Program prac konserwatorskich parowozu

Rawa Mazowiecka, marzec 2017 r.



1. Opis zabytku

1.1. Opis serii Px48

Parowozy waskotorowe serii Px48 zostaty skonstruowane na podstawie ocalatej przedwojennej
dokumentacji technicznej parowozu Wp29 typu ,,Wilno” (po wojnie oznaczone jako seria Px29).
Dokumentacja ta zostata przechwycona w 1943 r. z archiwum niemieckiego w Krakowie przez
polskiego pracownika chrzanowskiej fabryki lokomotyw inz. K. Sieleckiego. Przechwycona i ukryta
dokumentacja umozliwita po wojnie jej wykorzystanie i szybkie uruchomienie produkcji parowozéw
waskotorowych ktére byty niezbedne do obstugi ruchu na kolejach waskotorowych w latach
powojennych. Dla potrzeb PKP wyprodukowano 101 tych maszyn. Zapas 4 t wegla i 6 m*® wody
umozliwial prowadzenie sktadu o masie do 300 t na trasie dtugoéci do 65 km, bez potrzeby
uzupetniania paliwa. Parowozy tej serii zostaty wyposaione w szereg zaawansowanych rozwiazan
technicznych wywodzacych sie z uznanej na catym $wiecie przedwojennej polskiej szkoty budowy
parowozow. Maszyny te byly tez towarem eksportowym. Odbiorcami byty koleje waskotorowe w
Chinach, Albanii, a takze w Jugostawii i Rumunii.

Zabytkowe juz parowozy serii Px48 byty niejednokrotnie sprzedawane za granice gdzie do dzi$ s
eksploatowane m.in. na muzealnych liniach waskotorowych. Jednym z ciekawszych przyktadéw
byta sprzedaz parowozu Px48-1741 na wyspe Rarotonga w archipelagu Wysp Cooka. Co ciekawe
parowdz ten pracuje tam po dzi$ dzien wcigz z polskimi emblematami PKP.

1.2. Rys historyczny egzemplarza Px48-1911

Parowoz zostat wyprodukowany w 1955 roku. Podczas swej stuzby wielokrotnie otrzymywat
przydziat do parowozowni w Rogowie. Miedzyczasie pracowat takze na kilku innych kolejach
waskotorowych w Polsce — m.in. na zlikwidowanych juz kolejach: nasielskiej, mtawskiej czy
mareckiej. W 1997 roku parowodz finalnie powrdcit do Rogowa. Stato sig tak w zwigzku z planami
rozwoju turystyki kolejowej zajmujgcych sie wtedy jeszcze waskim torem PKP. Parowdz ten nie
zostat jednak przywrocony do stanu czynnego.,

Egzemplarz Px48-1911 jest przedstawicielem serii parowozéw bedacych podstawowym rodzajem
lokomotyw prowadzgcych pociagi na Kolei Waskotorowej Rogéw — Rawa — Biata do lat 70-tych XX
wieku. Lokomotywy parowe tej serii na trwate wpisaly sie w krajobraz regionu jako
charakterystyczny element Zycia codziennego, dlatego tez maszyna tego typu wydaje sie najbardziej
uzasadniong do prowadzenia pociagdw historycznych w czasach obecnych.

2. Postanowienia ogélne.

2.1. Przedmiotem prac objetych niniejszag dokumentacjy jest okre$lenie programu prac
konserwatorskich (dalej ,PPK”) w zakresie naprawy gtéwnej z rewizjg wewnetrzng kotta
(odpowiadajgcej poziomowi utrzymania P5) dla przywrdcenia do eksploatacji zabytkowej
Lokomotywy Px48-1911 wraz z Tendrem Pt6x48-1911;.

2.2. PPK obejmuje wytyczne techniczne i technologiczne oraz zasady sprawowania nadzoru jak
réwniez procedury odbioréw i wszelkich kontaktéw miedzy Wykonawca a Zamawiajacym.

2.3. W przypadku gdy PPK nie precyzuje sposobu wykonania, nalezy stosowaé wytyczne zawarte
w historycznych przepisach PKP o naprawie parowozéw normalnotorowych - Mtp 32, bads
opieraé si¢ na najlepszej praktyce inzynierskiej dla uzyskania optymalnych parametréw
i najwyisze] jakosci naprawy.

2.4. Warunki zostaty sporzadzone w oparciu o badania ktére mozliwe byly do wykonania przed
naprawg stad Wykonawca powinien mie¢ petna swiadomo$é ze naleiy sie liczy¢
z niewykrytymi uszkodzeniami i wadami ktére muszg zostac usuniete.

2.5. Definicje:

2.5.1. ,PPK” —niniejszy program prac konserwatorskich;
2.5.2. ,Parowdz” —lokomotywa Px48-1911 wraz z tendrem Pt6x48-1911;
2.5.3. ,Lokomotywa” — lokomotywa parowa Px48-1911;
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2.5.4.
2.5.5.
2.5.6.
2.5.7.
2.5.8.

2.509,

J,Tender” —tender Pt6x48-1911;

»Zamawiajacy” — podmiot zamawiajgcy wykonanie PPK;

»Wykonawca” — podmiot realizujgcy PPK;

»Inspektor” —inspektor nadzoru inwestorskiego ustanowiony przez Zamawiajgcego;
»Czesci Nowe” — czesci ktore nie byty po wytworzeniu wykorzystywane, badz zostaty
poddane gruntownej naprawie przywracajgcej jej cechy fabryczne;

»Czesci Fabrycznie Nowe” — czesci ktore nie byty po wytworzeniu wykorzystywane,
a od czasu wyprodukowania nie mineto wiecej niz 12 miesiecy;

3. Nadzor nad realizacja PPK.

3.1.0sobg sprawujacg bezposredni nadzdr nad realizacjg PPK jest Inspektor wytoniony przez
Zamawiajgcego.
3.2.Do zadan Inspektora w trakcie realizacji PPK i odbiordw nalezy:

3.2.1L
3.2.2.
3.2.3.
3.2.4,

3.2.5.

3.2.6.

327

3.2.8.

3.2.9.

3.2.10.

3.2.11.

3.2.12.

3.2.13.

3.2.14.

3.2.15.

3.2.16.

reprezentowanie Zamawiajgcego w kontaktach z Wykonawca;

nadzor realizacji PPK poprzez regularne kontrole prac prowadzonych u Wykonawcy;
przekazywanie Zamawiajgcemu sprawozdan z przeprowadzonych kontroli postepu
prac;

okreslenie elementdw podlegajgcych odbiorowi przed zabudowaniem ich na
Parowozie;

prowadzenie odbioréw czesciowych prac wykonanych przez Wykonawce, ze
szczegblnym uwzglednieniem elementéw podlegajacych zabudowaniu, do ktérych
dostep w okresie pdzniejszym jest utrudniony;

sporzgdzanie protokotéw odbiorow czesciowych dla kaidego elementu
podlegajgcego takiemu odbiorowi;

uczestniczenie przy odbiorach technicznych prowadzonych przez Transportowy
Dozér Techniczny;

uczestniczenie w jazdach prébnych Parowozu w miejscach wskazanych przez
Zamawiajgcego lub na terenie Wykonawcy;

dokonanie odbioru koricowego PPK i nadzér Wykonawcy przy usuwaniu
stwierdzonych w okresie gwarancji wad i usterek;

informowanie Zamawiajacego o wszelkich wystepujgcych istotnych problemach
ktére mogg wptynac negatywnie na realizacje PPK;

sprawdzanie jakosci wykonanych robét | zamontowanych czedci, a w szczegdlnosci
zapobieganie stosowania przez Wykonawce wyrobdéw gorszych niz okreslone
w niniejszych warunkach, wadliwych i niedopuszczonych do obrotu i stosowania
w parowozach;

dokonywanie wyrywkowej kontroli miedzyoperacyjnej jakosci stosowanych
materiatow, wymiaréw czesci, technologii napraw i techniki montazu elementéw
parowozu;

sprawdzanie kompletnosci przedstawionych przez Wykonawce dokumentéw
i zaswiadczen niezbednych do przeprowadzenia odbioru urzadzer cisnieniowych
przez Transportowy Dozér Techniczny;

rozstrzyganie watpliwosci natury technicznej w toku realizacji PPK;

przekazywanie Zamawiajgcemu protokotdw odbioréw oraz dokumentacji
powykonawczej;

potwierdzanie faktycznie wykonanego zakresu robét jako podstawy do fakturowania
czesciowego zgodnie z postanowieniami umowy zawartej pomiedzy Zamawiajgcym
a Wykonawca, a takie akceptowanie faktury koricowej, po uprzedniej kontroli
prawidtowosci zafakturowania wczesniej wykonanych robét;
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3.2.17. uczestniczenie w spotkaniach organizowanych przez Zamawiajacego w sprawach
dotyczacych realizacji PPK, a takze inicjowanie takich spotkan Zamawiajgcego
z Wykonawca, jezeli zachodzi koniecznosé;

3.2.18. wykonywanie wszystkich innych czynnosci niezbednych do prawidtowe]j realizacji
inwestycji i do zabezpieczenia interesu Zamawiajgcego.

3.3. Za podstawowy sposdéb komunikacji miedzy Zamawiajgcym, Wykonawceg i Inspektorem
przyjmuje sie korespondencje elektroniczng.

3.4, Jesli z przyczyn niezaleinych od Wykonawcy, w szczegolnosci ujawnienia powaznych
uszkodzen, ktérych nie mozna byto stwierdzi¢ podczas weryfikacji czesci podczas ogledzin
bezposrednio po rozbidrce, celowym bedzie uzy¢ innej technologii niz zawarta w niniejszych
warunkach, Inspektor moze wystgpi¢ do Zamawiajgcego o zgode na zmiane.

3.5. W przypadku stwierdzenia przez Inspektora naruszenia, poprzez dziatania badz zaniechania
dziatat Wykonawcy, niniejszego PPK lub stwierdzenia uszkodzenia czgsci badZ podzespotéw
Parowozu w wyniku niewlasciwego prowadzenia prac naprawczych lub stwierdzenia
dewastacji czesci w wyniku niewtasciwego ich zabezpieczenia przed wptywem czynnikéw
zewnetrznych Inspektor ma prawo wstrzymac czes$é badz wszelkie prace do czasu wyjasnienia
sytuacji i naprawy szkéd. Wstrzymanie nastepuje przez bezposrednie, bad: telefoniczne
zawiadomienie przedstawiciela Wykonawcy i ma rygor natychmiastowe] wykonalnoéci. Ze
wstrzymania Inspektor sporzadza notatke, ktérg przesyta Zamawiajgcemu. Czas wstrzymania
prac nie przesuwa umownych terminéw odbioréw.

3.6. W razie potrzeby Zamawiajacy zastrzega sobie mozliwos¢ zwiekszenia ilosci oséb petnigcych
bezpodredni nadzér techniczny nad wykonywang naprawa. O fakcie tym informuje
Wykonawce.

Program prac konserwatorskich dla parowozu Px48-1911 (marzec 2017) strona 3z 40



4. Ogdblne zasady wykonania PPK.

4.1.

4.2.

4.3,

4.4,

4.5.

4.6.

4.7.

4.8,

4.9,

4.10.

4.11.

4.12.

4.13.

Wykonawca wspdlnie z Inspektorem ustala na biezgco harmonogram realizacji PPK
i terminy wizyt u Wykonawcy o ktérych informuje Zamawiajacego z co najmniej
trzydniowym wyprzedzeniem.

Wszystkie koszty specjalistycznych badari i analiz okreslonych w ninigjszych warunkach,
atakie wstepnie nieprzewidzianych, lecz niezbednych do utrzymania jakosci
i prawidtowego wykonania PPK, pokrywa Wykonawca.

W przypadku podstawowych podzespotdw, ktérych kondycji nie mozna byto stwierdzic na
podstawie ogledzin zewnetrznych w warunkach przed naprawg, weryfikacja ich stanu oraz
wszelkie badania wtaéciwoéci technicznych odbywaé sie beda u Wykonawcy w obecnosci
Inspektora. Z ogledzin, pomiaréw i wszelkich innych badar zostang sporzadzone protokoty
bedace podstawg do decyzji o rodzaju technologii naprawy.

Wszelkie koszty materiatowe i sprzetowe zwiagzane z odbiorami migdzyoperacyjnymi,
odbiorami podstawowych podzespotéw i zespotéw wydzielonych oraz probami
odbiorczymi Parowozu a takie dodatkowymi badaniami i prébami nie ujgtymi warunkami,
a zarzadzonymi przez Inspektora gdy uzna je za konieczne do stwierdzenia jakosci
wykonania naprawy ponosi Wykonawca. Dotyczy to w szczegblnosci kosztow
przygotowania, transportu i wtasciwych materiatéw eksploatacyjnych.

Kociot Parowozu wraz z osprzetem, urzgdzeniami uzupetniajgcymi i pomocniczymi podlega,
niezaleznie od badari prowadzonych przez TDT, prébom odbiorczym, o ktérych mowa
w dalszej czesci PPK. Wszelkie koszty czynnosci dozorowych oraz uzyskania wymaganych
obowiazujgcymi przepisami zezwolen, decyzji itp. pokrywa Wykonawca.

Niezbedne odbiory miedzyoperacyjne, odbiory podstawowych podzespotow i zespotow
wydzielonych oraz préby odbiorcze lokomotywy okresla dalsza czgs¢ PPK. W razie, gdy
Inspektor uzna to za konieczne do stwierdzenia jakosci wykonania naprawy moze zarzgdzi¢
dodatkowe badania i proby nie ujgte warunkami badZ powtérzy¢ juz wykonane.

Wszelkie pofaczenia osprzetu na kotle, ktérych projektowe uszczelnienie polega na
dociénieciu powierzchni przylgowych bez zastosowania dodatkowego szczeliwa za
wyjatkiem soczewek, musza by¢ sktadane bez uiycia dodatkowych $rodkow
uszczelniajacych w szczegélnosci podktadek miedzianych i mas silikonowych. Dozwolone
jest pokrycie powierzchni przylgowych pastg olejowo-grafitowa.

Wszelkie potaczenia osprzetu na kotle, ktérych uszczelnienie polega na docisnigciu migdzy
elementami szczeliwa, musza by¢ sktadane bez uizycia dodatkowych preparatow
uszczelniajacych w szczegdlnosci mas silikonowych. Dozwolone jest pokrycie powierzchni
szczeliwa pastg olejowo-grafitowa.

Dfawnice osprzetu kotta nalezy uszczelnia¢ sznurem z grafitu ekspandowanego.

Wszelkie potaczenia gwintowe bedgce pod dziataniem pary nalezy montowac po okreceniu
gwintu min. dwukrotng warstwg tasmy PTFE 0,2mm i posmarowaniu powierzchni
nawinietej tasmy pasta grafitowa.

Likwidowanie luzéw przez stosowanie podkiadek z blachy badZ innych rozwigzan
prowizorycznych jest niedozwolone.

Prowadzenie przewodéw na wierzchu otuliny kotta powinno by¢ staranne i estetyczne.
Przewody zasilajace matych érednic nalezy wykona¢ z rur stalowych i utozy¢ réwnolegle do
siebie i w niewielkiej wzajemnej odlegtosci po lewej stronie walczaka. Rury zasilajace nalezy
wykonac jako mozliwie proste.

Wszystkie przewody narazone na zamarzanie musza posiadaé mozliwos¢ tatwego
odwodnienia. W przypadku przewodéw wody zimnej i gorgcej, o ile nie majg one
samoczynne] moiliwosci osuszenia, w najnizszych punktach nalezy zainstalowac kurki
spustowe. W przypadku przewoddéw parowych spadek przewoddw skierowany powinien
by¢ w strone Zrédta zasilania. Przewody te w najnizej potozonych miejscach nalezy
zaopatrzyé w automatyczne zawory odwadniajgce.
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4.14,

4.15.

Kociot nie moze by¢ podparty inaczej niz na diwigarze poddymincznym i élizgach stojaka.
Otwory pod sruby mocujgce blache wahliwg i katownik walczaka, po ustawieniu kotfa i
przykreceniu dymnicy wszystkimi rubami muszg by¢ wspétosiowe.

tozyska slizgowe napedowe i osiowe nalezy przelaé fabrycznie nowym stopem tozyskowym
£83 posiadajgcym atest wytwdrcy. Niedopuszczalne jest stosowanie stopu z odzysku,
rafinowanego badZ nieudokumentowanego pochodzenia.

5. Etapy i zakres prac

Ponizej

przedstawiono zakres prac niezbednych do wykonania dla uruchomienia zabytkowego

parowozu sktadajacego sie z lokomotywy parowej i tendra. Mozliwe jest wykonywanie prac
etapowo. Dla zapewnienia zgodnej ze sztuka techniczng i ekonomicznej realizacji prac wybrane

zakresy

prac muszg by¢ wykonywane facznie z innymi zakresami (zgrupowane w etapy) wg

ponizszego zestawienia:
Etap A— Lokomotywa

zakres prac: 5.1. Kociot parowy — stojak; 5.2. Kociot parowy - walczak; 5.3. Kociot parowy — dymnica; 5.4.
Kociot parowy — otulina; 5.5. Kociot parowy — urzadzenia uzupetniajgce; 5.6 Kociot parowy — osprzet; 5.7.
Kociot parowy — urzadzenia pomocnicze; 5.8. Silnik — cylindry parowe, ttoki, suwaki; 5.9. Silnik — mechanizm
napedowy; 5.10. Silnik — stawidto; 5.11. Podwozie — ostoja; 5.12. Podwozie — ukfad biegowy 5.13.
Lokomotywa — inne czesci | urzgdzenia; 5.16. Sprzet ppoz.

Etap B— Tender

5.14. Tender — nadwozie; 5.14. Tender — podwozie

Poszczegélne etapy moga by¢ prowadzone rdwnolegle lub niezaleinie. Kolejno$é wykonywania
etapdw nie ma znaczenia dla osiagniecia finalnego efektu prac.

Zakres prac Wymagania Sposdb kontroli
5.1. Kociof parowy - Naprawe wykona¢ zgodnie z zakresem okreslonym podczas Badanie TDT zakoriczone
stojak badania przez TDT. W zakres naprawy wchodzi wymiana wynikiem pozytywnym.

skrzyni ogniowe;j.

Skrzynie ogniowa wykona¢ nowg o konstrukcji spawanej. Ogledziny
Zespdrki wykonac i zabudowaé nowe. Nasada odmulacza —
kontrola, w razie ubytkdw naprawa poprzez szlifowanie i
dotarcie do zaniku éladéw obrobki skrawaniem. Sruby
dwustronne i nity z gwintem do mocowania odmulacza —
zatozy¢ nowe. Sruby nitowe musza by¢ wykonane jako
jednolite. Spawanie do nitéw trzpieni z gwintem jest
niedozwolone. Nasady zawordw bezpieczeristwa — kontrola,
w razie ubytkdw naprawa poprzez szlifowanie i dotarcie do
zaniku $ladéw obrobki skrawaniem. Nasada dtawnicy
przepustnicy — kontrola, w razie ubytkéw naprawa poprzez
szlifowanie i dotarcie do zaniku sladdow obrébki skrawaniem.
Nasada glowicy osprzetowej — kontrola, w razie ubytkéw
naprawa poprzez szlifowanie i dotarcie do zaniku sladdw
obrobki skrawaniem. W przypadku zastapienia odbiornicy
odlewanej spawang dostosowac do systemu taczenia z nowa
glowica. Sruby dwustronne zaworéw bezpieczeristwa,
glowicy osprzetowej i dtawnicy przepustnicy — wymienic na
nowe. Nasady i potgczenia gwintowe podtrzymujace blachy
ostonowe, diwigar nastawnicy, stopnie, drzwiczki
paleniskowe, tylng blache wahliwg kotta — zregenerowac
badi wymienic gwinty.

