpornosci powlok
lakierowych na dziatanie mgty solne;.

Wyznaczanie odpornosci powtok
lakierowanych na dzialanie symulowanych
zmiennych  warunkéw  atmosferycznych



Spawalnictwo.  Spawanie = w  ostonie

e DOKUMENT NORMATYWNY dwutlenku wegla lub mieszanek gazowych

nr 5/98/N02 stali  weglowych 1 niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

e PN—EN287—-1+Al Stalowe  konstrukcje = wsporcze  sieci
trakcyjnej. Centrum Naukowo — Techniczne
Kolejnictwa. Warszawa, listopad 2002r.

Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy.
Stal

3. Wymagania ogdélne
3.1. Wykonanie.

Konstrukcje wsporcze powinny by¢ wykonane zgodnie z zamowieniem na podstawie
aktualnej dokumentacji konstrukcyjno — technologicznej, autoryzowanej przez producenta.

3.2. Materiaty.

Materiaty zastosowane do wykonania konstrukcji wsporczych, powinny by¢ zgodne z
dokumentacja konstrukcyjno — technologiczng oraz powinny odpowiadaé wymaganiom
odpowiednich norm i przepisow przedmiotowych (PN, IEC, EN, Whbito itp.).

Blachy, ceowniki, katowniki i prety powinny posiada¢ $wiadectwa potwierdzajace ich
dobra jakosc¢.

Materiaty takie, jak elektrody, druty do spawania automatycznego i
potautomatycznego, topniki, farby do malowania podktadowego (gruntujacego) i
nawierzchniowego, metale do naktadania antykorozyjnych powtok, powinny by¢ zgodne z
dokumentacja konstrukcyjno — technologiczna co do rodzaju i1 gatunku.

3.3. Ochrona antykorozyjna.

Konstrukcje wsporcze powinny by¢ zabezpieczone przed korozja przez cynkowanie

zanurzeniowe 1 malowanie. Powloka antykorozyjna cynkowa i lakierowa powinna by¢
rownomierna, szczelna, ciagla, bez ubytkow i zaciekow.
Powierzchnia powtoki antykorozyjnej nie moze wykazywa¢ wad w postaci zadrapan,
zadziorow, zlepien, ostrych zaciekdw oraz jakichkolwiek nieciagtosci. Warto§¢ S$rednia
grubosci powtloki nie powinna by¢ mniejsza niz 70um, a minimalna grubo$¢ nie mniejsza niz
60um wedlug PN — EN ISO 2808: 2000. Powloka antykorozyjna, sktadajaca si¢ z powtoki
cynkowej i powtoki lakierowej, powinna uzyska¢ pozytywne wyniki:

— badania odpornos$ci na dziatanie symulowanych zmiennych warunkéw

Atmosferycznych wg procedury PBLK — A12,
— badania odpornos$ci na dziatanie oboje¢tnej mgly solnej wg procedury PBLK — A11,
— badania odporno$ci na dzialanie ditlenku siarki wg PN — EN ISO 3231: 2000,
gdzie SO, jest otrzymywane we wngtrzu komory.
Elementy zlacz powinny by¢ zabezpieczone poprzez cynkowanie galwaniczne na grubo$¢
30um. Przed cynkowaniem konstrukcja powinna by¢ oczyszczona do II — go stopnia
czystosci wg KOR — 3A.



3.5. Dokumentacja dla odbiorcy.

Wraz z konstrukcjami wsporczymi zamawiajacy powinien otrzymac:

a). protokot badania technicznego przez wewngtrzng kontrolg techniczng producenta;
b). kart¢ gwarancyjna wystawiong przez producenta.

3.6. Oznakowanie.

Kazda konstrukcja powinna by¢ oznaczona czytelnie cecha zawierajaca oznaczenie,
nazwe¢ wytworcy (skrot) lub jego znak fabryczny oraz rok produkcji. Oznaczenie to powinno
by¢ umiejscowione w miejscu przewidzianym w dokumentacji technicznej

4. Wymagania techniczne

4.1. Przygotowanie elementow konstrukcji do spawania.

4.1.1. Ciecie.

Elementy konstrukcji moga by¢ cigte 1 ukosowane:
e mechanicznie (pity, gilotyny, nozyce, obrobka skrawaniem),
e termicznie (cigcie acetylenowo — tlenowe, ztobienie elektropowietrznie).