Zabudowaé na wierzchu stojaka po prawej stronie kotfa

nasade kolumny gwizdawki parowej. Sposéb montazu
i konstrukcje nasady uzgodnié z TDT.
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Zakres prac

Wymagania

Sposob kontroli

5.2. Kociol parowy -
walczak

Naprawe wykonac zgodnie z zakresem okreslonym podczas
badania przez TDT. W zakres naprawy wchodzi wymiana
sciany sitowej. Ze wzgledu na zastosowanie nitowania starej
sciany rozwazy¢, w porozumieniu z TDT, mozliwosci
technologiczne i zasadnosc¢ zastgpienia ztgcz spawanymi.

Powierzchnie uszczelniajace zbieralnika pary sprawdzié¢ pod
katem réwnosci ptaszczyzn ktdre musza zapewniac
szczelnos¢é bez stosowania przekfadek miedzianych czy
innych szczeliw za wyjatkiem pasty grafitowej. Sruby,
podkiadki i nakretki mocujgce pokrywe zbieralnika wymienié
na nowe. Przed montazem gwinty i miejsca styku nakretek z
podktadkami posmarowa¢ pastg miedziana. Nasada
odmulacza na zbieralniku mutu pod walczakiem —
skontrolowac stan, w razie potrzeby zregenerowac przez
zatozenie naktadki badZ napawanie oraz szlifowanie i
dotarcie do zaniku sladéw obrébki skrawaniem. Nasady
zawordw zasilajgcych — kontrola, w razie ubytkéw naprawa
poprzez szlifowanie i dotarcie. Sruby dwustronne nasad
zawordw zasilajacych, potaczenia skrzyni przegrzewacza i
nasady odmulacza — zuzyte. Wymienic na nowe. Kgtownik
potaczenia z blachg wahliwa — sprawdzié pewnoéé
potaczenia nitowego. Otwory do $rub pasowanych sprawdzié
pod katem jakosci brzegdw materiatu.

Wszystkie zewnetrzne powierzchnie kotta z wyjgtkiem
dymnicy po wykonaniu przez TDT préb odbiorczych na zimno
oczysci¢ od metalicznego potysku poprzez obrébke
strumieniowo-$cierng i pokry¢ dwukrotnie farbg
zaroodporng samogruntujaca w kolorze srebrnym.

Badanie TDT zakoriczone
wynikiem pozytywnym.

Ogledziny i ew. pomiary.

5.3. Kociot parowy -
dymnica

Naprawe wykona¢ zgodnie z zakresem okreslonym podczas
badania przez TDT. W zakres naprawy wchodzi naprawa
badZ wymiana pierscienia taczgcego dymnice z walczakiem.

Przednia éciana i drzwi dymnicy — zuiyte.

Wykona¢ nowe z blach grubosci:

- dla przedniej éciany min. 12mm;

- dla drzwi dymnicy min. 7mm;

- dla blachy ochronnej drzwi min. Smm;

- dla blachy ochronnej dolnej min. 4 mm.

Drzwi wykonac starannie pod wzgledem estetycznym, jako
tloczone o profilu sferycznym na catym przekroju.

Powierzchnie przylgowe $ciany przedniej i drzwi toczy¢ na
gfadko. Drzwi wyposazyé w 6 szt. zaciskéw o Srednicy
sworzni min. 25 mm i podpdrke ze wspornikiem
zapobiegajacg opadaniu zabudowang po przeciwnej stronie
niz zawiasy. Komin wraz z okapem — skontrolowac i
naprawic. Rura spustowa i korek rury wraz z taricuszkiem —
wykona¢ nowe. Po ustawieniu kotta na podwoziu dno
dymnicy pokry¢ warstwg ochronna ztozona z szamotu
zespolonego cementem szybkowigzacym zbrojng dtugim
widknem szklanym badi inng widkning niepalng. Dzwono po
oczyszczeniu metodg strumieniowo-écierng do jednolitej
metalicznej barwy malowac farbg podktadowg odporna na
temperature do 200°C i dwoma warstwami odpornego na
temperature lakieru chemoutwardzalnege w kolorze
czarnym i stopniu potysku: pétmat. Sciane przednia i drzwi
dymnicy malowac farbami jw. o stopniu potysku: pétmat.

Badanie przez TDT
zakonczone decyzjg
zezwalajacag na
eksploatacje.

Ogledziny i pomiary.

Ogledziny.

5.4, Kociof parowy -
otulina

Otulina kotta parowego zniszczona — wykonaé nowa.

Ogledziny i pomiary.
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Otuline nalezy wykonac szczegolnie starannie dbajgc o jak
najlepszy wyglad i dokfadnoé¢ spasowania poszczegdinych
czesci. Nalezy unikaé wystajgcych zbednych elementow
mocujgcych za wyjgtkiem sytuacji koniecznych.

Otuline wykona¢ z blachy stalowej czarnej o grubosci min.
1,5mm, za wyjatkiem blach ostony Sciany drzwiczkowej,
ktorych grubosé powinna wynosi¢ min. 3 mm.

Wszystkie otwory pod osprzet, nasade przepustnicy,
odmulacza, zawory zasilajgce, kolumne parowa, gwizdawke,
wodowskazy, zawory bezpieczeristwa, tabliczki kottowe,
wsporniki budki, blache wahadtowa, zbieralnik mutu itp.
muszg byé obrobione ptaskownikiem bad? katownikiem,

a w przypadku wyczystek w naroznikach wywinigtymi
stosownie do ksztattu $cian blaszanymi ksztaftkami. Nalezy
wykonac ttoczone sferyczne ostony gérnych przednich
wyczystek nad podniebieniem. Obrecze spinajace blachy
dzwona walczaka powinny byc ufozone rownolegle i scisle
przylegaé do blach. Sciagi obreczy powinny mieé¢ mozliwosé
regulacji naciggu. Ostony $cian bocznych stojaka i wyczystek
gornych nalezy zamontowad¢ tak, aby mozliwe byto ich tatwe
zdjecie bez koniecznoéci demontazu budki maszynisty. Takze
dostep do wszystkich Srub mocujgcych blachy otuliny nie
moie by¢ ograniczony. Na potaczeniu otulin scian bocznych
stojaka z otulina $ciany drzwiczkowej zastosowac na catym
obwodzie uksztattowane ptaskowniki 50mm zachodzace na
krawedzie blach. Zbiorniki piasku i osfona zbieralnika pary —
zniszczone. Wykonac nowe z blachy o grubosci min. 1,5 mm
w oparciu o istniejace. Na $cianach bocznych pojemnikéw
zamontowac z kazdej strony po jednym podajniku piasku
mieszczacym sie w osi zbiornika. Wnetrze skrzyri piaskowych
nalezy zabezpieczy(¢ farba poliuretanowa podktadows i
dwiema warstwami lakieru w kolorze otuliny.

Pokrywy zbiornika piasku wykonaé jako bryzgoszczelne,
umocowane na zawiasie i przytrzymywane nakretka
radetkowana. Wszelkie elementy stalowe otulin nalezy po
wykonaniu niezbednych otwordw, zagieé, spawdw oraz po
spasowaniu oczysci¢ od metalicznego potysku poprzez
obrébke strumieniowao-Scierng i pokryc podktadem
chemoutwardzalnym.

Przed zmontowaniem elementy pokry¢ warstwg lakieru
poliuretanowego w kolorze wg pkt-u 7 PPK. Druga warstwe
natozy¢ po zmontowaniu otuliny.

Wszelkie blachy otuliny stojaka nalezy wyposazyé

w odpowiednig ilosé przyspawanych trzpieni do talerzowych
klipséw zaciskowych mocowania ptyt izolacji termicznej.
lzolacje termiczng stojaka wykonac z przeznaczonych do
izolowania kottéw energetycznych ptyt z wetny mineralnej
o grubosci 20mm pokrytej od strony kotta folig aluminiowa.
Odstfoniete boki ptyt zabezpieczy¢ tasma aluminiowa
catkowicie zakrywajgca wetne.

Ptyty mocowac do blach otuliny w sposéb gwarantujacy
demontaz otuliny bez uszkodzen izolacji.

Szczeliny miedzy ptytami wypetnic ksztattkami wycigtymi

z ptyt obustronnie zabezpieczonymi folig aluminiowa.
Izolacje termiczng walczaka wykonac przed zatozeniem
otuliny za pomoca $ciggnietej co 20 cm opaskami z tasmy
stalowej maty z wetny mineralnej grubosci min. 30 mm
jednostronnie wzmocnionej siatka z drutu stalowego

i pokrytej od strony siatki folig aluminiowa. Montaz folig

w strone kotta. W okolicach wyczystek mate obrobi¢ folig
aluminiowa.

Program prac konserwatorskich dla parowozu Px48-1911 (marzec 2017)

strona 7 z 40




Zakres prac

Wymagania

Sposob kontroli

5.5. Kociot parowy -
urzadzenia
uzupelniajace

Belki rusztowe — zuzyte. Wykona¢ nowe. Belke srodkowg
wykonac¢ jako dwudzielng o szczelinie umozliwiajacej
swobodne spadanie popiotu znajdujgcego sie miedzy
korficami rusztowin. Ustawienie belki — centralnie wzgledem
potozenia belek skrajnych. Belki przednig i tylng wykonac

z ptaskownika o grubosci min. 20mm. Wysokos¢ ptaskownika
90mm. Sruby nitowe trzymajace belki musza by¢ wykonane
jako jednolite. Spawanie do nitow trzpieni z gwintem jest
niedozwolone. Rusztowiny wykanaé mozliwie smukte i
waskie, o diugosci zapewniajacej szczeliny po 10mm miedzy
koricami a §cianami oraz migdzy czotami rusztowin, W
skrzyni ogniowej zabudowac wsporniki sklepienia
paleniskowego dostosowane do cegiet ogniotrwatych
obecnie produkowanych. Rodzaj cegiet uzgodnié

z Zamawiajgcym. Zabudowat nowe sklepienie siegajgce min.
40% dtugosci rusztu. Konstrukcja sklepienia musi zapewnic
mozliwosé czyszezenia dolnych rzedéw ptomienidwek
szczotka druciang od strony dymnicy i uniemozliwiaé
gromadzenie sig na nim leszu. Sklepienie nie moze
ograniczaé nadmiernie przestrzeni bezposrednio nad
rusztem przez niskie umieszczenie. Minimalna wysokos¢
najnizszego punktu mierzona od gérnej powierzchni rusztu
powinna wynosi¢ 300mm. Popielnik wykonac catkowicie
nowy z blachy o grubosci min. 4mm wedtug ksztattu
istniejacego. Powierzchnie leja muszg by¢ gladkie i nie
zatrzymywac zsuwania popiotu i zuzla.

Wszystkie spawy znajdujgce sie we wnetrzu wyréwnane

i wyszlifowane aby nie zatrzymywaty zuzla. Konstrukcja
popielnika nie moze powodowa¢ pozostawania w nim zuzla
i popiotu podczas oczyszczania, za wyjatkiem gornej
powierzchni ostony IV osi. Rura zakrapiacza popielnika
powinna posiadac trzy rzedy rownomiernie roztozonych, co
50mm otworow Srednicy 4mm, z ktdrych srodkowy ma
kierowac strumienie pionowo w dél, za$ strumienie boczne
maja trafia¢ w miejsce taczenia leja i skrzyni zuzlowej.
Przewod zasilajacy zakrapiacza popielnika nalezy prowadzic¢
bez zasyfonowan. Zasuwy spustowe Zuzla musza by¢
wykonane z blachy grubosci min. 6mm jako catkowicie
szczelne. Zasuwy powinny mieé mozliwosc¢ swobodnego
wyjecia przy czyszczeniu. Prowadnice zasuw muszg miec
konstrukcje uniemozliwiajacg prasowanie sie w szczelinie
popictu. Kazdg z zasuw nalezy wyposazy¢ w tatwo dostepny
rygiel zapewniajacy blokowanie w pozycji zamknietej.
Kierunek otwierania zasuw spustowych - przéd-tyt.

Wilaty powietrza wyposaiy¢ w uchylne kraty o przeswicie
zgodnym z wytycznymi w zakresie ochrony ppoz.

Kraty samoczynnie powinny przyjmowac pozycje zamknieta
zas ich ptaszczyzna zewnetrzna powinna by¢ na réwni

z ptaszczyzng konstrukcji popielnika. Klapy powietrzne musza
w pozycji zamkniete]j szczelnie przylegaé do popielnika pod
wtasnym ciezarem. Dopuszczalna szerokosc szczeliny w
stanie swobodnym 0,5mm. Zawiasy osi klap oraz wszelkie
przeguby tulejowe nalezy wyposazy¢ od gory w otwory
umozliwiajace smarowanie. Ciegla sterowania klap wykonaé
nowe, badz naprawic istniejgce. Nalezy wyposazyé je w
wyciecia umozliwiajgce zablokowanie klap w dwéch
pozycjach: catkowicie otwartej, oraz uchylonej tak, by
odlegto$é¢ dolnej krawedzi klapy od popielnika wynosita
20mm +/- 3mm.

Obrzeze popielnika musi by¢ wykonane z blachy grubosci
min. 5mm, sztywne i dokfadnie dopasowane do wierica

Ogledziny i pomiary.
Obserwacja w trakcie préb
eksploatacyjnych.
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stopowego. Nierdwnosci wierica nalezy szlifowaé do
uzyskania ptaskiej powierzchni.

Podczas montazu obrzeze popielnika w miejscu styku

z wiericem stopowym uszczelni¢ podwdjng linig tasmy
zaroodporne]j. Szczeliny na brzegach nie moga przekraczaé
grubosci tasmy uszczelniajgcej zwiekszonej o 1 mm.

Po montaiu wypetnié je uszczelniaczem ceramicznym
wysokotemperaturowym tak, by nie byto mozliwe
dostawanie sie popiotu do szczelin.

Kliny wraz z podktadkami muszg zapewniaé réwnomierny
docisk obrzeia popielnika do wierica i mie¢ zabezpieczenie
przed wypadnieciem. Wszystkie elementy i powierzchnie
popielnika po wykonaniu i wstepnym spasowaniu oczysci¢
do metalicznego potysku poprzez obrébke strumieniowo-
scierng i pokry¢ dwukrotnie farbg zaroodporng
samogruntujgca w kolorze srebrnym.

Ostona wierica drzwiczkowego — zniszczona.

Wykonac nowg zeliwna, badZ wedtug technologii
uzgodnionej z Zamawiajgcym. Ostona ma by¢ zamocowana
w sposob zapewniajacy doktadne doleganie do niej
drzwiczek. Drzwiczki paleniskowe — oczyécié i naprawié
zuzycia. Uzupetnic raczke wraz ze sworzniem zawiasu. Luz
promieniowy i osiowy na potaczeniu zawiasu nie moze byé
wyczuwalny. Zregenerowac wyciecia w sektorze blokady aby
we wszystkich potozeniach ryglowanie byto pewne.
Drzwiczki paleniska w stanie zamknietym muszg by¢
zdecydowanie dociéniete do ostony wierica i nie moga
wykazywac tendencji do samoistnego otwierania. Blacha
ochronna drzwiczek — zuzyta. Wykonaé nowa ze stali
zaroodpornej. Szczelina obwodowa miedzy ostong wienca a
blachg nie powinna przekracza¢ 15 mm w stanie
zamknigtym.

Elementy przegrzewacza wykonac nowe. Wigzki rur
wyposazy¢ we wsporniki dystansowe centrujace je

w ptomienicach. Opaski $ciggajace wigzki wykonad ze stali
nierdzewnej. Skrzynie przegrzewacza po wybudowaniu i
oczyszczeniu do metalicznego potysku poprzez obrébke
strumieniowo-scierng sprawdzi¢ metoda penetracyjng pod
katem wad materiatowych, w szczegdlnosci peknieé.

Gniazda elementdw i nasady ztgcz parowych frezowaé do
zabielenia catosci powierzchni przylgowych, Sruby
dwustronne zaworu powietrznego przegrzewacza wymienié
na nowe. Powierzchnie przylgowa frezowac.

Wykonaé nowy zawdr powietrzny przegrzewacza w
technologii spawanej.

Wykonac ostone przejécia zaworu przez dzwono dymnicy
wraz z uszezelnieniem przy pomocy sznura zaroodpornego.
Zawor przepustnicy — regenerowac. Wytoczyé na gtadko
komore odcigzajacy do zabielenia powierzchni walcowej.
Dopuszczalne jest pozostawienie pojedynczych punktowych
wzeréw. W przypadku koniecznosci roztoczenia ponad
135mm wstawit tuleje. Dolng cze$¢ duzego zaworu
regenerowaé dostosowujac do érednicy wytoczonego
kadtuba. Réznica srednic powinna wynasi¢ 5Smm. Pierscien
zeliwny wykonat nowy, dotrze¢ do gtadzi komary
odcigzajgcej aby stykat sie ze §ciankami na catym obwodzie.
Grzybek i korpus matego zaworu regenerowac.

W przypadku jesli boczny luz matego zaworu w prowadnicy
zaworu duzego bedzie wigkszy niz 0,5mm korpus wykonaé

Program prac konserwatorskich dla parowozu Px48-1911 (marzec 2017)

strona 9z 40




Zakres prac

Wymagania

Sposob kontroli

nowy. Skok zaworu ustawic¢ na 7+/-0,5mm. Siedzenie
grzybka duzego wytoczy¢ do zabielenia.

W przypadku powstania luzu miedzy siedzeniem a walcowa
czescig duzego zaworu wiekszego od 0,5mm siedzenie
wykonaé nowe bgdz wprasowac szczelnie tuleje z
kotnierzem. Siedzenie grzybka nalezy sktadac z kadtubem
bez uzycia dodatkowego szczeliwa. Powierzchnie styku
zawordw duzego i matego dotrze¢ wzajemnie na gfadko.
Kabtigk sterujgcy poddaé ogledzinom i naprawic.

Sworznie, tuleje i otwory kabtaka regenerowac zapewniajgc
redukcje luzéw promieniowych do max. 0,5 mm na ztgcze.
Przepustnica musi otwierac sig tak by krawedzie otworéw
duzego zaworu wznosity sie nad siedzeniem o min. 1 mm.
Sruba mocujaca diwignie sterujaca kabtakiem na wale
przepustnicy, jej przeciwnakretka oraz zawleczka sworznia
muszg by¢ wykonane ze stali nierdzewnej. Wat przepustnicy
oczyscic i sprawdzic bicie, prostowac.

Dopuszczalne bicie nie wigcej niz Imm w czeéci Srodkowe;.
Korice watu — przedni i tylny — powierzchnie robocze
zatoczyé na gladko. Korice watu nie mogg by¢ ustawione
skosnie wzgledem tulei przedniej i dtawnicy przepustnicy.
Gwint sruby diwigni przepustnicy naprawic. Tuleje bragzowa
tozyska w kolanie przepustnicy wymieni¢ na nowa. Kolano
przepustnicy sprawdzi¢ po oczyszczeniu pod katem wad
materiatowych, w szczegdlnosci pekniec, metoda
penetracyjng. Wspornik watu przepustnicy sprawdzic,
wymienic¢ blache mosiezna fozyskujacg i wyregulowat
dtugosé, aby wat bedac podparty tulejg byt stale podparty na
wsporniku a tylny koniec trafiat w centrum nasady dtawnicy
przepustnicy. Sito cdwadniajace — oczyscié | naprawic lub
wykona¢ nowe z blachy o grubosci min. 4mm. Diawnica
przepustnicy — do regeneracji. Dotrze¢ powierzchnig styku
kadtuba dtawnicy z nasadg na kotle do zapewnienia
szczelnosci. Montaz musi sie odbywac bez uzycia
dodatkowego szczeliwa. Diawik i komore dtawnicy oczyscic,
przewdd smarny udroznié. Stozkowa powierzchnig czotowa
dtawika poprawic przez stoczenie. W przypadku powstania
miedzy wewnetrzng tuleja brazowg a watem luzu pow. Imm
tuleje wstawic¢ nowa z kanatem smarowniczym.

Sruby dwustronne naciggu dtawika zregenerowaé lub
wymienié¢. Dtawnice napetnié¢ pierécieniami kwadratowego
sznura z grafitu ekspandowanego. Diwignie przepustnicy
oczyscid i wypolerowaé. Zamocowanie diwigni na wale
nalezy dokonaé w pozycji oddalenia o 6 +/-1mm od prawego
ogranicznika ruchu przy zamknietej przepustnicy. Sruba
mocujgca diwignie do watu wraz z podktadka kotnierzowg —
wykonac nowe. Rure komunikacyjna przepustnicy po
demontazu oczysci¢ do potysku metodg strumieniowo-
$cierng i przeprowadzi¢ badanie zuzycia korozyjnego przez
pomiary bezposrednie i wad materiatowych, w szczegdlnosci
peknieé, metodg penetracyjng. Grubosé Scianki ponizej
4mm, zuzycie powierzchni uszczelniajgcych koricow,
nieszczelnosé rozttoczen dyskwalifikuja rure —wykonaé
nowa. Sruby hakowe nasady kolana przepustnicy — wykonac
nowe.

Rura komunikacyjna glowicy osprzetowej —wykonaé nowa,
0 grubosci $cianki min. 2,5mm. Punkt czerpania umiescic¢

w zbieralniku mozliwie wysoko. Rury parowlotowe ~
wykonaé nowe. Na prawej rurze zainstalowac krécie¢ do
podiaczenia manometru kontrolnego. Rodzaj gwintu
uzgodni¢ z Zamawiajgcym. Przejécia rur parowlotowych —
wykonac¢ nowe kieszenie uszczelniajgce z blachy nierdzewnej
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grubosci min. 2mm. Rury w miejscach przejé¢ przez kieszenie
okrecié $cisle sznurem zaroodpornym trwale umocowanym
tasmami KO. Kieszenie wypetni¢ masa ztozong z szamotu
zespolonego cementem szybkowigzgcym zbrojng diugim
widknem szklanym badi inng widkning niepalng.
Zewnetrzne blachy maskujace przejscia rur parowlotowych
przez dzwono dymnicy — wykonad nowe, szczelne.

Blachy po wykrepowaniu, wykonaniu otworéw

i oczyszczeniu malowacé na zasadach jak dewono dymnicy.
Rury parowlotowe w czesci zewnetrznej zaizolowac sznurem
zaroodpornym na ktdry zatozy¢ otuline z cienkiej blachy.
Troinik wylotowy — sprawdzi¢ pod katem peknigé.
Powierzchnie uszczelniajgce obrobi¢ do zaniku wzerdw.

W razie usterek wymienic na nowa.

Dysze wylotowa i podstawe dyszy sprawdzi¢ po oczyszczeniu
do metalicznego potysku pod katem peknieé. W razie
usterek wymieni¢ na nowa.

Zweike dyszy wylotowe] wykonaé o dtugosci 60 mm jako
posiadajacag otwdr wylotu w postaci rozszerzajgcego sie ku
gorze stozka o kacie 8°, dolna czes¢ zweiki o srednicy
przelotu 75 mm i dfugosci otworu walcowego 15 mm ma by¢
zagtebiona w dysze wylotowg na dtugoéci 40 mm.

Zweike nalezy zamocowac w dyszy tak, aby moiliwy byt jej
tatwy demontaz celem ewentualnego roztoczenia.
Podstawe odiskiernika wykona¢ z blachy gruboéci min. 5 mm
i zaopatrzyé w pdtkolisty rant utatwiajacy centrowanie siatki
odiskiernej przy spinaniu.

Siatke odiskierng wykona¢ nowg zwracajgc uwage na
tatwos$¢ spasowania i zapiecia potéwek w niekorzystnych
warunkach panujgcych w dymnicy po rozruchu kotta.
Dmuchawke wykonaé z rury stalowe] nierdzewnej o srednicy
wewngtrznej min. 15 mm wyposazonej w 12 otworéw
Srednicy 4 mm skierowanych ku gérze i 1 otwdr
odwodnieniowy $rednicy 3 mm wykonany tuz przed petla

i skierowany w dot.

Rure zasilajaca dmuchawki wykonad ze stali o $rednicy
wewnetrznej min. 15mm prowadzac ja wzdtuz walczaka
mozliwie prosto. Przy koricu odcinka prostego zainstalowaé
Srubunek uszczelniany na stozek.

W najnizszym miejscu przy Scianie czotowej budki
maszynisty na rurze zabudowaé tréjnik z tapaczem skroplin
w postaci skierowanego w dét pionowego odcinka rury
22mm zakoriczonego automatycznym zaworem
odwadniajgcym H5W?2a.

Skropliny nalezy odprowadzic poza strefe manipulowania.
Zakrapiacz dymnicy wykonaé z rury stalowe] nierdzewnej

o srednicy wewnetrznej min.15 mm wyposazonej w 2 rzedy
naprzemiennych otwordw o Srednicy 3mm w odstepach

50 mm umiejscowionych tak, ze przedni rzad skierowany jest
w miejsce taczenia blach ochronnych drzwi dymnicy, tylny
za$ w przednig krawedz podstawy odiskiernika.

Rurke zasilajacg zakrapiacza wykonang ze stali o $rednicy
min. 15 mm nalezy prowadzi¢ réwnolegle do pozostatych
przewodow zasilania po lewej stronie walczaka.

Przy koricu odcinka prostego na przodzie kotta zainstalowaé
Srubunek uszczelniany na stozek.

W najnizszym punkcie zainstalowac zawor spustowy.

5.6 Kociot parowy —
osprzet

Inzektory — Zregenerowac istniejgce. Przewody inzektordw:
zasilajace, ttoczne, przelewowe i ssgce — wykonaé nowe.
Przewody parowe zasilajace prowadzi¢ moiliwie poza
zasiegiem strefy obstugi sterowania urzadzeniami

i zaizolowac na catej dtugosci poprzez sciste okrecenie

Ogledziny i sprawdzenie.
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dwukrotnie na skos tasma zaroodporng tworzac warstwe

o gruboéci min. 8mm. Przewody tfoczne poprowadzié wzdtui
walczaka jako proste. Zabudowaé w czedci przedniej
skierowane do dotu pod katem 45° ztgcza Storza 1”
wyposazone w zawory odcinajgce.

W najnizszym punkcie kazdego z przewoddw zainstalowac
zawdr spustowy. Przewody wyposazy¢ w $rubunki z
uszczelnieniem ptaskim umieszczone przed Sciang kabiny
maszynisty. Korice przewoddw przelewowych wyprowadzié
tak, aby podczas jazdy mozliwa byta obserwacja wody
wyptywajgcej z nich, jednak strumieni nie byt skierowany w
bok. Przewody ssace wyposazy¢ w zamontowane tuz nad
podioga budki maszynisty zawory odcinajace kulowe i nad
nimi zawory spustowe w postaci kranéw czerpalnych %”.
Weze wodne miedzy Lokomotywa a Tendrem — wykonaé
nowe z wykorzystaniem wspétczeénie dostepnych w handlu.
Przy doborze dtugosci i sztywnosci nalezy uwzgledni¢ mate
promienie tukéw przez ktére parowéz bedzie przechodzic.
W najnizszych miejscach potgczen wodnych zabudowaé
zawory do odwadniania %”.

Ztgcza weiy skrecane wykonac jako uszczelniane na stozek.
Weie przed opadnieciem na tor zabezpieczy¢ taricuszkami.
Zawory zasilajace kottowe wraz z kolanami —
zdekompletowane, Zatozy¢ nowe.

Zawaory zwrotne wyposazy¢ w grzybki uszczelniajgce sig

w gniazdach na stozek 90° bez uzycia dodatkowych
uszczelek. Gniazda i grzybki dotrzec.

Urzadzenia wodowskazowe: szkto i krany probiercze —
zniszczone. Zabudowaé dwa wodowskazy — jeden w miejscu
kurkéw probierczych. Oba systemu Klingera ze szktami
dtugosci 200mm. Rozwigzanie techniczne zabudowy
uzgodni¢ z TDT.

Zawory bezpieczeristwa — zregenerowaé. W przypadku
gdyby w wyniku zuzycia cze$¢ walcowa grzybka nad
powierzchnig przylgowa po przetoczeniu miafa wysoko$é
mniejszg niz 1,5 mm grzybek wykonac nowy.

Wszystkie gwinty zaréwno kadiubdw i zabezpieczen jak

i regulacyjne nie moga mie¢ widocznych uszkodzen

i wyczuwalnych luzéw promieniowych czy osiowych.
Zabezpieczenia przed rozkreceniem muszg posiadac gwinty
ciasne i otwory do zatozenia drutu blokujgcego.

Ostone zawordw bezpieczeristwa naprawic lub wykonaé
nowa na wzor istniejacej z blachy grubosci min. 1,5 mm.
Ostoneg lakierowac jak otuling walczaka.

Manometr kottowy — zatozy¢ nowy, o $rednicy tarczy
160mm, kl. 1,6, z metalows cbudowg. Manometr
zainstalowaé w miejscu dobrze widocznym z obu siedzen
poza strefa manipulacji.

Rurke syfonowg wykonaé nowa. Prowadzenie rurki
syfonowej powinno odbywac sig w strefie o ograniczonej
koniecznosci manipulowania.

Kurek tréjdrogowy z przytgczem do manometru kontrolnego
- zregenerowac lub wymieni¢ na nowy.

Korki topliwe ~ wykonaé nowe. Po wkreceniu wysoko$¢ nad
podniebieniem i dtugos¢ czesci w palenisku musi
odpowiadaé normie.

5.7. Kociot parowy —
urzadzenia
pomochicze

Centralna odbiornica pary — zdemontowaé, zrobic ogledziny
i zbada¢ metoda penetracyjng i zregenerowac. W razie
usterek dyskwalifikujgcych z eksploatacji zamontowac
starouzyteczng lub wykonac nowa, catkowicie spawang,
zaopatrzong w:

Ogledziny i sprawdzenie
oraz obserwacja w czasie
préb eksploatacyjnych.
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- centralny zawdr odcinajgcy sterowany z zewnatrz budki o
srednicy 2”;

- dwa zawory boczne zasilenia inzektorow 1%4”;

- dwa zawory: do sprezarki i rezerwowy 1”;

- dwa zawory: dmuchawki i turbopradnicy %”;

- jeden zawdr ogrzewania pompy olejowej %”.

Konstrukcje i zastosowane zawory nalezy uzgodnié z
Zamawiajacym i TDT.

Zasuwy spustowe walczaka i stojaka — brak zasuwy walczaka.
Istniejacy zregenerowac lub zabudowad nowa. W miejsce
Zasuwe walczaka zabudowad nowa. Zasuwy muszg
wykazywac catkowitg szczelnoéé.

Rury spustowe zasuw wykonac z rur o érednicy min. 35mm
i prowadzic ze spadkiem uniemozliwiajgcym tworzenie
zastoisk mutu.

Korice rur zaopatrzyé w mufy o srednicy przelotu rur

z gwintem wewnetrznym 1}%".

Diwignie napeddw zasuw wyposazy¢ w systemy blokujace
uniemozliwiajgce samoczynne badi niezamierzone otwarcie.
Zawor potrdjny zakrapiaczy — zregenerowac i uzupetnié.
Przewody ogrzewania parowego — zuzyte. Wymienic¢ na
nowe. Krany ogrzewania parowego poddac badaniom.
Gwizdawka parowa — zdekompletowana. Zabudowa¢ na
nasadzie na stojaku nowa, $redniotonowg wyposazong

w kurek odcinajacy.

Wyczystki i korki wyczystkowe — zuzyte. Wymienié na nowe.

5.8. Silnik — cylindry
parowe, ttoki,
suwaki

Silniki po catkowitym demontaiu poddac szczegétowym
ogledzinom i pomiarom.

Cylindry wytoczy¢ na gtadko do zabielenia.

Powierzchnia gtadzi nie moze mieé rys wzdtuznych i progdw.
Dopuszczalne sg pojedyncze punktowe wizery.

Owalnosc i stozkowatosé po obrdbce nie moze przekraczaé
0,2mm. Pokrywy cylindrowe — po oczyszezeniu zrewidowac.
Powierzchnie przylgowe sprawdzi¢ pod katem ptaskosci.
Sruby dwustronne pokryw cylindrowych — sprawdzi¢ jakos¢
gwintow.

Trzony ttokowe — szlifowac do zabielenia.

Naprawi¢ wytarcia w przednich czeéciach.

Dopuszczalne bicie 0,2mm.

Wymieni¢ pochwy trzonéw ttokowych na nowe.

Tarcze tlokowe sprawdzic¢ i naprawié. Rowki na piericienie
przetoczyé na gtadko. Powierzchnie czotowe rowkdw
wyszlifowa¢. Dopuszczalna réznica $rednic tarczy tlokowej

i cylindra po wytoczeniu min. 3 mm, max. 4 mm.

Dorobi¢ nowe pierscienie tiokowe. W przypadku pierscieni
jednolitych wyposazy¢ je w zamek skoény 60°.
Dopuszczalny luz zamka pierécienia w cylindrze min. 1,5 mm,
max. 2 mm. Luz pierscieni w tarczy ttokowej min. 0,05 mm,
max. 0,1 mm,

Dtawnice segmentowe trzondw ttokowych wytoczy¢ badi
wymienic.

Zawory odwadniajace cylindréw — istniejgce naprawié
naprawi¢. Pozostate dorobié nowe. Luz miedzy trzonkiem
zaworu a tulejg prowadzaca nie moze przekraczac 0,5 mm.
Mechanizm sterowania zaworami podcylindrowymi -
niekompletny. Diwignig sterowania, ciegta poziome po
oczyszczeniu sprawdzic | wyprostowad.

Tuleje i sworznie wspornikéw regenerowacé. Luz
dopuszczalny nie wigkszy niz 0,2 mm. Pionowe ciegta i listwy
sterujgce — wykonac nowe. Zawory podcylindrowe musza
otwieraé sie wszystkie jednocze$nie.

Ogledziny i pomiary,
sprawdzenie.
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Rurki odwadniajace przestrzenie cylindréw wykonaé nowe.
Odwodnienia wewnetrzne dolnych koricéw komér pary
wylotowe]j wykonaé rurkami o érednicy wewnetrznej min.
10 mm. Zewnetrzne rurki odwadniajgce krarice komor
suwakowych wypuscic¢ osobno poza otuliny cylindra
pionowo w déf. Wyloty wszystkich rurek kierowa¢ pionowo
w dét,

Zawory bezpieczeristwa cylindrow parowych — brakujgce
dorobic. Pozostate naprawié, grzybki dotrzeé do gniazd.
Zawory ustawic na cisnienie 13 bar.

Wyréwnywacze cignienia po rozebraniu oczysci¢ i sprawdzic.
Powierzchnie przylgowe i stozki pokryw dotrzeé do
metalicznego polysku, Sruby mocujace sprawdzié, zuiyte
gwinty wymienic.

Zawory ssace powietrzne rozebrac i naprawié.
Powierzchnie grzybkoéw i siodetka dotrzeé.

Sprezyny wymieni¢ na nowe. Kosze ochronne wykonaé
nowe.

Tuleje suwakowe sprawdzi¢ pod katem peknied i wierdw,
jesli zuzycie przekracza 1 mm wymienié na nowe.

Suwaki przejrze¢ pod katem zuzycia i szczelnosci.

Luz suwaka w tulei suwakowej nie moze przekroczy¢ 1 mm.
Rowki pierscieni przetoczy¢ na gtadko.

Sprawdzic rozstaw tarcz ktéry powinien wynosié 300 mm
migdzy zewnetrznymi powierzchniami koricowymi.
Pierscienie suwakowe wykonat nowe z zamkami skognymi.
Luz pierscienia w rowku min. 0,1 mm max. 0,2 mm.

Luz w zamku po wtozeniu do tulei min. 1 mm, max. 1,5 mm.
Trzony suwakowe w czesciach uszczelnianych szlifowaé do
zabielenia. Dopuszczalne bicie 0,1 mm. Gwinty trzondw
sprawdzic i regenerowaé. Wyczuwalne luzy nakretek sg
niedopuszczalne. Po ustawieniu rozrzadu wybic na trzonach
punkty regulacyjne.

Tuleje uszczelniajgce trzondw i tuleje prowadzace naprawié
jesli stan zuzycia na to pozwala, badZ wymieni¢,
Dopuszczalne luzy miedzy trzonem a tulejami min. 0,2 mm,
max. 0,3 mm.

Wodziki suwakéw dopasowat¢ do prowadnic w tylnych
pokrywach. Luz promieniowy nie powinien by¢ wyczuwalny,
Smarownice trzonéw suwakowych oczyscic i naprawié,
Przewody smarne wykonaé nowe z rurek stalowych.
Pompa oleju silnikéw — zdekompletowana i skorodowana.
Zatozy¢ nowa.

Przewody smarne zatozyé nowe, stalowe.

Przewody prowadzi¢ réwnolegle i §cisle wigzkami.

Na korcach przewoddw zastosowaé zawory zwrotne.
Diwignie napedu pompy oleju wykona¢ nowe.

Przewdd zasilajacy ogrzewania pompy oleju wykonaé z rury
stalowej o $rednicy wewnetrznej 10 mm prowadzac ja
motliwie prosto. W koricu odcinka prostego zabudowac¢
$rubunek z uszczelnieniem stozkowym.

W najnizszym miejscu przy $cianie czotowej budki
maszynisty na rurze zabudowac tréjnik z tapaczem skroplin
w postaci skierowanego w dot pionowego odcinka rury

15 mm zakoriczonego automatycznym zaworem
odwadniajgcym H5W2a. Skropliny nalezy odprowadzié poza
strefe manipulowania.

Otuliny silnikéw wykonaé nowe z blachy min. 1,5 mm.

W goérnych czgéciach wykonaé otwierane klapy
umozliwiajace dostep do przewoddw smarnych i wziernikéw
skrzyni suwakowej, Otwieranie klap do géry. Zamkniecie na
dwa zaczepy przekrecane pokretkami radetkowanymi.
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W érodkowej czeéci wykonac okragly klape dostepows do
koncéwki smarowniczej cylindra zamykang pokretka
radetkowana.