Powierzchnie cigcia oraz krawedzie powinny by¢ czyste, bez naderwan, gratu i
zadziorow. W przypadku cigcia gazowego powierzchnie cigcia musza odpowiadaé
wymaganiom normy PN — 76/M — 69774 tzn. powierzchnie, ktore beda poddawane dalszej
obrébce musza odpowiada¢ 2 klasie, a powierzchnie nie obrabiane musza si¢ miesci¢ w
klasie 1. Miejscowe, ostre nierownosci brzegu (karby) zaleca si¢ wyszlifowa¢ celem
uzyskania tagodnego przej$cia. Krawedzie elementow o grubosci wigkszej niz 25 mm,
szczegOlnie po cigciu gazowym, nalezy zaokragli¢ lub wykona¢ fazeg.

4.1.2. Wiercenie.

Otwory w konstrukcjach wporczych nalezy wierci¢ typowymi wierttami na wiertarce
promieniowe;j.

4.1.3. Przygotowanie krawedzi elementéw do spawania.

Krawedzie elementow przygotowanych do spawania powinny odpowiadac
wymaganiom normy PN — 90/M — 69016.

Powierzchnie na szeroko$ci min. 10 mm na stron¢ powinny by¢ przed spawaniem
doktadnie oczyszczone ze rdzy, zgorzeliny i innych zanieczyszczen. Powinny ponadto by¢
ukosowane zgodnie z normatywami technologicznymi spawania, dla uzyskania wtasciwego
przetopu. Czyszczenie mozna wykona¢ rgeznie za pomoca szczotki stalowej lub
mechanicznie za pomoca recznej szlifierki — w przypadku zanieczyszczen trudnych do
rgcznego usunigeia.



W przypadku zawilgocenia brzegéw elementoéw przewidzianych do spawania, nalezy
je osuszy¢, wycierajac czysciwem lub podgrzewajac lekko palnikiem. Miejsca zatluszczone
nalezy odttusci¢ przy pomocy 5% roztworu sody kaustycznej lub innym dopuszczalnym
srodkiem odttuszczajacym, przy zachowaniu warunkéw BHP i ppoz.

4.1.4. Przygotowanie elementéw do spawania.

Przed przystapieniem do skladania poszczegdlnych -elementéw sktadowych
konstrukcji nalezy je podda¢ sprawdzeniu na zgodno$¢ z dokumentacja konstrukcyjna i
technologiczna. Nalezy sprawdzi¢ ich kompletno$¢ i1 jako§¢ wykonania. Poszczegdlne czgsci
musza by¢ wzgledem siebie dopasowane tak aby po spawaniu konstrukcja byla zgodna z
dokumentacja konstrukcyjna 1 aby zachowane byly wymagane w dokumentacji
technologicznej odstepy spawalnicze.

Dla zachowania ww. wymagah oraz wymagan okre§lonych w normie
PN — 77/B — 06200 stup nalezy mocowacé w specjalnym przyrzadzie.

4.2. Wykonanie zfaczy spawalniczych.

4.2.1. Sczepianie.

Elementy konstrukcji, po ustaleniu w przyrzadzie i dopasowaniu, nalezy sczepiaé
spoinami o dtugosci 10 — 20 mm, w odstepach 20 — 30 krotnosci grubosci ksztaltownikow.
Do wykonania spoin sczepnych nalezy uzywac takich samych materiatéw spawalniczych jak
do wykonania wtasciwych spoin. Po sczepianiu nalezy sprawdzi¢ czy spoiny nie posiadaja
niedopuszczalnych wad spawalniczych. W przypadku ich stwierdzenia spoiny nalezy wycia¢ i
zaspawacé nowe.