Wykonac jzolacje silnikéw matg z welny mineralnej grubosci
20 mm wzmocnionej siatkg druciang i folig aluminiowa.

5.9. Silnik — mechanizm
napedowy

Potaczenia trzonow tlokowych z krzyzulcami — rozebrag,
sprawdzi¢ na okolicznosé peknieé¢ metodg penetracyjna.
Potaczenia stozkowe dotrzeé na maszynie.

Wykiady krzyzulcowe — zuzyte. Wykiady wykonaé nowe,
dostosowane do prowadnic. Luz pionowy nie moze by¢
wyczuwalny, Luz boczny nie wigkszy niz 0,1m m.

Kanaty smarne nacia¢ waskie na gtebokos¢ 3mm.
Prowadnice krzyzulcéw — skorodowane.

Prowadnice szlifowac. Dopuszczalna odchytka réwnolegtosci
powierzchni slizgowych 0,2mm na diugosci. Ustawienia
koricéw prowadnic wzgledem osi cylindréw dokonaé za
pomoca szlifowanych na wymiar ptytek. Ustawienie
prowadnic ma zapewnia¢ centryczne prowadzenie tarczy
ttokowej w cylindrze. Sruby mocujgce zatozyé klasy min. 8.8.
Kliny krzyzulcowe — brak. Wykona¢ nowe, sprawdzié
doleganie do powierzchni.

Pokrywy krzyzulcéw — zdekompletowane. Wykonac nowe ze
smarownicami.

Sworznie krzyzulcowe - brak. Wykonac nowe. Po
zahartowaniu powierzchni roboczej dokonaé pomiaru
twardosci, ktdra nie moze wynosi¢ mniej niz 50 HRC.
Panewki krzyzulcowe — brak. Wykonaé nowe, scisle
spasowane w ramkach korbowaodow.

Pasowanie przegubu H8/f8.

Kliny regulacyjne panewek krzviulcéw — brak.

Wykonac nowe. Kliny po zainstalowaniu powinny posiadac
min. 10mm rezerwy naciggu mierzonej od powierzchni
korbowodu. ‘

Smarownice sworzni krzyzulca — zdekompletowane, dorobié
nowe.

Korbowody i wigzary — po oczyszczeniu poddac badaniom
defektoskopowym. Powierzchnie korbowoddw i wigzaréw
wyszlifowaé na gfadko. Uzupetnié¢ smarownice z korkami

i iglami.

Panewki korbowoddw i wigzaréw — brak.

Wykonaé nowe kadtuby wyposaione w trapezowe rowki
trzymajgce stop tozyskowy. Panewki w ramkach nie mogg
posiadac wyczuwalnych luzéw pionowych. Grubosé
kadtubéw panewek powinna by¢ tak dobrana do wymiaréw
catego uktadu mechanizmu napedowego by zapewniac
réwng warstwe stopu tozyskowego na panewkach jednego
tozyska z tolerancja +/- 0,5 mm. Panewki wyla¢ stopem
fozyskowym £83. Naciecia doprowadzajace olej powinny byé¢
ksztaftu sercowego i posiadac przekréj 2/2 mm.

Kliny regulacyine i $ruby nastaweze napedu — brak.
Wykonat nowe. Wymiary klindw powinny by¢ tak dobrane,
aby przy roboczym naciggu tozysk szerckie kornce nie byty
oddalone od ramek wigzaréw/korbowoddéw wiecej niz

o 2mm.

Przeguby wigzarow — zuzyte. Wykonaé nowe tuleje
stozkowe, otwory i sworznie regenerowac. Gwinty
regenerowacd.

Zabezpieczenia cienkiego korica korbowodu przed
opadnieciem — naprawié.

Ogledziny, pomiary
i sprawdzenie.

5.10. Silnik — stawidto

Jarzma stawidia - oszlifowa¢ tuki wewnatrz.
Dopuszczalna réznica szerokosci migdzy prowadnicami
0,1 mm.

Ogledziny i pomiary,
sprawdzenie.
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Uchwyty jarzem, pierscienie ustalajace, $ruby pasowane

i przektadki — brak. Wykona¢ nowe, grubo$é¢ pierscienia
dobrac, aby luz poosiowy uchwytu nie przekraczat 0,5 mm.
03 obrotu uchwytu polerowaé. Sruby jarzma pasowa¢ jako
potgczenia wciskane.

tozyska jarzem — wstawié nowe tuleje z brazu. Dopuszczalny
promieniowy luz miedzy osig uchwytu w otworze tulei —
0,05 mm.

Smarownice tozysk jarzem — uzupetnié brakujace dekle,
zuzyte wymienic na nowe.

Kamienie przesuwkéw — wykonaé nowe, $ciéle spasowane
do jarzem. Maksymalny luz miedzy jarzmem a kamieniem
nie moze przekraczaé 0,1 mm.

Wodzidta suwakowe — oczyscic, sprawdzié prostosé,
powierzchnie suwakowe wypolerowaé.

Dopuszczalna réznica réwnolegtosci miedzy prowadnicami
0,05 mm. Powierzchnie boczne wodzidet oszlifowaé na
gtadko.

Kamienie wodzidet — wykonaé nowe, $cisle pasowane do
prowadnic. Maksymalny luz miedzy prowadnica

a kamieniem nie moze przekraczaé¢ 0,05 mm.

W przypadku nieréwnosci ramion poziomych watu
stawidfowego nieprzekraczajacych 2° regulacje wykonaé
przesuwajac otwory sworzni kamieni wzgledem osi w pionie,
Przesunigcia muszg by¢ réwne wymiarowo dla kamieni obu
stron.

Przeguby mechanizmu parorozdzielczego — regenerowaé
tuleje i sworznie badZ wymienié na nowe. Luz promieniowy
przegubdéw nie moze byé wyczuwalny.

Przeciwkorby - brak. Wykona¢ nowe zgodnie z fabrycznymi
wymiarami i projektowym katem zaklinowania. Sprawdzié
$rube klinujacg pod katem przylegania czesci walcowej do
przeciwkorby i czopa napgdowego i stanu gwintu.
Pierscienie zabezpieczajgce osadzone na czopach nie moga
mie¢ wyczuwalnego luzu promieniowego.

Kliny pierscieni ustalajgce powinny réwnomiernie wystawaé
po obu stronach pierscieni.

Draiki mimo$rodowe dorobi¢ nowe. Luz poosiowy nie moie
przekracza¢ 0,5 mm. Luz promieniowy — niewyczuwalny.
tozyska napedowe drazkéw mimoérodowych wykonaé nowe
z brazu z luzem promieniowym nie wigkszym niz 0,05 mm.
$ruba nastawnicy — skorodowana. Gwint przetoczy¢ do
wyrdwnania.

Prowadnice i suwak $ruby nastawnicy — regenerowaé.
Dopuszczalny luz nie wiekszy niz 0,05 mm. Suwak
nastawnicy nie moze blokowac sie na catej drodze.
Rekojes¢ nastawnicy i powierzchnie czotowa tarczy blokady
—wypolerowac.

tozyska oporowe naprawic. Luz poosiowy ani promieniowy
nie moze by¢ wyczuwalny.

Nakretka $ruby nastawnicy — przelac stopem tozyskowym
dopasowujgc do zregenerowanego gwintu. Nakretka po
regeneracji powinna stawia nieznaczny opdr przy obracaniu
Sruby.

Drag nastawnicy — odtworzyé. tozyska draga regenerowaé.
Luz promieniowy nie moze by¢ wyczuwalny. Diugosé draga
skorygowac aby punkt neutralny wypadat w potowie skoku
nakretki nastawnicy +/-5 mm.

Mechanizm blokady nastawnicy — zregenerowac.
Mechanizm samoczynnie ma blokowa¢ nastawnice w sposéb
pewny. Diwignie blokujaca wypolerowac.

Program prac konserwatorskich dla parowozu Px48-1911 (marzec 2017)

strona 16z 40




Zakres prac

Wymagania

Sposob kontroli

Woat stawidlowy — sprawdzi¢ stan zaklinowania

i rownolegtos$é ramion poziomych watu.

Ramiona poziome nie mogg wykazywaé zadnych luzéw na
wale. Réznica katdéw zaklinowania ramion nie moze
przekraczac 2°.

Panewki fozysk watu stawidfowego wymieni¢ na nowe

z tworzywa poliamidowego. Smarownice tozysk naprawic.
Spretyna odcigzajaca wal stawidtowy — zabudowaé nowa.

5.11. Podwozie — ostoja

Ostoje wraz z blokiem miedzycylindrowym i skrzynia
sprzegowa oczysci¢ do metalicznego potysku i zrewidowac
pod katem pekniec.

tapy poprzecznic dopasowac na cisto do ostojnic.

Sruby poprzecznic — zdemontowaé, poddaé pomiarom.
Niezapewniajgce ciasnego potaczenia wymienic.

Sruby dwustronne zwér — sprawdzi¢. Gwinty wkrecane w
ostoje musza byé pasowane ciasno. Zewnegtrzne potgczenia
gwintowe $rub nie moga posiadac wyczuwalnych luzéw.
Diwigary: dymnicy, stojaka, blachy wahliwe: stojaka i

walczaka po oczyszczeniu do metalicznego potysku przejrzeé.

Powierzchnie dZwigara stojaka w miejscach parcia $lizgéw
stojaka splanowac i wypolerowac.

Potaczenie dymnicy z dZwigarem dymnicy musi by¢
dokonane za pomoca $rub pasowanych ciasno — potaczenia
wttaczane.

Potaczenie blachy wahadtowej z katownikiem walczaka musi
by¢ dokonane za pomoca $rub pasowanych ciasno —
potaczenia wttaczane. Przed montazem nalezy sprawdzic
osiowosc otwordw przez przepuszczenie rozwiertaka 22H8
przy kotle dociggnietym $rubami do diwigara
poddymnicznego.

Blacha wahadfowa stojaka nie moze by¢ przy montazu
nieréwnomiernie naprezona

Slizgi stojaka zrewidowac, przeprowadzi¢ pomiar pofozenia
kotta wzgledem otworéw blachy wahliwej. W razie zuiycia
$lizgi wykona¢ nowe by kociot ustawiony byt w sposéh
wiasciwy.

Smarownice $lizgdéw oczyscié, rurki smarne wykonaé nowe.
Czotownice oczyscic i sprawdzic. Wgniecenia naprawic.
Urzadzenie ciegtowo-zderzakowe rozebrac, sprezyne
sprawdzi¢ na ugiecie przy sile écisku odpowiadajgcej nacisku
masy 12 t, zregenerowad potgczenia ruchome.

Tarcze zderzaka wykonaé nowe, ustawi¢ prostopadle do osi
trzonu. Uzupetnic taczniki Srubowe. Po oczyszczeniu
wszystkich elementéw urzadzenia ciegtowo-zderzakowego
metoda strumieniowo-scierng nalezy pokry¢ je podktadem
chemoutwardzalnym i lakierem poliuretanowym w kolorze
czarnym.

Sprzeg lokomotywy z tendrem - Sprzeg gitéwny
zregenerowac badi wykonac nowy. Sprzegi pomocnicze
wykonaé nowe. Elementy oczysci¢ do metalicznego potysku.
Ciegna podda¢ badaniom nieniszczgcym. Sworznie wykonac
nowe.

Powierzchnie styku elementow szlifowaé na gtadko.

Ptyte toiyskowa sworzni oczyécié, sprawdzic¢ i regenerowac,
Wymieni¢ zuzyte ptyty slizgowe zderzakow sprzegu.
Prowadnice blokéw maZnicznych zdemontowad, sprawdzic,
splanowac. Prowadnice muszg by¢ osadzone na ostojnicach
na wcisk. Dostosowac potozenie poprzeczne do stanu
blokéw maznicznych i ich ustawienia. Tak, aby luz boczny
uktadu prowadnica-élizg nie przekraczat 0,5 mm.

Odlegtosci wzgledem siebie oraz réwnolegtosé wyrdwnac
przez regeneracje powierzchni lizgowych.

Ogledziny i sprawdzenie.
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Niedopuszczalne jest podkiadanie pod prowadnice blach
celem regulacji potozenia.

Niedopuszczalne jest przyspawywanie do powierzchni
slizgowych blach celem zwiekszenia grubosci.

Kotki mocujgce nie mogg mie¢ wyczuwalnych luzow

w otworach.

Mocowanie prowadnic musi by¢ pewne i wyposazone w
zabezpieczenie przed luzowaniem elementéw ztgczowych.
Wszystkie otwory smarownicze w ostoi udroznié.

Ostoje po naprawie i spasowaniu rozebrac, wszystkie
elementy oczyéci¢ od metalicznego potysku poprzez obrébke
strumieniowo-scierng i pokryc podktadem
chemoutwardzalnym i jedng warstwg lakieru
poliuretanowego w kolorze czarnym.

Po dokonaniu koricowego montazu ostoi potozyé druga
warstwe lakieru. Punkty otwordw smarowniczych oznaczy¢
kolorem czerwonym.

5.12. Podwozie - ukiad
biegowy

Zestawy kotowe — po demontazu i czyszczeniu poddaé
badaniom defektoskopowym.

Obrecze przetoczyé do profilu Al.

Il 0§ musi posiadaé obrzeza podciete o 3 mm.

Zewnetrzne powierzchnie obreczy przetoczy¢ na gladke.

W razie braku mozliwosci przetoczenia obreczowat.

Czopy osiowe szlifowac do zaniku rys i wzerdw korozyjnych.
Dopuszczalne jest pozostawienie pojedynczych punktowych
wierow o Srednicy nie wigkszej niz 1 mm.

Owalnosé nie powinna przekraczac 0,1 mm, stozkowatosé
0,2 mm.

Czopy korbowe szlifowac do zaniku rys i wzerow
korozyjnych. Dopuszczalna owalnoéé i stozkowato$é nie
wigksze niz 0,05 mm.

Zestawy kotowe po przeprowadzeniu wszelkich badan

i napraw oczysci¢ do potysku metalicznego nastepnie kota
bose pokry¢ podktadem chemoutwardzalnym i dwukrotnie
polakierowac¢ lakierem poliuretanowym.

Slizgi kadtubdw tozysk osiowych — zregenerowad, bads
wymienic. Wyktady muszg byé réwnolegte i prostopadite do
kadtubdéw. Zabronione jest naprawianie zuzycia czotowego
wyktaddw przez podktadanie miedzy nie a kadtuby blachy.
Sumaryczny obustronny luz boczny miedzy prowadnica

a slizgiem jak réwniez miedzy prowadnica a klinem
regulacyjnym nie moze by¢ wigkszy niz 0,5 mm.
Dopuszczalne skoszenie |, 11 i lll osi wzgledem siebie: suma
wartosci wszystkich odchytek obu stron nie moze
przekroczy¢ 2 mm z tym ze suma odchytek nieréwnolegtosci
miedzy osiami mierzona z jednej strony nie moze by¢
wigksza niz 1 mm.

Skoszenie osi IV nie moze przekraczaé 1 mm.

Zwory wykrojow — oczyscié, sprawdzi¢, wytarte miejsca
naprawic.

Kliny regulacyine blokéw maznicznych oczyscic, sprawdzié,
powierzchnie robocze szlifowac.

Luz boczny miedzy klinem a ostojnicg jest niedopuszczalny,
Sruby regulacyine naprawié badz wymienic.

Grubos¢ klindw powinna by¢ taka, ze przy mocnym
dociggnieciu wszystkich tozysk spodnie krawedzi klinéw
beda nie wy:iej niz dolna krawed? gtadzi ostojnicy po ktdrej
sie poruszaja. Rdinica wysokosci spoddw klindw nie moze
przekracza¢ 10 mm.

Kadtuby mainic po oczyszczeniu do metalicznej powierzchni
poddac ogledzinom i naprawié zuzyte miejsca.

Miejsca styku oporkéw resorowych z kadtubami — naprawic.

Protokoty badan. Ogledziny
i pomiary. Sprawdzenie.
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Spodki maZniczne naprawic przez dostosowanie wysokosci
aby réwnomiernie obejmowaty czopy osiowe.
Powierzchnie styku z panewkami muszg by¢ frezowane na
ptasko. Powlerzchnie docisku srub dociskowych naprawic.
Dna spodkdw muszg posiadac wglebienia w ktdre trafig
$ruby. Brakujgce spodki maZnicze wykonaé w konstrukcji
spawanej.

We wszystkich spodkach rowki na uszczelnienia filcowe
muszg zapewniac trzymanie szczeliwa w sposdb pewny, aby
mozna byto je wyjac jedynie ze znacznym oporem.

Korki spustowe spodkéw wyposazyc z kalamitki.

Poduszki smarujgce zatozy¢ nowe.

Blachy i sprezyny dociskajace poduszki smarujgce wykonaé
ze stali nierdzewnej.

Naprawic¢ zuzyte beleczki dociskowe spodkow.
Zregenerowac korice aby niemozliwe byfo samoczynne
opadnigcie beleczki. Gwinty luzne beleczek naprawig. Sruby
dociskowe zatozyé nowe.

Kadtuby panewek nie moga posiadaé luzéw w kadtubach
maznic. Montaz odbywac sie musi na wcisk,

W kadiubach panewek nacigé¢ obwodowo trapezowe rowki
na catej dtugosci przylegania stopu fozyskowego.

Panewki przelaé stopem £83.

Wytoczone panewki muszg przylegaé do czopdw na catej
szerokosé. Luzy promieniowe s3 niedopuszczalne. Luz
poosiowy mierzony w ukitadzie panewka — czop przed
zamontowaniem osi nie moze przekroczy¢ 2,5mm.
Dopuszczalne sg szczeliny jedynie na prostych koncach i na
odlegtosci nie wigkszej niz 5mm od krawedzi.

W kadtubach mainicznych zainstalowac nowe rurki smarne
i knoty. Powierzchnie gérne rurek smarnych powinny by
znajdowac sie 0 Smm nizej niz maksymalny poziom oleju.
Pokrywy smarownic prostowac i uzupetnié.

Uktad ospreiynowania po rozbidrce i oczyszezeniu
wszystkich elementdw zrewidowad.

Otwory wahaczy tulejowaé, tuleje wspawac obustronnie w
sposob pewny. Sworznie zregenerowad. Luzy na
potaczeniach nie moga przekracza¢ 0,5 mm.

Wahaki, kamienie i ostrza nozy przejrze¢. W przypadku
uszkodzer wymienié na nowe.

Oporki resorowe szlifowac¢ w miejscu styku z blokami.
Resory rozebraé, oczysci¢ i sprawdzic pidra pod katem wad
zmeczeniowych. Peknigte pidra wymienié.

Pidra przed ztozeniem pokry¢ smarem grafitowym.

Resory sprawdzi¢ na réwnomiernos¢ ugiecia pod
obcigzeniem 10 t. Dopuszczalna réznica ugieé migdzy
blizniaczymi resorami 5%.

Wieszaki resorowe oczysci¢ do metalicznego potysku i
sprawdzi¢ metodg penetracyjng na wady materiatowe.
Nakretki podwdjne sprawdzic.

Gwinty wieszakow nie mogg wykazywac luzow i zuzycia.
Nowe wieszaki nalezy wykonac z odkuwki. Stosowanie
spawania sztycy do tulei jest niedozwolone. Otwory smarne
wieszakow oczyscid,

Podktadki siodetkowe oczyscic i regenerowac miejsca zuzyte,
Wyregulowa¢ resory aby os kotta lokomotywy byta

w poziomie, naciski két nie réznity sie wiecej niz 5%, srodek
tarczy zderzakowe] wznosit sie nad gtdwke szyny o0 620 mm -
10 mm w stanie préznym i 617 mm (-10 mm) po napetnieniu
kotta woda do najwyiszego poziomu.
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Zgarniacze — naprawic, a w przypadku ztego stanu
odtworzy¢. Zgarniacze wykonac w formie katownika. Po
oczyszczeniu metoda strumieniowo-icierng nalezy
zgarniacze pokry¢ podktadem i dwukrotnie lakierem
poliuretanowym. Wysokos¢ dolnej krawedzi zgarniacza od
gléwki szyny w potozeniu dolnym min. 80 mm.

Po przymierzeniu lemieszy wszystkie powierzchnie oczyscié
od metalicznego potysku poprzez obrébke strumieniowo-
scierng i pokry¢ podktadem chemoutwardzalnym i podwdjng
warstwa lakieru poliuretanowego w kolorze czarnym.

5.13. Lokomotywa —
inne czesci
i urzadzenia

Budka maszynisty — zniszczona.
Wykona¢ catkowicie nowa.

Sciany czotowe wykonat z blachy min. 3 mm.

Sciany boczne wykonaé z blachy min. 2 mm.

Dach wykonac z blachy min. 1,5 mm.

Okna przednie wykona¢ jako obrotowe z mozliwoscia
ustalenia pozycji $rubg zaciskows. Okna boczne przesuwne
wykonac z mozliwoscia zamkniecia §rubg zaciskows.
Porecze boczne wykonac jako zewnetrzne z rur stalowych.
Potaczenia blach wykonaé jako spawane z imitacjami
nitowania. W przypadku koniecznoéci stosowania

w miejscach widocznych $rub nalezy zastosowac §ruby

z them kulistym. Wszelkie elementy stalowe nalezy po
wykonaniu niezbednych otwordw, zagied, spawdw oraz po
spasowaniu oczysci¢ od metalicznego potysku poprzez
obrdébke strumieniowo-scierng i pokryé podktadem
chemoutwardzalnym. Przed zmontowaniem elementy
pokry¢ warstwg lakieru poliuretanowego. Drugg warstwe
natozy¢ po zmontowaniu budki.

Przejscia wszystkich rur zasilajgcych parowych

i powietrznych przez sciane czotowa budki muszg by¢
zrealizowane za pomocg zespotdw srubunkéw osadzonych
w $cianie. Przejscia doszczelnié z uzyciem naktadek
blaszanych (maskownic).

Okna oszkli¢ szybami bezpiecznymi.

Podtokietniki wykonaé z drewna bukowego lakierowanego.
Oszalowanie sufitu wykonaé boazeria z drewna twardego
lakierowana przed montazem dwukrotnie lakierem biatym.
W dachu nad stojakiem wykonaé duzy wywietrznik z zasuwg
odsuwang do tylu. Zasuwa powinna by¢ wyposazona w ucho
pasujace do haka pogrzebacza.

Podtoga budki maszynisty — zniszczona.

Podtoge stalowa wykonaé z blach grubosci min. 5 mm.
Podtoge stalowg po zamontowaniu zabezpieczy¢ z obu stron
farbg przeciwkorozyjng typu ,baranek” do podwozi
samochodowych.

Podtoge drewniang wykona¢ z desek sosnowych dwukrotnie
lakierowanych taczonych na wpust. Dla obstugi sworzni
sprzegu miedzy lokomotywa a tendrem przewidzie¢

w podtodze pokrywe.

Siedzenia obstugi wykonac jako sktadane na tylng sciane w
spos6b umozliwiajacy catkowite ztozenie.

Powierzchnig siedziska wytozyé materiatem
tatwozmywalnym przeznaczona do tapicerowania siedzeft w
komunikacji publicznej w ciemnym kolorze pasujgcym do
koloru kabiny. Gérna powierzchnia siedziska powinna
znajdowac¢ sig 250mm ponizej dolnej krawedzi okna
bocznego.

Drzwi tylne wykonac jako przesuwne z mozliwoscig
blokowania w pozycji otwartej i zatozenia ktddkiw
zamknietej. Drzwi musza posiadaé mozliwo$é fatwego
demontaiu.

Ogledziny i sprawdzenie,
proby eksploatacyjne,
dopuszczenie TDT.
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Nalezy zadba¢ aby drzwi zapewniaty w pozycji otwartej jak
najwiekszy przeswit i nie utrudniaty poruszania obstudze.
Mostek miedzy lokomotywa a tendrem —wykonac nowy z
blachy ryflowanej grubosci min. 5mm, ze wstawkami z
twardego drewna na ktérych bedzie opiera¢ sie o tender.
Mostek musi posiada¢ moiliwo$¢ podniesienia do pozycji
pionowej i trwatego zablokowania w tym potozeniu.
Zawiasy mostka nalezy wyposazy¢ w kalamitki do
smarowania.

Porecze na kotle — wykonac nowe.

Po spasowaniu poddaé oczyszczeniu metodg strumieniowo-
scierng, zagruntowac podktadem chemoutwardzalnym i
natozy¢ 2 powtoki lakieru poliuretanowego w kolorze
okre$lonym przez Zamawiajacego.

Pomosty wzdtu? kotta — prostowac i naprawic, blache
przekorodowana wymienié na nowa.

Stopnie wejiciowe i przejsciowe — prostowac i naprawic,
elementy przekorodowane wymienié¢ na nowe.
Maskownica miedzy czotownicg a dymnicg — wymienic na
nowsg, grubosci min. 4mm.

Blachy pomostéw, stopni i maskownicy po spasowaniu
poddac oczyszczeniu metodg strumieniowo-écierna,
zagruntowac podktadem chemoutwardzalnym i natozy¢ 2
powtoki lakieru poliuretanowego w kolorze czarnym.
Piasecznica — naprawic. Zredukowaé podawanie piasku do
osi Il dla jazdy naprzdd i Il w tyt. Rury piaskowe wykonac ze
stali o srednicy 22-28 mm, prowadzi¢ po kotle pionowo

w dotf rownolegle do otuliny w odlegtosci ok. 20 mm

i skierowa¢ pod kota w sposéb by nie zachodzita kolizja

z belkami hamulcowymi podczas zuzywania sie klockow.
Korice rur $cigé réwnolegle do szyn.

Ponizej pomostu zabudowac ztacza rozbieralne
umozliwiajgce obrécenie na zewnatrz i odjecie dolnej czesci
rury.

Zawor powietrzny piasecznicy — zregenerowac. Zatozyé nowy
tréjdroiny %" z diwignia samopowracalng.

Zawor zamontowad w tatwodostepnym dla jazdy w pozycji
maszynisty dla obu kierunkéw miejscu nienarazonym na
przypadkowe wigczenie.

Przewody powietrzne i rozdzielacze — zniszczone. Zatozyc
nowe wykonane ze stali o srednicy 10 mm.

Przewody pneumatyczne ufozyé réwnolegle po prawej
stronie walczaka kotta. Rozdzielacze zamontowaé na
przewodach tak, by uzyskac jak najmniej zataman rurek.
Turbogenerator — zdekompletowany.

Naprawic turbozespot badz wymienié na nowy.

Pradnice montowac przy uzyciu przektadek zmniejszajgcych
drgania. Rure zasilajgcg turbopradnice parg wykonac ze stali
o srednicy wewnetrznej min. 15 mm prowadzac jg mozliwie
prosto. W najnizszym miejscu przy scianie czotowej budki
maszynisty na rurze zabudowac tréjnik z tapaczem skroplin
w postaci skierowanego w dét pionowego odcinka rury

18 mm zakoriczonego automatycznym zaworem
odwadniajacym H5W2a. Skropliny naleizy odprowadzic poza
strefe manipulowania.

Rure wydechowa turbiny prowadzi¢ mozliwie prosto

z wylotem tuz przy kominie.

W najnizszym punkcie wyprowadzi¢ przewod odwadniajacy
wykonany ze stali o $rednicy wewngtrznej 10 mm
odprowadzajacy skropliny w przestrzen bloku
miedzycylindrowego.
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Instalacja elektryczna — zniszczona., Wykonad nowa,
dwuprzewodowa, wiacznie z metalowymi rurkami
ostonowymi, puszkami, osprzetem i oprawami.
Przewody muszg posiadaé odpornosé na warunki
eksploatacji w szczegdlnosci zaolejenie.
Wszystkie elementy muszg zapewni¢ stopieri ochrony nie
nizszy niz IP55.
Rozdzielnia elektryczna — zniszczona. Wykonaé rozdzielnie na
podstawie zachowanej. Zabudowac przetaczniki pakietowe
obrotowe, czteropozycyjne. Uktad przetacznikdw:
Przetacznik | (reflektory sygnatowe):

- zero,

— jazda do przodu,

—  swiatta manewrowe,

—  jazda do tytu.
Przetgcznik Il (osprzet w budce, oéw. biate)

—  zero,

—  zalaczone,

—  zero,

—  zalaczone.
Przetgcznik 11l (gniazda i pomosty)

- zero,

—  gniazda,

= pomosty,

—  gniazda i pomosty.
Przetgcznik IV (budka i tender, o$w. czerwone)

- zero,

—  zataczona budka,

- zero,

—  zataczona budka i tender.
Przetgcznik V {sygnaty konc.):

—  zero,

—  przdd,

- zero,

- tyh

A o przet. 1

I
1
by
I3

preet i\ preel v

i

Zabezpieczenie instalacii elektrvcznej zrealizowaé na obu
przewodach za pomocg wylacznikdéw nadmiarowo -
pradowych wspoétezesnie dostepnych umieszczonych

w rozdzielnicy lub w osobnej skrzynce umieszczonej na
$cianie bocznej budki maszynisty pod przednim oknem.
Wszystkie oprawy i reflektory — zniszczone.

Zabudowa¢ nowe dwie latarnie sygnatowe z zaréwkami

o mocy 100 W kaida. Reflektory wyposazy¢ w swiatto
czerwone 15 W. Reflektory powinny mieé mozliwosé
odtaczenia za pomocg wtyczek i gniazd ulokowanych poza
strefg manipulacji.

Na gérze dymnicy zabudowa¢ gniazdo elektryczne. Rodzaj
gniazda uzgodnic z Zamawiajgcym.
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Oswietlenie pomostdw realizowaé przez umieszczenie
dwéch opraw 40 W z kaidej strony wyposazonych w ostony
ograniczajgce swiecenie w kierunku na zewnatrz.
Oswietlenie budki maszynisty wykonad oprawg 60 W
zainstalowang mozliwie blisko tylnej sciany budki. Oprawe
wyposazy¢ w iarowke dajgca Swiatto w kolorze czerwonym.
Oswietlenie ptynowskazéw wykonac oprawami o mocy 15 W
posiadajagcymi przystony kierujgce $wiatto wytgcznie na
wskaznik poziomu wody. Oprawy powinny mieé¢ mozliwoéé
odtaczenia za pomoca wtyczek i gniazd ulokowanych na
scianie czotowej kabiny poza strefg manipulacji.
Oswietlenie nastawnicy i manometrow hamulcowych
wykona¢ oprawg o mocy 15 W na warunkach oéwietlenia
ptynowskazéw.

Nalezy zabudowac pie¢ gniazd do lampy przenosnej po
jednym po obu stronach w pofowie dtugosci

pomostéw, jedno w kabinie maszynisty i po jednym na
scianach czotowych lokomotywy i tendra (do zasilania np.
ptuga odénieznego).

Rozgatezienia instalacji elektrycznej wykonaé przy pomocy
puszek metalowych.

Do potaczenia instalacji elektrycznej lokomotywy i tendra
uizyt¢ przewodéw poprowadzonych w peszlu metalowym
powlekanym wyposazonym w kofncowki zapewniajace
wiasciwy stopien wodoszczelnosci. Zastosowac 4 pary
przewodéw (po 2 dla reflektoréw, 1 dla oswietlenia pomostu
weglowego i 1 dla gniazda w $cianie czotowe] tendra).
Koniec przewodu od strony zasilania musi posiada¢ ztacze
elektryczne wielopionowe zabezpieczone przed
przypadkowym roztaczeniem i dobrane odpowiedhio do
natezenia pradu.

Sprezarka powietrza — zdekompletowana, skorodowana.
Pompa oleju zniszczona przez korozje. Jesli ze wzgledu na
korozje nie bedzie mozliwosci naprawy z uzyciem
podzespotéw starouzytecznych zafozyé nowa sprezarke
H11a3. Odwodnienia regulatora, cylindra i trzonu sprezarki
wyprowadzi¢ mozliwie pionowo w przestrzer bloku
miedzycylindrowego. Rurki trwale umocowa¢ do konstrukcji.
Rura zasilajaca sprezarke parg — brak.

Wykonaé moiliwie prosta z rury stalowej o Srednicy 1”.

W najnizszym miejscu przy Scianie czotowej budki
maszynisty na rurze zabudowa¢ tréjnik z tapaczem skroplin
w postaci skierowanego w dét pionowego odcinka rury 17
zakoriczonego automatycznym zaworem odwadniajgcym
H5W?2a. Skropliny nalezy odprowadzi¢ poza strefe
manipulowania.

Rure wydechows sprezarki wykonaé z rur lekkich o $rednicy
114" jako spawang z wykorzystaniem kolan hamburskich.
Rure nalezy wyprowadzic z silnika prostymi odcinkami w doét
bez zataman utrudniajgcych odwodnienie.

Koniec rury umiescié centralnie za blokiem
miedzycylindrowym i wyposazy¢ w ttumik o $rednicy 3”

i dtugosci 600 mm wypeiniony wktadem ttumigcym ze
sprasowanych widrdow nierdzewnych na diugosci min.

500 mm. Dolny wylot nie powinien posiada¢ zwezenia.
Ttumik musi byé umocowany obejma aby nie obcigzat swym
ciezarem rury wydechowej.

Przewody smarne, odwadnigjace i sterujace regulatora
wykonac z twardych rur miedzianych zginanych tukami
kolistymi o mozliwie matym promieniu.

Rurke smarowania trzonu tlokowego zasyfonowac i trwale
umocowac do kadtuba aby podawanie oleju byto precyzyjne.
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Na rurke zatozy¢ ostone przeciwodpryskows.

Regulator biegu sprezarki H1201 — naprawi¢ bad? wymienié
na nowy.

Przewody powietrzne — zniszczone.

Wykonac nowe z rur stalowych starajgc sie prowadzi¢ je

w sposéb mozliwie zwarty i taki by nie zastaniaty punktéw
serwisowych wymagajacych dostepu.

Przewody hamulca bezposredniego wykonac jako stalowe
o $rednicy wewnetrznej min. 12 mm i prowadzié jak
najkrétszg droga bez niepotrzebnych zataman. Splaszczenie
promieniowe na zgieciach nie moze przekracza¢ 1 mm.
Zbiorniki powietrzne: oba gtéwne, zbiornik pomocniczy

i sterujgcy zafozy¢ fabrycznie nowe z waznymi decyzjami TDT
dopuszczajacymi do eksploataci.

Po wykonaniu niezbednych préb i wstepnym sprawdzeniu
pewnosci montazu powierzchnie zbiornikéw, o ile nie zostaty
fabrycznie zagruntowane farbg podktadowg
chemoutwardzalna, oczysci¢ od metalicznego potysku
poprzez obrébke strumieniowo-$cierng i pokryé podktadem.
Przed zmontowaniem zbiorniki pokry¢ dwukrotnie warstwa
lakieru poliuretanowego.

Miedzy sprezarkg a pierwszym zbiornikiem gtéwnym zatoiyé
zawor zwrotny pneumatyczny 1%”.

Zawor hamulca dodatkowego H1405 — uzupetnié i

zregenerowac.
Zawor hamulca pociggowego H14K1 — uzupetnié i
zregenerowac,

Armature hamulcowa — zawory: rozrzadczy H1K5, podwdjny
zawdr zwrotny H1602, odluZniacz H601, kurki: wytgczajacy
H4b12 i przestawczy H4al2 - zregenerowac badz wymienié
na nowe,

Zawér nadmiarowy hamulca bezposredniego H1501a — brak.
Zatozy¢ nowy zawdr ustawiony na 4,5 bar.

Cylindry hamulcowe 8” — po ogledzinach zakwalifikowaé do
naprawy badz wymiany. Powierzchnia gtadzi nie moie mieé
uszkodzen ani progéw. W przeciwnym przypadku wymienic.
Manszety zatozy¢ nowe.

Spreiyny powrotne sprawdzi¢ pod katem zuiycia i
uszkodzen. W razie potrzeby wymienic,

Skrzywione tloczyska prostowaé.

Przektadnie hamulcowa rozebraé i po oczyszezeniu poddaé
ogledzinom.

Pogiete belki prostowaé. Sworznie hamulcowe i ich tuleje nie
moga posiada¢ miejsc wytartych ponad 0,1 mm.

Wieszaki hamulcowe po oczyszczeniu poddaé ogledzinom.
Luzy ponad 0,5 mm na sworzniach usunggé.

Zabezpieczenia przektadni hamulcowej — zniszczone.
Wykonaé nowe z preta o przekroju kwadratowym min.

14 mm.

Zatozy¢ komplet nowych klockéw hamulcowych petnych
WP2.

Srube rzymska naprawié. Dopuszczalny luz poosiowy gwintu
0,5 mm na jeden gwint. Nakretki kontr $ruby rzymskiej
wykonac nowe.

Wat hamulcowy oczyscié i przejrzed. tozyska watu naprawié.
Luz promieniowy nie powinien by¢ wyczuwalny, Otwory
smarne oczyscic.

Sprzegi hamulcowe z kurkami kraricowymi na czotownicy

i weie powietrzne migedzy lokomotyws a tendrem (przewdd
gtéwny i hamulec pomocniczy) zatozyé fabrycznie nowe.
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Zatozy¢ komplet nowych manometréw hamulcowych

o $rednicy 100 mm, klasy min. 1,6 w obudowach
metalowych. Manometry umiescic¢ na wsporniku
znajdujacym sie na wysokosci dolnej krawedzi okna
bocznego po stronie prawej kotta za zaworem hamulca
pociggowego. Manometry powinny by¢ przechylone pod
katem 20° w kierunku Sciany czotowej.

Na tarczach manometrow nalezy nanies¢ napisy w kolorze
czerwonym: ,Zbiornik gtéwny”, ,Przewdd gtéwny”, ,,Cylinder
hamulcowy” oraz kreski oznaczenia maksymalnych cisnienr,
odpowiednio: 8 bar, 5 bari 4,5 bar.

Do lokomotywy zabudowac sprzeg ogrzewania parowego
miedzy lokomotywa a tendrem.

Parowdz wyposaiy¢ w tabliczki zgodne z opisem w dalszej
czesci.