Spoiny sczepne nalezy uktada¢ wg kolejnosci $cisle okreslonej w dokumentacji
technologicznej celem uniknigcia ewentualnych deformacji.

Sczepianie powinno by¢ wykonane przez spawacza o takich samych uprawnieniach
jak spawacza, ktory bedzie wykonywal spoiny wiasciwe.

Przed przystapieniem do spawania spoiny sczepne musza by¢ oczyszczone z zuzla,
odpryskow 1 innych zanieczyszczen za pomoca szczotki drucianej i oskardnika.

4.2.2. Warunki spawania drutem elektrodowym w ostonie gazéw
aktywnych (MAG).

Spoiny nalezy uklada¢ zgodnie ze szczegdétowa dokumentacja technologiczng i
konstrukcyjna slupdw.

Wszystkie spoiny nalezy wykona¢ zgodnie z 4 klasa wadliwosci; w przypadku
doczotowych spoin taczacych ceowniki spoing wykona¢ w klasie 3, po czym poddac ja peinej
kontroli z badaniami ultradzwigkowymi wlacznie.

Zgodnie z wymaganiami PN-77/B-06200 rzeczywista grubos$¢ spoin moze by¢ o 20%
wigksza od nominalnych, a tylko miejscowo dopuszcza si¢ grubo$¢ spoin mniejsza od
nominalnej o:

5% - dla spoin czotowych (z wylaczeniem spoin taczacych jeden ceownik - przy stupach z
ceownika),
10% - dla spoin pozostatych.



Sposréd zewngtrznych wad spoin, dopuszcza si¢ podtopienie oraz wady lica i grani
(wklgsnigcia, nadlewy, nierownosci), jezeli mieszcza si¢ one w podanych wyzej granicach
grubosci spoin 1 nie stanowia ostrych karbow. Dopuszcza si¢ nieznaczne zazuzlenia i
ospowatosci spoin, natomiast niedopuszczalne sa pgknigeia, przyklejenia zewngtrzne, braki
przetopu, kratery, kanaliki 1 nawisy lica. Wady te usuwa si¢ przez zlobkowanie elektroda
weglowa 1 ponowne spawanie, przy czym do naprawy nalezy uzy¢ takich samych materiatow
spawalniczych, jakie zastosowano do pierwotnego wykonania spoin. Po zakonczeniu prac
spawalniczych ztacza nalezy oczysci¢ z zuzla, odpryskow i innych zanieczyszczen.

5. Badania techniczne

5.1. Rodzaje badan.

Badania sprawdzajace cechy konstrukcji wsporczych obejmuja:
— badania typu;
— badania wyrobu;

5.1.1. Badania typu.

Badania typu maja na celu sprawdzenie zgodnos$ci konstrukcji z wymaganiami w
zakresie przewidzianym dla danych znamionowych opisanych w pkt. 3.6., dla zastosowanych
rozwiazan konstrukcyjnych oraz materiatow.

Badania typu stosuje si¢ przy:

a). ocenie nowej konstrukcji konstrukeji;

b). wprowadzeniu zmian konstrukcyjnych, materiatowych i technologicznych, ktore
moga mie¢ wptyw na podstawowe wiasciwosci techniczno — eksploatacyjne;

¢). razna 5 lat w celu kontroli produkcji

Badania typu obejmuja sprawdzenie wszystkich wymagan wg pkt. 3 niniejszych
WTBIiO. Do badan typu nalezy pobra¢ po jednej sztuce konstrukcji z kazdego typu bez
wzgledu na licznos¢ partii.

5.1.2. Badania wyrobu.

Badania wyroby sa to badania wykonywane przy odbiorach. Obejmuja one
sprawdzenie wymagan pkt. 3.1 , 3.2, 3.3, 3.5 1 3.6 niniejszego WTBiO. Badaniom wyrobu
podlegaja wszystkie konstrukcje.

5.2. Ogledziny.

Podczas ogledzin wykonywanych zaréwno przy badaniach typu jak i wyrobu nalezy
sprawdzi¢ jako$¢ wykonania konstrukcji wsporczych, ich estetyke i wymiary na zgodno$¢ z
dokumentacja techniczna.