5.14. Tender —nadwozie

Skrzynie wodna i weglowa — skorodowane.
Wykenac catkowicie nowe poszycie z blach grubosci min.:
— dla dna kadzi wodnej— 6 mm,
— dla $cian bocznych kadzi i dna skrzyni weglowej — 5 mm,
— dla falochronéw, $cian bocznych i Sciany czotowej
skrzyni weglowej — 4 mm.
Wielko$¢ wykrojéw falochrondw i ich rozmieszczenie muszg
umozliwiaé przedostanie sie do kazdej czesci kadzi wodnej a
zwlaszcza do miejsc umieszczenia kroccow spustowych.
Klapa wlewu wody powinna byé skonstruowana w sposéb
gwarantujacy pewne utrzymanie jej w pozycji otwartej.
Schowek tylny na tendrze powinien posiadac¢ mozliwosé
zamknigcia na ktddke. Uksztattowanie obrzezy klapy
powinno by¢ takie, aby niemozliwe byto przedostawanie sie
splywajacej z gérnej powierzchni tendra wody do wnetrza.
Dno schowka nalezy zaopatrzy¢ w otwory odwadniajace
w najnizej potozonych punktach.
Schowek na narzedzia w kontrbudce nalezy wyposazyé
w drzwiczki pasiadajgce mozliwos¢ zamkniecia na ktodke.
Pomost weglowy odtworzyé. Konstrukcje nadwozia tendra
po wykonaniu niezbednych prac montazowych oraz po
spasowaniu szczelnosci oczysci¢ od metalicznego potysku
poprzez obrébke strumieniowo-scierng i pokry¢ podktadem
chemoutwardzalnym.
Powierzchnie wnetrza kadzi wodne] facznie ze spodem
skrzyni weglowej, spdd klapy wlewu oraz wnetrza schowkéw
pokryé dwukrotnie warstwg farby epoksydowej do
zabezpieczania zbiornikéw wodnych w kolorze popielatym.
Zewnetrzne powierzchnie Scian i elementy pokryé
dwukrotnie warstwa lakieru poliuretanowego.
Porecze wykonac nowe konstrukcji odpowiadajgcej
poreczom na lokomotywie. Po spasowaniu poddaé
oczyszczeniu metodg strumieniowo-Scierng, zagruntowac
podktadem chemoutwardzalnym i natozyé 2 powtoki lakieru
poliuretanowego.
Rure do naboru wody pulsometrem zlikwidowac i zastgpié
poreczg.
Kadi wodng wyposazy¢ w krééce czerpalne z rur stalowych
2" w miejscu istniejgeych zawordw wodnych odcinajgcych.
Na kréécach zainstalowac tréjniki z podwdjnymi zaworami
kulowymi o $rednicy 2”.
Pionowe wyloty wykorzystaé do podtaczenia wezy wodnych.
Na bocznych wylotach umiesci¢ przytacza do wodowania ze
ztgczkami Storza 52 typu strazackiego skierowanymi w bok.
Na tylnej écianie kontrbudki zainstalowa¢ wieszaki do
narzedzi. Rozwigzanie funkcjonalne uzgodnié
z Zamawiajgcym.

Ogledziny i pomiary. Préby
eksploatacyjne.
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Skrzydta drzwi skrzyni weglowej powinny mieé mozliwosé
pewnego zablokowania w pozycji zaréwno zamknietej jak i
otwartej.

Szyby okien kontrbudki szkli¢ szktem bezpiecznym.
Wskaznik poziomu wody wykonaé nowy z listwa
sygnalizacyjng zainstalowang w przedniej czesci tendra tak,
by byta widoczna przez okno.

Instalacja elektryczna — wszystkie oprawy i reflektory
zniszczone. Wykonaé nowa instalacje wigcznie z metalowymi
rurkami ostonowymi, puszkami, osprzetem i oprawami.
Przewody musza posiada¢ odpornosé na warunki
eksploatacji w szczegdlnosci zaolejenie.

Wszystkie elementy muszg zapewni¢ stopier ochrony nie
nizszy niz IP55.

Zabudowa¢ na tyle tendra nowe dwie |atarnie sygnatowe

z zaréwkami o mocy 100 W kazda. Reflektory wyposazyé w
Swiatto czerwone 15 W. Reflektory powinny mie¢ mozliwo$é
odtaczenia za pomocg wtyczek i gniazd ulokowanych poza
strefg manipulacji.

QOswietlenie pomostu weglowego wykonaé zainstalowang na
suficie oprawg z zarowka o mocy 40W dajacy $wiatto
czerwone., Oprawa powinna posiadaé przystone kierujgca
Swiatto wylgcznie w dét i na Sciane tendra.

Potgczenie obwoddw elektrycznych dostosowaé do
zastosowanych na lokomotywie.

5. 15. Tender — podwozie

Rama — mocno zuzyta. Poddaé czyszczeniu metodg
strumieniowo-scierng i przejrzec pod katem peknieé

i zuzycia. Wymierzyé rame pod katem przekoszenia.
Dopuszczalna wichrowato$¢ mierzona na koricach ramy
8mm. Strzatka ugiecia 10 mm. Réznica przekatnych 10 mm.
Wady geometrii naprawic.

Pogiete poprzecznice wymienié.

Skrzynia sprzegowa — silna korozja blach. Wykonaé nowa.
Resor sprzegu lokomotywy i tendra — rozebraé i zrewidowaé.
Pidra uszkodzone wymieni¢. Przed ztozeniem powierzchnie
sprezyn pokry¢ smarem grafitowym. Resor sprawdzi¢ na
ugiecie pod naciskiem 4 t.

tozysko resora sprawdzi¢ i naprawié.

Sruby dwustronne tozyska wymienic.

Wykonad w sworzniu kanat smarny.

Prowadnice trzondw zderzakéw — wyrobione, Poddaé
regeneracji.

Trzony zderzakow, kamienie i glowice zuzyte — regenerowac,
Brakujgce elementy odtworzyé.

Smarownice trzondw zderzakéw oczyscic. Poprowadzié
nowe przewody smarownicze.

Czopy skretu wozkéw zbadaé pod kgtem zuzycia. Luzy
miedzy czopem a tulejg wieksze niz 0,5mm naprawic.

Ramy wézkow po oczyszczeniu sprawdzi¢ pod katem peknigé
i zuzycia oraz wymierzy¢. Dopuszczalna rdznica przekatnych
4 mm. W razie potrzeby prostowac.

Ramy wdzkow po naprawie czysci¢ metoda strumieniowo-
scierng i pokryé podktadem chemoutwardzalnym oraz
dwoma warstwami lakieru poliuretanowego.

Sruby pasowane faczace konstrukcje sprawdzié pod katem
pewnosci osadzenia. Jakiekolwiek luzy, uszkodzenia gwintéw
czy widoczne zuzycia sg niedopuszczalne.

Bujaki po czyszczeniu poddac ogledzinom. Miejsca wytarte
naprawic.

Czopy kuliste i plyty slizgowe naprawi¢. Dopuszczalne
zuzycie ptyt 0,2 mm. Zmierzy¢ wysokos¢ ptaszczyzn
$lizgowych czopow w misach. Dopuszczalna wysokosci

Ogledziny i pomiary.
Sprawdzenie. Préby
eksploatacyjne.
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czopow nad misami tozysk nie mniej niz 19 mm. Sprawdzié
przy pomocy tuszu powierzchnie wspétpracujgce czopdéw
skretu. W przypadku wspétpracy na mniej niz 60%
powierzchni regenerowac.

Sprezyny nosne rozebra¢, oczyscié, uszkodzone pidra
wymienié. Przestrzenie miedzypiérowe nasmarowacd smarem
grafitowym.

Zestawy kotowe — po demontazu i czyszczeniu poddad
badaniom defektoskopowym.

Obrecze przetoczyé do profilu Al. Boczne powierzchnie
obreczy przetoczyé na gtadko. W razie braku mozliwosci
przetoczenia obreczowac.

Zestawy kotowe po przeprowadzeniu badan i napraw
oczysci¢ do potysku metalicznego nastepnie kota bose i osie
pokry¢ podktadem chemoutwardzalnym i dwukrotnie
polakierowac lakierem poliuretanowym.

Czopy osiowe szlifowaé do zaniku rys i wzeréw korozyjnych.
Dopuszczalne jest pozostawienie pojedynczych punktowych
wizerdw o Srednicy nie wigkszej niz 1 mm. Owalnosé

i stozkowatos¢ czopdw nie moze przekraczaé 0,1 mm.
Kadtuby panewek osiowych spasowaé w gniazdach aby luz
poosiowy i boczny byty niewyczuwalne. W kadtubach muszg
by¢ naciete rowki trzymajace stop.

Panewki osiowe przelac stopem tozyskowym £83.
Przyleganie panewek do czopdw musi sie odbywac na catej
powierzchni za wyjatkiem pasa o szerokosci nie wigkszej niz
5mm od krawedzi na prostych brzegach.

Luz poosiowy panewek na czopach nie moze przekraczac
0,2 mm.

Przyrzady smarne tozysk wykonaé nowe.

Blachy i sprezyny wykonac ze stali nierdzewnej.

Miski olejowe poszerzyé i wywingé brzeg aby olej z rynienek
dekli trafiat do nich.

Uszczelnienia filcowe maznic zatozy¢ nowe.

Uzupetnié klapki wlewéw — wykonaé w konstrukcji spawane;j
z blachy min. 6mm.

Zatozyé nowe smarownice blaszane tozysk wdzkow.
Wykonac nowe przewody smarne z rurek stalowych 8 mm.
Rurki prowadzi¢ rownolegle w wigzkach bez zasyfonowan.
Korice rurek mocowac aby dozowanie oleju byto precyzyjne.
Zatozyc fabrycznie nowy zbiornik hamulcowy pomacniczy z
wazng decyzja TDT dopuszczajgcg do eksploatacji.

Zbiornik polakierowa¢ lakierem poliuretanowym dwoma
warstwami.

Armature hamulcowa: zawdr rozrzadczy, kurek odcinajacy,
odluZniacz i podwdjny zawdr zwrotny — regenerowac.
Przektadnia hamulcowa — przektadnie rozebrac i oczyscié.
Sprawdzic ciggna i zfgcza pod katem peknieé i skrzywien.
Wykasowat luzy na potgczeniach ruchomych. Dopuszczalny
luz uktadu sworzen-tuleja nie moze przekraczac 0,5 mm.
Zabezpieczenia przektadni hamulcowe] — zachowane, w razie
potrzeby regenerowac.

Zatozy¢ komplet nowych klockéw hamulcowych.

Srube rzymskg naprawi¢. Dopuszczalny luz poosiowy gwintu
0,5mm na jeden gwint.

Cylinder hamulcowy 8” sprawdzi¢. Powierzchnia gladzi nie
moze miet uszkodzen ani progéw. Manszete zatoiyé nowa.
Spreiyne sprawdzi¢ pod katem zuiycia i uszkodzen.
Diwignie i ciegta hamulca postojowego — sprawdzié,
zlikwidowac luzy na potaczeniach. Dopuszczalny luz
przegubu 0,5 mm. Srube rzymska regulacji hamulca recznego
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zregenerowac badZ wymienié na nowg. Wykonaé¢
zabezpieczenie zapadka potozenia obciaznika hamulca.
Sprzegi hamulcowe wraz z kurkami kraicowymi zafozyé
fabrycznie nowe. Uzupetnié i naprawi¢ wieszaki wezy.
Zgarniacze wykona¢ w formie katownika. Wysokosé dolnej
krawedzi zgarniacza od gtéwki szyny w potozeniu dolnym
min. 80 mm. Po oczyszczeniu metoda strumieniowo-$cierng
nalezy zgarniacze pokry¢ podktadem i dwukrotnie lakierem
poliuretanowym.

Urzadzenie ciegtowo-zderzakowe rozebrad, spreiyne
sprawdzi¢ na ugigcie przy sile écisku 12 t, zregenerowac
potgczenia ruchome. Tarcze wykonaé nowag. Ustawié
prostopadle do osi trzonu. Uzupetnié brakujace elementy.
Po oczyszczeniu wszystkich elementéw urzadzenia
zderzakowego metoda strumieniowo-Scierng nalezy pokryé¢
je podktadem chemoutwardzalnym i lakierem
poliuretanowym.

5.16. Sprzet ppoi.

Do potréjnego zaworu zakrapiaczy przytaczyé waz do
zakrapiania przystosowany do pracy z parg o ci$nieniu
0,6MPa i érednicy wewnetrznej 20mm, diugosci 10m
wyposazony w pradownice $rednicy wylotu 15mm i diugosci
1m z izolowang termicznie rekojeécia.

Lokomotywe wyposazyé w dwa odcinki weza ppos. 25,
diugosci po 20mb kazdy z pradownica zwyktg i ztaczkami
dostoswanymi do nasad na przewodach tfocznych
inzektorow.

W kabinie maszynisty w miejscu o ograniczonej koniecznoéci
manipulacji zawiesi¢ gasnice proszkowa ABC 6kg.

Ogledziny.

6. Kolorystyka parowozu

przyblizony wyglad

specyfikacja elementy

RAL 3013

czotownice, obwodzina pomostu, dolna obwodzina budki
maszynisty, obwodzina ostoi tendra, kurki koricowe i gtéwki
sprzggéw hamulca zespolonego, porecze, wneki korbowodéw
i prowadnic krzyzulcéw, kofa (za wyjatkiem obreczy), tto godta
PKP, pokretta zaworéw parowych (za wyjatkiem pokretet
zaworéw zasilajacych), ciezar hamulca rzutowego

drewniany sufit budki

obrecze kot, wypukly wzér na godle PKP,
RAL 9010 napis ,Parowozownia Rogéw Wask.”,

aluminium | napisy i ramki tabliczek wykonanych ze stopdw lekkich

stal elementy napedu i rozrzadu
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Wizualizacja kolorystyki parowozu Px48-1911 (widok z boku, z tytu i z przodu).

7. Tabliczki i opisy

zdjecie lub rysunek pogladowy opis i lokalizacja l. sztuk

Godto PKP.

Tabliczki zlokalizowane w $rodkowej czesci
scian bocznych tendra i budki maszynisty.
Po obu stronach pojazdu.

Wykonane z zeliwa. Litery, orzet i ramka 4
biate, tio czerwone.

Mocowane na wkrety z gwintem
metrycznym, them stozkowym
(wpuszczanym), z pojedynczym nacieciem.

Oznaczenie serii lokomotywy.
Zlokalizowane pod godiem PKP, na bocznej
$cianie budki maszynisty.

Wykonane z lekkiego stopu na bazie
aluminium. Litery i ramka polerowane, tto
czarne. Mocowane na wkrety z gwintem
metrycznym, z tbem kulistym,

z pojedynczym nacieciem.
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Oznaczenie serii tendra.

Zlokalizowane pod godtem PKP, na bocznej
tendra.

Wykonane z lekkiego stopu na bazie
aluminium. Litery i ramka polerowane, tlo
czarne. Mocowane na wkrety z gwintem
metrycznym, z stozkowym (wpuszczanym),
z pojedynczym nacieciem.

Numer kolejowy lokomotywy i tendra.
Zlokalizowane pod tabliczkami z
oznaczeniem serii, na bocznej tendra i
budki maszynisty.

Wykonane z lekkiego stopu na bazie 4
aluminium. Litery i ramka polerowane, tlo
czarne. Mocowane na wkrety z gwintem
metrycznym, z stozkowym (wpuszczanym),
z pojedynczym nacieciem.

Tabliczki fabryczne duze

na zbieralniku pary.

Tabliczki zlokalizowane po obu stronach
ﬁ'PlERWbZA ‘\ zbieralnika pary. Wykonane z lekkiego

FABRYKA LOKOM stopu na bazie aluminium. Litery i ramka

polerowane, tto czarne. Mocowane na 2
wkrety z gwintem metrycznym, z tbem
kulistym, z pojedynczym nacieciem.
W tresci nalezy zawrze¢ wiasciwy dla
parowozu Px48-1911 nr fabryczny:
»N2 3245” oraz rok produkcji ,1955”.

Tabliczki fabryczne mate
na tendrze i obudowie silnikow parowych.
Tabliczki zlokalizowane w dolnym rogu
bocznej sciany tendra (od strony budki
= w7 maszynisty, po obu stronach tendra) na
&PIERW&ZA ‘,’ pokrywach blaszanych silnikéw parowych,
' ‘LOKOMOTYW i po obu stronach lokomotywy. Wykonane z
) lekkiego stopu na bazie aluminium. Litery i
ramka polerowane, tto czarne. Mocowane
na wkrety z gwintem metrycznym, z them
kulistym, z pojedynczym nacigciem.
W tresci nalezy zawrze¢ wtasciwy dla
parowozu Px48-1911 nr fabryczny:
»N2 3245” oraz rok produkcji ,1955”.

Tabliczki ,Wody 6,0 m*”’
Tabliczki zlokalizowane w dolnym rogu

\ ; 3 ‘ bocznej $ciany tendra (od strony budki
\IOdUWB _q__m maszynisty). Po obu stronach tendra.

Wykonane z lekkiego stopu na bazie

aluminium. Litery i ramka polerowane, tto
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czarne. Mocowane na wkrety z gwintem
metrycznym, z them kulistym,
z pojedynczym nacieciem.

Tabliczki ,Wegla 4,0 t”

Tabliczki zlokalizowane w dolnym rogu
bocznej Sciany tendra (od strony budki
maszynisty). Po obu stronach tendra.
Wykonane z lekkiego stopu na bazie 2
aluminium. Litery i ramka polerowane, tto
czarne. Mocowane na wkrety z gwintem

PN e e ST

T R SRS S

metrycznym, z them kulistym,
z pojedynczym nacieciem.

Pal‘owozownia Rogﬁw wask bocznej sciany budki maszynisty. Wysokos¢ 2

Napis , Parowozownia Rogdw Wask.”.
Napis zlokalizowany na dolnej czesci

znaku podstawowego 50 mm, kroj pisma
wg normy BN-67/9310-03

Projekty wykonawcze i wymiary tabliczek przedstawi¢ Zamawiajagcemu do akceptacji przed ich
wykonaniem. Spod tabliczek nalezy dwukrotnie pokry¢ farbg bitumiczng (np. typu ,Bitex”) i montowaé
do poszycia po wyschnigciu farby bitumicznej. Montaz tabliczek za posrednictwem podkiadek
dystansowych gr. 3 mm zapewniajacych swobodny sptyw wody pod tabliczka.

Napisy wykonywac¢ takim samym rodzajem farby jak cata powtoka malarska parowozu. Napisy nalezy
nanosi¢ z wykorzystaniem szablondéw samoprzylepnych, bez tgcznikéw.

8. Odbiory — zasady ogdlne

8.6.

8.7.

8.8.

8.9.

8.10.

8.11.