6. Wymagania ogoélne dla spawaczy, brygadzistow i
mistrzéw spawalniczych.

6.1. Kwalifikacje spawaczy.

Do wykonywania prac spawalniczych konstrukcji wsporczych moga by¢ dopuszczeni
tylko pracownicy posiadajacy wpisane do ksiazeczki aktualne uprawnienia spawalnicze
zgodne z norma PN — EN 287 — 1+A1, nadane przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach lub
inng uprawniona przez ten instytut instytucje; znajacy ponadto niniejsza instrukcje i
dokumentacjg konstrukcyjna.

6.2. Kwalifikacje brygadzisty.

Brygadzista powinien posiada¢ przynajmniej 3 - letnia praktyke w zawodzie spawacza
1 legitymowac si¢ aktualnymi uprawnieniami spawalniczymi. Ponadto musi on znaé peten
proces technologiczny zgodnie z niniejsza instrukcja. Musi on réwniez znaé urzadzenia
niezbgdne w procesie produkcji konstrukcji trakcyjnej na swoim odcinku wykonywania
wyrobu. Musi on ponadto posiada¢ wiedza w zakresie przepisow BHP 1 ppoz. — ogdlnych i
stanowiskowych.

6.3. Kwalifikacje mistrza.

Mistrz nadzorujacy prace zwigzane z wykonawstwem konstrukcji powinien spetniac
jeden z ponizszych warunkow:

- posiadac¢ srednie wyksztatcenie techniczne o specjalnosci spawalniczej 1 min. 2 lata praktyki
zawodowej w pracy przy wykonawstwie konstrukcji spawanych,

- posiada¢ $rednie wyksztalcenie techniczne 1 ukonczony kurs spawalniczy oraz min. 3 lata
praktyki

- posiada¢ wyksztatcenie zawodowe, dyplom mistrza 1 min. 6 -letnia praktyke jako spawacz
konstrukcji.

Mistrz nadzorujacy prace nad wykonaniem konstrukeji trakcyjnych powinien posiada¢
doktadna wiedzg o pelnej technologii wykonania konstrukcji (od momentu pobrania materiatu
do momentu ekspedycji wyrobu gotowego), zna¢ ogoélne 1 stanowiskowe przepisy BHP i
ppoz. oraz posiada¢ wiedza w zakresie obslugi urzadzen uzywanych w procesie produkcji
konstrukc;ji.

7. Zakres odpowiedzialnosci za wykonanie prac przy
produkcji konstrukcji wsporczych.

7.1. Postanowienia ogdlne.

. Kazdy pracownik odpowiedzialny jest na swoim odcinku pracy za jako$¢ robot
przez siebie wykonywanych.

2. Do obowiazkéw pracownika nalezy niezwloczne powiadamianie przetozonych o
zauwazonych usterkach w wyrobie pochodzacych z poprzednich operacji. Oznacza to, ze
kazdy pracownik przed przyjeciem wyrobu z poprzedzajacej operacji (wlaczajac w to
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transport) zobowiazany jest do sprawdzenia czy wyrdéb nie posiada uszkodzen, korozji,
nieprawidlowych wykrzywien itp.

3. W przypadku przyjmowania potfabrykatu z innego wydzialu lub kooperacji, wyrob
moze zosta¢ przyjety tylko woéwczas gdy posiada on znak "KT", w innym wypadku
pracownik przyjmujacy bedzie odpowiedzialny za nie zachowanie wtasciwej procedury lub
powstanie braku.

4. Naniesiona na wyrobie cecha "KT" nie zwalnia pracownika od obowiazku
okreslonego w pkt. 2.

5. W przypadku spowodowania nieprawidtowosci w trakcie wykonywania prac nalezy
o nich niezwtocznie powiadomi¢ przetozonych.

7.2. Odpowiedzialno$¢ robotnika.

Kazdy pracownik odpowiedzialny jest za dobra jako$¢ prac przez siebie
wykonywanych. Zobowiazany jest on do $cistego przestrzegania w trakcie wykonawstwa
konstrukcji rezimow technologicznych, do wykonywania prac zgodnie z dokumentacja
konstrukcyjna i technologiczna.

Kazdy pracownik odpowiada za prawidiowa eksploatacje powierzonych mu urzadzen,
przyrzadow i narzedzi, jest zobligowany do uzytkowania ich zgodnie z przeznaczeniem w
sposOb zgodny z danymi technicznymi, stanowiskowymi instrukcjami: obstugi, BHP 1 ppoz..

7.3. OdpowiedzialnoS¢ brygadzisty.

Brygadzista kierujacy praca brygady odpowiedzialny jest za:
- sprawdzenie czy materiaty niezbgdne do prowadzenia procesu produkcyjnego sa zgodne z
technologia tzn. czy sa kompletne, odpowiednio ocechowane i prawidlowo przygotowane,
- wyznaczenie do okre$lonych prac pracownikow posiadajacych odpowiednia wiedze,
przygotowanie i uprawnienia — jesli sa one wymagane,
- sprawdzenie sprawnosci technicznej 1 kompletno$ci maszyn, urzadzen, narzedzi i
oprzyrzadowania bgdacego na stanie brygady,
- prowadzenie wyrywkowej kontroli prac wykonywanych przez podlegtych pracownikow,
- prowadzenie kontroli przestrzegania przez pracownikoéw przepisow BHP i ppoz.,
- sprawdzenie stanu zabezpieczenia 1 porzadku urzadzen i pomieszczen po zakonczeniu pracy.

7.4. Odpowiedzialno$¢ mistrza.

Mistrz odpowiedzialny jest za:
- wykonanie pracy zgodnie z dokumentacja konstrukcyjna i instrukcja technologiczna,
- nalezyty nadzor nad pracami w czasie ich wykonywania, ze szczegdlnym uwzglgdnieniem
spawania (dopilnowanie przestrzegania przez spawaczy warunkow technologii spawania oraz
znakowania przez spawaczy spoin swoimi znakami),
- prowadzenie dziennika spawania i wystawianie protokotow spawania,
- staranne zbadanie potaczen spawanych po ich wykonaniu (ogledziny zewngtrzne),
- przedstawienie gotowego (wlasciwego pod wzgledem jakosci) wyrobu do odbioru
koncowego, dokonywanego przez Dziat Kontroli Jakosci,
- stan techniczny urzadzen, przyrzadéw 1 narzedzi, porzadek na podleglym terenie,
przestrzeganie warunkow BHP 1 ppoz.
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7.5. Odpowiedzialnos¢ pracownikoéw kontroli jakoSci.

Pracownicy Dziatu Kontroli Jakosci dokonuja odbioréw i ponosza odpowiedzialno$¢
zgodnie z postanowieniami instrukcji wewngtrznej. Nie zwalnia to pracownikow
produkcyjnych i ich zwierzchnikow od odpowiedzialnosci za jako$s¢ wykonywanych prac i
zgodno$¢ z obowigzujacymi w tym zakresie przepisami i normami.

8. Ocena wynikéw badan
8.1. Ocena wynikow proby typu.

Wynik proby typu uznaje si¢ za pozytywny jezeli badana konstrukcja przejdzie z
wynikiem pozytywnym wszystkie badania w zakresie ustalonym w pkt. 5.1.1 niniejszych
WTBIO.

8.2. Ocena wynikow proby wyrobu.

Wynik proby wyrobu uznaje si¢ za pozytywny jezeli badana konstrukcja przejdzie z
wynikiem pozytywnym wszystkie badania w zakresie ustalonym w pkt. 5.1.2 niniejszych
WTBIO.

Jezeli ktorakolwiek z badanych w probie wyrobu konstrukcja nie przejdzie
okreslonych badan z wynikiem pozytywnym, to cala parti¢ konstrukcji uznaje si¢ za nie
odpowiadajaca warunkom wykonania.
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