Zgtoszenie czesci, podzespotu, zespotu czy catego Parowozu do odbioru przez Wykonawce
réownoznaczne jest z zadeklarowaniem przez Wykonawce, ze: nie posiadajg ukrytych wad,
ktore byly moiliwe do stwierdzenia w trakcie remontu; wszystkie czynnosci naprawcze
zostaly wykonane zgodnie z warunkami, zasadami i normami technicznymi; sposéb naprawy
i montazu gwarantuje bezpieczeristwo dla obstugi oraz otoczenia zaréwno w trakcie préb jak
i eksploatacji.
Jesli podczas ktorejkolwiek fazy préb powstang watpliwosci co do jakosci wykonania
naprawy, stanu czy dziatania zespotu, podzespotu, czesci lub elementu regulacyjnego bad?
kontrolnego naleiy przeprowadzi¢ dodatkowe testy wskazane przez inspektora ktorych
zadaniem bedzie dowiedzenie stanu rzeczywistego.
Przyjmuje sie zasade ze wszelkie watpliwosci do czasu rozstrzygniecia poprzez badania bad?
pomiary interpretowane sg na korzys¢ Zamawiajgcego.
Kociot oraz jego osprzet, urzgdzenia uzupetfniajgce i pomocnicze, niezaleznie od badan
wykonanych przez TDT, podlegaja oddzielnemu odbiorowi przez przedstawiciela
Zamawiajgcego przed ich zmontowaniem bad? przekazaniem do eksploataciji.
Podczas badan prowadzonych przez TDT obecny musi by¢ przedstawiciel Zamawiajacego,
chyba ze Zamawiajacy odstgpi od udziatu w badaniach.
Wymagane jest aby niezaleznie od kontroli prowadzonej wg. punktu 6 PPK przedstawiciel
Zamawiajgcego przeprowadzit u Wykonawecy:
— odbidr zwymiarowanej ostoi z zamontowanymi prowadnicami blokéw maznicznych;
— odbiér panewek osiowych i napedowych;
— odbidr silnikéw po wytoczeniu ze sprawdzeniem wielkosci przestrzeni szkodliwych;
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odbidr napedu rozrzadu.

9. Odbiory u Wykonawcy.

9.6.

9.7.

9.8.

9.9.

Zasady odbioru powtok lakierniczych.

Powtoka na badanej powierzchni ogladana gotym okiem z odlegtosci 50cm nie moze
posiada¢ zadnych widocznych rys powstatych w trakcie prac montazowych zwtaszcza
siegajgcych az do metalu podtoza. Na powierzchni badanej nie moze by¢ zauwazalna zadna
usterka typu: nadmierna chropowato$é, zacieki, pecherze, obce wtracenia, kratery,
matowe plamy, pory, wglebienia, zadrapania podkfadu lub inne skazy. Powtoka musi miec¢
rownomierny kolor i potysk. Przeswitywanie warstwy podkfadowej jest niedopuszczalne.

Proba szczelnosci przepustnicy, przegrzewacza i rur parowych.

Jezeli w trakcie badarn prowadzonych przez TDT nie bytlo moina okreslic na zimno
szczelnosci zaworu przepustnicy, urzadzenia przegrzewacza i rur parowych nalezy poddac
caty kociot wraz z przegrzewaczem i rurami parowlotowymi osobnej prébie szczelnosci.

Do préby kociot musi posiadac zaslepione wyloty rur parowlotowych. Na jednej zaslepce
zamontowany powinien byé zawdr spustowy $rednicy min. %” z wezem do odprowadzenia
wody poza stanowisko préb. Na zaworze powietrznym przegrzewacza zamiast korka
gbérnego nalezy zatoiyC szczelng ztaczke z zaworem odpowietrzajgcym wyposazonym
w krdciec z wezem do odprowadzenia wody poza stanowisko. Na kro¢cu pomiarowym za
przegrzewaczem nalezy zatozy¢ manometr kontrolny o zakresie 0-16 bar.

Po wypetnieniu kotta wodg przez zawdr kottowy przy otwartej przepustnicy, otwartych
zaworach: odpowietrzajgcym i spustowym nalezy przepuszczaé przez przegrzewacz wode
silnym strumieniem przez kilkadziesigt sekund, po czym zawory spustowy i odpowietrzajgcy
zamkng¢. Wszystkie powierzchnie skrzyni przegrzewacza, wezownic, rur parowych oraz
$ciana sitowa, musza by suche. Zawilgocenia powstate przy napetnianiu wodg nalezy
doktadnie osuszyc.

Przy otwartej przepustnicy nalezy podnies¢ cisnienie w kotle do 12,7 bar i wszystkie
elementy bedgce pod cisnieniem poddac ogledzinom.

Wynik préby szczelnosci przegrzewacza i rur parowych uznaje sie za pozytywny, gdy
w przeciggu 5 minut nie ujawnig sie jakiekolwiek nieszczelnosci.

Jesli proba szczelnosci przegrzewacza i rur wypadta pozytywnie naleZzy po zamknieciu
przepustnicy wyréwnaé do atmosferycznego ci$nienie w przegrzewaczu poprzez zawdr
odpowietrzajacy i ponownie zawdr ten zamknac. Przy stale utrzymywanym w kotle
cisnieniu 12,7 bar nalezy obserwowa¢ manometr kontrolny zatozony na rurze
parowlotowe;.

Prébe szczelnosé przepustnicy, potaczen i rur komunikacyjnych uznaje sie za pozytywna jesli
w czasie 5 minut manometr nie wskaze pojawienia sie ci$nienia.

Uwaga! Docigzanie badi sitowe blokowanie diwigni przepustnicy przy prébie jest
niedozwolone.

Odbidr ostoi po zatozeniu prowadnic mainic.

Ostoja do odbioru musi by¢ ustawiona na stanowisku majacym dobry dostep i oswietlenie.
Przyrzady pomiarowe powinny by¢ skalibrowane i zamontowane w pozycjach
pomiarowych. Podczas odbioru stwierdza sie wyrywkowo prawidtowosé wynikéw
zawartych w kartach pomiarowych przygotowanych przez Wykonawce.

Kontrola panewek.
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Stop tozyskowy £83 przeznaczony do przelewania panewek musi by¢ fabrycznie nowy,
posiadaé ceche producenta i atest stwierdzajgcy zgodnos¢ sktadu chemicznego. Przed
rozpoczeciem przelewania wszystkie przeznaczone do stopienia wlewki biatego metalu
muszg by¢ sprawdzone na zgodnos$¢ z atestem przez przedstawiciela Zamawiajacego.
Po przelaniu panewek osiowych i napedowych z dwéch wybranych losowo panewek nalezy
wyciagé w obecnosci przedstawicieli Wykonawcy i Zamawiajgcego prébki stopu ktére
zostang wystane do laboratorium celem stwierdzenia skiadu. Koszty badan ponosi
Wykonawca.
Podczas odbioru wytoczonych panewek stwierdza si¢ na podstawie ogledzin, badan
i pomiardw:

— przyleganie stopu do kadtuba;

— doleganie panewki do czopa;

— wymiary panwi i luz poosiowy na czopie.

9.10. Pomiar przestrzeni szkodliwych.
Pomiar ten wykonac nalezy wraz ze sprawdzeniem prowadzenia trzonu ttokowego przez
krzyzulec na podstawie pomiardéw luzu tarczy ttokowej w cylindrze. Do badania przednie
pokrywy cylindrow muszg by¢ zdjete. Podczas sprawdzenia nalezy wybié na prowadnicy
krzyzulca znaki skrajnych potozen ttoka w cylindrach oraz ustali¢ na zestawie kotowym
napednym i innym statym elemencie parowozu punkty wzgledem ktérych w czasie
eksploatacji ustalac sie bedzie martwe potozenia silnikow dla obu stron.

9.11. Sprawdzenie mechanizmu stawidtowego.
Mechanizm stawidtowy podlega prébom stacjonarnym i ruchowym. U Wykonawcy nalezy
przeprowadzi¢ préby stacjonarne:

— sprawdzenie punktdéw zerowych jarzem dla obu stron przez znalezienie potozenia
kamienia jarzma w ktorym mimo wahadtowego ruchu jarzma nie nastepuje ruch
wodzidta suwaka. Oba jarzma muszg mie¢ punkt zerowy przy zablokowaniu nawrotnicy
w tym samym wykroju tarczy sruby. W tym ptozeniu na listwie nawrotnicy strzatka
wskaZnika powinna wskazywac ,,0”

— sprawdzenie dtugosci drazkéw mimosrodowych i potozenia osi napedowej wzgledem
tozyska jarzma przez przestawienie kamienia jarzma naprzemiennie géra — dét przy
ustawieniu zestawu napednego w obu martwych ptozeniach dla kazdej ze stron. Uktad
uwaza sie za prawidtowy gdy suwak podczas testu nie wykonuje zadnych dajacych sie
zauwazy¢ ruchéw.

10. Odbiory u Zamawiajacego

10.1. Préby szczelnosci kotta i urzadzeh wspotpracujacych.
Po dostarczeniu parowozu do miejsca prob odbiorczych wyznaczonego przez
Zamawiajgcego kociot wraz z osprzetem podlega prdbie szczelnosci na zimno przy cisnieniu
12,7 bar przy wyjetych rusztach i czystych powierzchniach w miejscach gdzie moga
wystepowa¢ przecieki. W tym celu po probie na goraco wykonanej u Wykonawcy przed
dostarczeniem parowozu do miejsca préb odbiorczych powierzchnie ogrzewalne kotta jak
skrzynia ogniowa i $ciana sitowa w dymnicy musza by¢ doktadnie czyszczone z sadzy myjka
cisnieniowg przy uzyciu detergentu.
Kociot oraz osprzet, ztacza i urzgdzenia nie mogg wykazywac jakichkolwiek nieszczelnosci.
W celu przeprowadzenia préb szczelnosci na zimno Wykonawca dostarczy ztgczke
hydrauliczng z gwintem pasujgcym do otworu pokrywy zbieralnika oraz zapewni pompe
wodng do wytwarzania ci$nienia.
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Jesli bezposrednio po probie szczelnosci na zimno planowane jest rozpalanie kotfa to przed
zakreceniem korka zbieralnika nalezy wprowadzi¢ przez otwdr do kotta roztwér zawierajacy
1000g NaQH.

10.2. Testy kotta pod parj.
Po pozytywnej prébie szczelno$ci nalezy dokonaé rozruchu kotta. Do rozpalania nalezy uzyé
wytacznie suchego drewna lisciastego. Wykonawca zapewni materiat rozpatowy w ilosci
1 mp drewna miekkiego lub 0,6 mp twardego. Po osiggnieciu w kotle ciénienia 2 bar nalezy
intensywnos¢ opalania zmniejszy¢ i sprawdzi¢ wszystkie czesci na ktére dziata para pod
katem szczelnodci. Przy tym cisnieniu naleiy sprawdzi¢ pewnoéé dziatania zasuw
odmulajgeych. Skrzynig ogniowa i dymnice nalezy doktadnie obejrze¢ przy dobrym
o$wietleniu i przestrzenie te ostuchaé czy nie ma nieszczelnosci.
Dalsze podnoszenie pary mozna prowadzi¢ z uzyciem wegla, jednak nie dopuszczajgc do
powstawania sadzy przez stosowanie podawania czeéci powietrza gora.
Przy ci$nieniu 7 bar ponownie zmniejszy¢ opalanie, dokonaé ogledzin i ostuchania. Przy tym
cisnieniu nalezy uruchomi¢ na prébe iniektory, podaé pare ogrzewajacg do turbiny
i sprezarki a takze sprawdzi¢ tatwosé poruszania sie wszystkich zaworéw parowych oraz
zrobi¢ probe otwarcia przepustnicy i kilkukrotnie przedmuchad silniki.
Po osiagnigciu cisnienia 12 bar nalezy wstrzymaé podnoszenie pary sprawdzajgc
jednoczesénie szczelno$¢ popielnika, dokonaé ogledzin i ostuchania oraz wyprdobowac
dziatanie wszystkich odbiornikéw i zasuw spustowych.
Nalezy wyprébowac pewnos¢ dziatania zawordw bezpieczeristwa. Zawér nizszego ciénienia
nie moze parowac ani szumiec przy ci$nieniu ponizej 12,8 bar, za$ zamkniecie z ciénienia 13
bar powinno sig odbywa¢ zdecydowanie i tak by ci¢nienie nie spadato ponizej 12,9 bar.
Wynik ogdlnej préby kotta na goraco u Zamawiajacego uznaje sie za pozytywny, gdy
w czasie testu tj. pozostawania kotta pod ci§nieniem nie mniejszym niz 10 bar w czasie nie
krétszym ni 8 godzin, nie wystapity jakiekolwiek widzialne bad? styszalne nieszczelnoéci, w
tym niekontrolowane parowanie lub wycieki z urzadzen, za$ wszystkie zawory dziatajg
poprawnie tj. sg szczelne a do ich otwierania i zamykania nie potrzeba dodatkowe;j sity
w postaci uzywania narzedzi.
W przypadku zauwaienia przeciekéw pary z potaczer kotta lub zHaczy parowych
w ktorejkolwiek z faz testéw nalezy odpowiednio obnizyé ciénienie i dokonaé naprawy. Po
usunieciu nieszczelnosci nalezy prébe pod parg rozpoczaé od nowa.

10.2.1. Préby szczelnosci zawordw parowych.
Zawor urzgdzenia zwigzanego z praca kotta uznaje sie za szczelny, jesli przy ciénieniu
pary w kotle nie mniejszym niz 12 bar po zamknigciu jego za pomoca sity jednej
dtoni, w przypadku gdy jego zamknigcie nie jest przewidziane jako samoczynne, nie
przepuszcza on pary badZ wody, co stwierdza sie na podstawie:

— w przypadku zaworéw na gtowicy osprzetowej obstugujacych odbiorniki
umieszczone z przodu kotta przez obserwacje rurek spustowych
automatycznych zaworéw odwadniajacych lub kontrole temperatury
przewodow przed czofowa $ciang budki maszynisty. Zawér kolumny uznaje
sig za szczelny gdy po 15 minutach od odcigcia rure mozna przytrzymaé
dtonig;

— w przypadku zaworéw serwisowych inzektoréw przez otwarcie zaworow
parowych i obserwacjg rur wylotowych. Uchodzaca para bad? styszalny
szum dowodzi nieszczelnosci;

— zawory parowe inzektorow — uchodzenie pary, szum z rury przelewowej,
gorgca rura ssgca dowodza nieszczelnosci;
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— w przypadku zaworéw kottowych — test szczelnodci zawordw zwrotnych
przez otwarcie zawordw spustowych bad? ppoz., test szczelnosci zaworéw
odciecia przez wykrecenie korkéw kontrolnych na kadfubach i obserwacje
oraz ostuchanie czy wystepuje parowanie;

— w przypadku zasuw spustowych ich szczelno$¢ uznaje sie gdy minute po
uzyciu nie wystepuja wycieki ani szumienia z rury spustowej;

— zawory potréjnego kranu zakrapiacza nalezy sprawdzi¢ na szczelno$¢ przy
dziafajgcym przyrzadzie zasilajgcym po uprzednim odkreceniu rurek
zasilajacych;

— zawory gwizdawki: roboczy i odcinajacy nie mogg przepuszczad pary ani
szumiec przy catym zakresie cisnien kotta;

— zawdr powietrzny przegrzewacza powinien sie zamykaé szybko
i stanowczo. Uchodzenie pary przez otwory po otwarciu przepustnicy jest
niedopuszczalne.

Wszystkie dtawnice zawordw zaréwno podczas obracania wrzecion jak i w kazdej
pozycji nie mogg przepuszczaé pary badz wody.

10.2.2. Préby przepustnicy.

Dzwignia przepustnicy na zimnym kotle powinna poruszac sie miekko i bez zaciec.
Pod parg do otwarcia matego zaworu powinno wystarczy¢ pchniecie czterema
palcami otwartej dtoni rekojesci diwigni. Otwieranie i zamykanie duzego zaworu
powinno by¢ mozliwe dwoma palcami. Przepustnica po zejsciu dZwigni do skrajnej
prawej pozycji powinna stac sie catkowicie szczelng bez koniecznosci dodatkowego
ruszania czy pociggania dzwigni. Dfawnica nie moze przepuszczac pary ani wody.
Wycieki wody z kranéw podcylindrowych badZ parowanie z zaworu powietrznego
przegrzewacza na postoju sy niedopuszczalne — swiadczg o nieszczelnosci
przepustnicy.

10.2.3. Kontrola szczelnosci popielnika.
Popielnik uznaje sie za szczelny jezeli przy wytaczonej dmuchawce i warstwie
intensywnie Zarzacego sie koksu o grubosci min. 100 mm po zamknieciu klap
popielnika cisnienie pary nie zwiekszy sie wiecej niz 0 0,5 bar w ciaggu pierwszych 15
minut. Po tym czasie nie moze nastepowac wzrost preznosci. Barwa koksu na catym
ruszcie ma byé réwnomierna w kolorze wisniowym bez rozjasnionych miejsc.
Btekitne ptomienie przy lekkim uchyleniu drzwiczek nie mogg wystepowac.

10.2.4. Préby przyrzaddw zasilajacych i ptynowskazow.

Inzektory i urzadzenia wodowskazowe nie mogg wykazywac nieszczelnosci na
przytaczach, ztaczach, zaworach badz? kadtubach. Zawory muszg poruszaé sie z lekko
wyczuwalnym oporem stawianym przez dtawnice. Przez rury spustowe nie moie
wydobywac sie para ani woda. Inzektory pracowa¢ muszg stabilnie i nie gubi¢ wody
przez rury przelewowe w szerokim zakresie natezenia pracy. Urzagdzenia uznaje sie
za sprawne jesli podczas préb postojowych i jazd prébnych nie wystapia zadne
zaktdcenia pracy przyrzaddw zasilajgcych oraz nie zajdzie potrzeba upuszczania
nagrzanej wody z przewodow ssgcych przed rozruchem. W przypadku stwierdzenia
nieprawidtowosci inspektor podejmuje decyzje co do przeprowadzenia i rodzaju
dodatkowych préb odbiorczych.

Przyrzady wodowskazowe uznaje sie za sprawne jesli podczas wszystkich testow nie
nastgpito rozszczelnienie wskaznikdéw badZ stwierdzenie niewtasciwych wskazan.
Pomiedzy prébami jazdy nalezy przedmuchiwaé kaidy przyrzad i sprawdzaé
szczelnoéé zawordw spustowych.
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10.2.5. Proba szczelnosci dymnicy.

Szczelno$¢ dymnicy naleiy zbadac przy cisnieniu pary w kotle powyzej 10 bar. Tuz
przed testem na ruszt nalezy narzuci¢ niewielkg iloé¢ wegla celem wytworzenia
dymu i uruchomi¢ dmuchawke na % mocy. Podczas pracy dmuchawki ostuchaé
wszelkie miejsca ktére moga by¢ nieszczelne. Po zredukowaniu pracy dmuchawki
do minimum nalezy zamkna¢ szczelnie drzwiczki paleniska oraz klapy popielnika
i nakry¢ komin. Dymnice mozliwie szybko obejrze¢ — miejsca nieszczelnoéci
wskazuje wydostajgcy sie dym.

10.3. Ogledziny kotta po odstawieniu.
Kociot przy intensywnym ogniu w palenisku nalezy napetni¢ woda do najwyzszego poziomu
w sposob stopniowy aby cinienie pary byto state i wynosito ok. 10 bar. Opalanie nalezy
regulowac tak, aby po napetnianiu na ruszcie zostata réwna cienka warstwa zarzacego sie
koksu. Nastgpnie nalezy zamkna¢ popielnik i pozostawi¢ kociot do wystygniecia. Po
12 godzinach obejrze¢ dokfadnie kociot wraz z urzadzeniami i osprzetem. Wycieki, rdzawe
badz biate slady soli na elementach $wiadczg o nieszczelnosciach.

10.4. Jazda ciggniona.

Po dostarczeniu parowozu do Zamawiajacego i sprawdzeniu kompletnoéci oraz pewnosci
montazu wszystkich elementéw biegowych, po silnym podciggnieciu klindéw regulacyjnych
nalezy lokomotywe poddat jezdzie bez wtasnego napedu celem utozenia czesci biegowych.
W tym celu nalezy przecigga¢ parowo6z wraz z tendrem na dystansie min. 3 km w systemie
przéd-tyt po torach stacyjnych, w szczegdlnosci po rozjazdach z predkoscia ok. 15km/h
starajgc sie aby lokomotywa pokonywata tuki naprzemiennie.

W poczatkowym czasie jazdy nalezy obserwowac gre resoréw czy nie nastepuja zawieszania
sig blokéw. W trakcie jazd nalezy ostuchiwaé mechanizm napedowy czy nie pojawiajg sie
sygnaty nieprawidtowosci. Nalezy tez sprawdzi¢ czy nie nastepuje zatamywanie bad
nadmierne naprezanie wezy wodnych i powietrznych.

10.5. Pomiary luzéw tozysk osiowych.
Pomiaréw, by byly miarodajne, nalezy dokona¢ w 4cisle ustalonym miejscu na torze
prostym i poziomym na osiach | — Il szczelinomierzem wprowadzanym od géry miedzy
panewke a powierzchnig oporowg piasty dla kazdego tozyska. Wyniki nalezy zanotowaé.
Pierwszy pomiar nalezy dokonac po jeZdzie ciggnionej. Drugiego pomiaru nalezy dokonaé
w tych samych warunkach po odbyciu wszystkich jazd testowych. Wyniki uznaje sie za
dopuszczalne, jesli:
— luz jednej strony wynosi najwyzej 1,5mm, za$ suma luzéw dla jednej osi nie
przekracza 2,5mm;
— luzy nie powigkszyly sie o wigce] niz 0 0,2mm, przy czym nie ma widocznych $ladéw
scinania panewki na jednym z koncow;
— nie widac Sladéw odspojenia stopu tozyskowego od kadtubéw panewek.

10.6. Jazda luzem.
Parowoz nalezy poddac jeidzie luzem na dystansie min. 10 km w jednym kierunku, przy
czym nalezy daiy¢ do pokonania pierwszych kilometréw z predkoscia ok. 20 km/h,
nastgpnie szybkos¢ zwigksza¢ na ile pozwala stan nawierzchni. Podczas jazdy luzem
dokonac na dobrym torze na dystansie ok. 1 km proby jazdy z maksymalng predkoscia jaka
da sie osiggnac dla obu kierunkdéw jazdy.

10.7. Jazda z obcigzeniem.
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Préba ta powinna polegaé na ciagtej jezdzie z pociggiem o masie min. 150 t na dystansie nie
krétszym niz 100 km. Podczas préby nie nalezy wykonywaé przerw w jeédzie dtuzszych niz
wymagajg tego niezbedne czynnosci technologiczne.

Do opalania kotta nalezy uizywaé wegla o wartosci opatowej nieprzekraczajgcej 22MJ/kg
sortymentu orzech | lub orzech Il bad? niesortowanego.

Predkos¢ srednia samej jazdy powinna wynosi¢ nie mniej niz 20 km/h z tym ze na 30%
dystansu i odcinkach ciggtych o dtugosci nie mniejszej niz 5 km nalezy utrzymywac predkos¢
powyzej 30 km/h.

Podczas préb jazdy z obcigieniem dopuszczalna temperatura fozysk osiowych nie powinna
przekraczaé +30 °C ponad temperature otoczenia, zas temperatura tozysk napedowych nie
mniej niz +10 °C i nie wiecej niz +40 °C ponad temperature otoczenia.

Podczas jazdy bada sie zardwno spokojnosé biegu maszyny, dziatanie wszystkich
mechanizmoéw jak rdwniez wspotprace kotta z silnikiem oraz wtasciwe dobranie urzadzenia
ciggowego. Produkcja pary w zakresie wszystkich obcigzen silnika powinna byé normalna
i przynajmniej odpowiadaé zapotrzebowaniu bez potrzeby forsowania paleniska
dmuchawka. Kociot powinien szybko reagowa na zmiane nateienia ognia. Spalanie
powinno sie odbywac bezdymnie.

Préby ruchowe silnikow polegajg na badaniu réwnomiernosci pracy maszyny parowej przy
roznych stopniach napetnienia, cisnieniach w skrzyni suwakowej i predkosciach. Szczegélnie
uwaznie naleiy sprawdzaé prace rozrzadu dla napefnien n<0,2. We wszystkich
konfiguracjach wypadanie ktéregos z wydechéw, badi gdy ktory$ wydech jest wyrainie
mocniejszy, brak réwnych dolnych wartosci spadkéw cisnienia w skrzyni suwakowe] przy
zdtawionym doptywie pary do silnikéw, nieréwny ucigg lokomotywy bad? szarpanie
nastawnicy sg niedopuszczalne.

10.8. Préba mocy maksymalnej.

W trakcie préby jazdy z obcigzeniem nalezy wykonaé prébe pracy lokomotywy z petng
mocg. Test nalezy prowadzi¢ jesli warunki na to pozwalajg ze startu zatrzymanego dla obu
kierunkow jazdy przy cisnieniu w skrzyniach suwakowych nie nizszym niz 12 bar,
napetnieniu cylindréow nie mniejszym niz 50%, na dystansie nie krétszym niz 1000 m.
W przypadku niedysponowania taborem o wystarczajgcej masie do stworzenia
wymaganego oporu badi przy niekorzystnym profilu szlaku, nalezy wytaczyé hamulec
zespolony lokomotywy i po uruchomieniu pociggu zwigkszy¢ opér przez stopniowe
przyhamowanie sktadu. Po kazdej probie mocy nalezy na postoju sprawdzié¢ mechanizm
napedowy pod katem sprawnosci.

10.9. Przygotowanie silnikéw lokomotywy do préb stacjonarnych pod para.

Wszystkie nizej opisane proby naleiy wykonac po przeprowadzeniu jazd testowych. Do
préb nalezy w kotle utrzymywac ciénienie nie wieksze niz 8 bar. Przed prébami jedli silniki
sq zimne nalezy dobrze je nagrza¢ i odwodnic przez jazde w obu kierunkach na dystansie
2 km.

Uwaga, ze wzgledu na to Zze wykonywanie préb silnikow pod parg, w szczegélnosci proba
»wroctawska”, niesie ze soba pewne ryzyko nalezy wykonywac je szczegélnie ostroznie,
starannie i spokojnie przy zastosowaniu wszystkich dostepnych §rodkéw bezpieczerstwa.

10.10.5zczelnosé suwakéw.
Po ustawieniu korby strony sprawdzanej w gérnym bad? dolnym potozeniu, ustawieniu
nawrotnicy w pofozenie zerowe i zahamowaniu parowozu nalezy podklinowaé przedni
i tylny zawdr przedmuchowy sprawdzanego silnika by jako jedyne byly otwarte. Po
uzyskaniu w skrzyni suwakowej ci$nienia kotfowego nalezy obserwowaé kurki
podcylindrowe — pojawienie sie parowania $wiadczy o nieszczelnosciach suwakéw.
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10.11.5zczelnosé tiokéw.

Przewdd gtéwny nalezy przetadowac do 8 bar. Po ustawieniu korby strony sprawdzanej
w gornym badZ dolnym potozeniu, ustawieniu nawrotnicy w potozenie skrajne
i zahamowaniu parowozu i tendra hamulcem zespolonym przez wypuszczenie powietrza
z przewodu gtéwnego, nalezy podklinowaé ten zawér przedmuchowy po stronie ktérego
nie bgdzie podawana na ttok para. Po uzyskaniu w skrzyni suwakowej ciénienia kottowego
nalely obserwowaé zawdr podcylindrowy - pojawienie sie pary Swiadczy
o0 nieszczelnosciach pierscieni ttokowych.

Podczas préb szczelnosci silnikéw nalezy zwrécié uwage na szczelnogé pokryw, zaworéw
bezpieczenstwa i dtawnic trzondw ttokowych. Uszczelnienia segmentowe nie moga
przepuszczaé pary, co najwyzej pojedyncze krople wody.

10.12.Préby turbozespotu i instalacji elektryczne;j.
Turbopradnicg nalezy poddac testom przy cisnieniu w kotle nie nizszym niz 8 bar po
uprzednim podgrzaniu jej parg w ciagu 3 minut. Start turbiny musi odbywaé sie plynne
i samoczynnie. Odwodnienia muszg by¢ droine — podczas pracy stale powinna z nich
wyptywac para. Turbina musi pracowac stabilnie, bez wibracji w catym zakresie mocy. Ton
pracy wysoki, réwny bez szuméw i zgrzytéw. Pod petnym obcigzeniem napiecie na zaciskach
pradnicy musi miedcic sig¢ w granicach 24-28 V, za$ spadek napiecia w przewodach dla
najdalej wysunietego punktu odbioru nie moze wynosi¢ wiecej niz 1 V. Powierzchnia
komutatora powinna by¢ gtadka, szczotki muszg byé¢ nowe. Iskrzenie na komutatorze jest
niedozwolone. Podczas szybkiego przefagczenia z mocy maksymalnej na minimalna nie moie
nastapi¢ rozbiegnigcie sie turbiny. Przejscie z biegu luzem na prace z moca maksymalng
powinno by¢ natychmiastowe i zdecydowane. Zatrzymanie turbiny po odcieciu pary musi
by¢ fagodne z duzym wybiegiem. Diwiek czysty, stopniowo zanikajacy.
Turbozespot nalezy poddaé prébie na przegrzanie przy obciazeniu wynoszgcym 100% mocy
znamionowej w czasie ciggtym 1 godziny.
Po przeprowadzeniu jazd prébnych i bezposrednio po umyciu catego parowozu nalezy
wykonac pomiary izolacji dla cate] instalacji. Minimalna opornosé izolacji mierzona przy
napigciu 250 V wzgledem metalowe] konstrukcji parowozu powinna wynosié min. 0,5 MQ.
Przewody powinny wytrzymywac napiecie prébne 1000 V w czasie 60 s. bez przebié.
Wszystkie zakoriczenia przewoddw powinny by¢ pobielone badz zaopatrzone we wiaéciwe
koricowki przytaczeniowe i numeratory zgodne ze schematem instalagji elektrycznej
wykonanej przez Wykonawce.
Oprawy reflektorowe powinny posiadaé nowe lustra, za$ ploienie zaréwek tak
wyregulowane zeby strumienie $wiatta byly réwnolegte do osi lokomotywy i nie miaty
sktonnosci do rozszerzania sie wraz z oddalaniem.

10.13.Préby uktadu powietrznego i hamulcowego.
Wszystkie testy sprezarki nalezy przeprowadzaé przy ci$nieniu w kotle powyzej 11 bar,
Sprezarka po diugim postoju i wstepnym podgrzaniu powinna startowaé ptynnie
i samoczynnie. Automatyczne zawory odwadniajgce powinny zamknaé sie szczelnie przy
wzroscie cisnienia i nie wykazywaé zadnych nieszczelnosci. Dfawnice trzonu ttokowego nie
moga przepuszczac pary ani powietrza, widoczne mogg byé jedynie pojedyncze krople
wody. Trzon ttokowy nie moze nosié¢ §ladéw zarysowan i korozji.
Pompa olejowa powinna by¢ szczelna i posiada¢ sprawny naped. Dtawnica trzpienia
popychacza napgdu nie moze przepuszczaé pary. Zawory zwrotne smarowania podczas
pracy sprezarki nie moga wykazywac przepuszczania pary do przewodéw smarnych.
Regulator biegu powinien zdecydowanie otwiera¢ i zamykaé doptyw pary do sprezarki.
Podczas normalnej pracy przy petnym otwarciu zaworu zasilajacego sprezarka przy zblizaniu
sig do ci$nienia wyfaczania nie moze wykonywaé pétskokéw. Praca sprezarki w catym
zakresie cisnieri powinna by¢ réwna, stabilna, bez zacieé, szarpaf i stukéw.
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Préba wydajnosci sprezarki powinna byé wykonana po dwuminutowej pracy przy otwartym
zaworze odwadniajgcym zbiornika gtdéwnego. Po tym czasie nalezy przymknaé zawor aby
cisnienie powietrza stopniowo osiggneto poziom 2 bar. W tym momencie zawdér nalezy
zamknac i rozpoczaé pomiar czasu. Sprezarke uznaje sie za sprawna jesli czas osiggniecia
ci$nienia 8 bar nie przekracza 60 s.
Wszystkie ztacza instalacji pneumatycznej nie mogg posiadac nieszczelnoéci. Préby nalezy
przeprowadzi¢ za pomocg wody ze Srodkiem spieniajgcym.
Automatyka zaworu pociggowego musi dziata¢ precyzyjnie. Po napetnieniu wszystkich
zbiornikéw i wyrdwnaniu cisnienia przez 5 minut, podczas ktérych regulator cinienia
przewodu gtéwnego powinien utrzymywac stabilne 5 bar, nalezy ustawi¢ rekojesé zaworu
maszynisty w pozycje IV i zmniejszy¢ o 0,5 bar cisnienie w zbiorniku wyréwnawczym.
Prawidtowo dziatajagcy zawdr maszynisty powinien samoczynnie zmniejszy¢ i zrownac
z cisnieniem w zbiorniku wyréwnawczym cisnienie w przewodzie gtownym.
Dopuszczalne spadki ci$nieti podczas badania szczelnosci w czasie 5 minut wynosza:

— 0,2 bar dla zbiornikdw gtéwnych;

— 0,1 bardla przewodu gtéwnego;

— 0,25 bar dla 3 cylindrow hamulcowych lokomotywy i tendra (cisnienie poczatkowe

4,5 bar).

Odhamowanie ktéregokolwiek hamulca zespolonego w czasie krétszym niz 10 min. po
wykonaniu hamowania nagtego jest niedopuszczalne.
Luzowanie hamulca zespolonego musi by¢ catkowite. Czas wyluzowania hamulca
zespolonego w potozeniu kurka przestawczego ,0” powinien nastgpi¢ w czasie krétszym
niz 10 s. W przypadku hamowania hamulcem dodatkowym po ustawieniu rekojesci
w pozycje luzowania nie moie pozostawac cisnienie w cylindrach hamulcowych
lokomotywy badi tendra.
Hamulec tendra powinien hamowac wszystkie osie rowno. Niedopuszczalne sg poslizgi
pojedynczych osi.
Podczas prob biegu luzem naleizy przeprowadzi¢ na torze réwnym, suchym i w razie
potrzeby posypanym piaskiem probe hamowania awaryjnego zaréwno hamulcem
zasadniczym jak i dodatkowym z petnej predkosci celem stwierdzenia czy hamowanie
lokomotywy i tendra jest rGwnomierne i skuteczne.
Nalezy réwniei przeprowadzi¢ probe hamowania hamulcem recznym ze szczegdlnym
zwrdceniem uwagi czy ktéras z osi tendra nie blokuje sie.

11.Wvkaz norm i przepiséw zwiazanych z realizacjg PPK.

11.1.

11.2.

Ustawy:

11.1.1. Ustawa z dnia 28 marca 2003 r. o transporcie kolejowym (tekst jednolity Dz. U. 2015
poz. 1297).

11.1.2. Ustawa z dnia 21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym (tekst jednolity Dz. U. 2015
poz. 1125).

Rozporzadzenia:

11.2.1. Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 paidziernika 2005 r. w sprawie
ogdlnych warunkdw technicznych eksploatacji pojazdéw kolejowych (Dz. U. 2005
poz. 1771 z péin. zm.).

11.2.2. Rozporzadzenie Rady Ministréw z dnia 7 grudnia 2012 r. w sprawie rodzajow
urzadzen technicznych podlegajacych dozorowi technicznemu (Dz. U. 2012 poz.
1468).

11.2.3. Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 20 paZdziernika 2006 r. (tekst jednolity
Dz. U. 2014 poz. 1465) w sprawie warunkow technicznych dozoru technicznego w
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zakresie projektowania, wytwarzania, eksploatacfi, naprawy i modernizacji
specjalistycznych urzadzen ciénieniowych.

11.3. Przepisy specjalistyczne:

11.3.1.

11.3.2.

11.3.3.

11.3.4.

11.3,5.

11.4. Normy:
11.4.1.

11.4.2.
11.4.3.

11.4.4.
11.4.5,
11.4.6.
11.4.7.
11.4.8.
114.09.
11.4.10.
11.4.11.
114.12.

~Przepisy o eksploatacji kottéw parowozowych i kotiéw ustawionych w wagonach
ogrzewczych oraz o wykonywaniu dozoru technicznego nad tymi urzgdzeniami
technicznymi” zatwierdzone zarzadzeniem Ministra Komunikacji nr 199, z dnia
13 grudnia 1971 r.

»Warunki techniczne eksploatacji kottéw parowozowych i kottéw ustawionych
w wagonach kolejowych oraz wykonywania dozoru technicznego nad tymi kottami”
zatwierdzone Zarzadzeniem nr 2 Dyrektora Gldwnego Inspektoratu Kolejowego
Dozoru Technicznego, z dnia 20 lutego 1984 r.

»Instrukcja technologiczna o naprawie kottéw parowozowych i kottdw ustawionych
na wagonach kolejowych” zatwierdzona zarzadzeniem Ministra Komunikacji nr 190
z dnia 3 grudnia 1971 r. (Dz. U. MK Nr 37, poz. 298).

Zmiany § wuzupelnienia ,Instrukgji technoIogicznej 0 naprawie kotidw
parowozowych i kotldw ustawionych na wagonach kolejowych” zatwierdzone
zarzadzeniem nr 1 Dyrektora Gldwnego Inspektoraty Kolejowego Dozoru
Technicznego z dnia 24 stycznia 1985 r, '

Tres¢ ,Przepisbw o naprawie parowozéw normainotorowych Mtp 32"
wprowadzonych zarzadzeniem Dyrektora Centralnego Zarzadu Trakcji z dnia
15 paidziernika 1963 r.

PN-69/K-02052Koleje waskotorowe - Skrajnia taboru i skrajnie budowli dla kolej o
szerokos$ci toru 750 mm.

PN-61/K-91050 Tabor kolejowy waskotorowy. Zarys zewnetrzny obreczy zestawéw
kotowych, '
BN-67/3509-08 Przymiary zuiycia zestawdw kotowych waskotorowego taboru
kolejowego.

PN-82/H-87111 Stopy tozyskowe cyny i otowiu.

PN-57/K-74113 Tabor kolejowy. Wyczystki owalne kottdw parowozowych.
BN-64/9312-01 Tabor kalejowy. Parowozy. Korki topliwe.

BN-66/9312-27 Tabor kolejowy. Soczewki uszczelniajace. .

BN-66/9312-28 Tabor kolejowy. Gniazda potaczer soczewkawych,

BN-73/3517-02 Tabor kolejowy waskotorowy. Klocek hamulcowy petny wp2.
BN-68/3519-10 Tabor kolejowy waskotorowy. Poduszki smarujace, .
BN-65/9316-01 Tabor kolejowy waskotorowy. Urzadzenia zde rzakowo-sprzggowe.,
BN-67/9310-03 Tabor kolejowy. Pismo.

KONIEC DOKUMENTU

onserwacjo Zabytkéw
Adam Widera
ul. Moniuszki 6
41-902 Bytom
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