STACJA MUZEUM

Zatacznik nr 1 do SIWZ — opis przedmiotu zamowienia
Znak sprawy: STM-ZP.271.3.2020

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

»Prace zabezpieczajace Xlll sztuk

zabytkowego taboru Stacji Muzeum”

STACJA MUZEUM
ul. Towarowa 3, 00-811 Warszawa <PKP>
Q)(AZOWSZQ. sekretariat@stacjamuzeum.pl 8
serce Polski POLSKIE KOLEJE PANSTWOWE

www.stacjamuzeum.pl spélka Akeyjus


mailto:sekretariat@stacjamuzeum.pl
http://www.stacjamuzeum.pl/

Spis tresci:

Ogodlne zasady przeprowadzenia prac zabezpieczajacych tabor znajdujacy si¢ na

ekspozycji Stacji Muzeum W WarSZawie...........ccccoveiiieiiii e, 2
I. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla parowozu normalnotorowego
TKb(b) 10282, NI iNW. MUZ I 106 .......cceieiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt a e e e 3
Il. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla parowozu normalnotorowego
B TR o T o 1YLV 1Y/ L D T 7
lll. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla parowozu normalnotorowego
B SO T o L 1TV Y/ L6 1 TP 12
IV. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla parowozu normalnotorowego
OKi1-28, NriNW. MUZ 1 B3.....ci oo 16
V. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla parowozu normalnotorowego
Tr6-39, NEINW. IMUZ | 40 oottt e e et e e e e et e e e e s et e et e enaeenaees 20
VI. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla parowozu normalnotorowego
Tr203-451, NrinW. MUZ I 52, 22
VII. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla parowozu normalnotorowego
Ty42-120, N iNW. MUZ T 112 28
VIII. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dlalokomotywy spalinowej SM25-
02, NriNW. MUZ I B4 ... 32
IX. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajgcych dla lokomotywy spalinowej SM15-
I 1T 0 TV | L A L 34
X. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla lokomotywy spalinowej SM41-
S L TR T 0NV 1 A T 39
Xl. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla wagonu chtodni typ 202Lc, nr
LT\ L A e o PR RORRPPN 42
XIl. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla wagonu pasazerskiego typ By
NE L3001, NEINW. MUZ T D ettt e e eeens 48

XIll. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla wagonu pasazerskiego typ Bi
NI 245900, NTINW. IMUZ T 28... et e et e e e e et e e e e e e enas 50



Ogodlne zasady przeprowadzenia prac zabezpieczajacych tabor znajdujacy sie na
ekspozycji Stacji Muzeum w Warszawie

Tabor znajduje sie na skansenie Stacji Muzeum w Warszawie, przy ul. Towarowej 3. Prace

zabezpieczajgce nalezy wykonaé na miejscu, bez koniecznosci wystawiania lub przestawiania taboru.
Z tego powodu Wykonawca zobowigzany jest przede wszystkim:

1.

No

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Zabezpieczy¢ miejsce wykonywania prac w taki sposoéb, aby zanieczyszczenia, pyty
i zabrudzenia — wytwarzane w czasie prowadzenia robot — nie przedostawaly sie na teren
przylegty do miejsca prowadzenia prac.

Wykonawca zobowigzany jest do zapewnienia zadaszenia tymczasowego obiektu lub jego
czesci na czas wykonywania prac.

Zamawiajgcy zapewni Wykonawcy dostep do elektrycznosci w postaci mozliwosci podigczenia
do agregatu prgdotwodrczego. Organizacja wsparcia technicznego oraz zapewnienie paliwa
zasilajgcego do agregatu lezy po stronie Zamawiajgcego.

W celu realizacji zaméwienia Zamawiajgcy zapewni Wykonawcy dostep do wody.
Zamawiajgcy zapewni Wykonawcom dostep do zewnetrznej toalety przenosnej oraz
pomieszczenia lub kontenera socjalnego spetniajgcego funkcje przebieralni i dajgcego
mozliwos¢é spozycia positku. Wszyscy pracownicy Wykonawcéw sg zobowigzani do
pozostawiania po sobie czystosci i porzgdku w wyzej wymienionych obiektach.

Wykonawca jest zobowigzany zapewni¢ wyw6z odpadéw, zgodnie z ich kategoria.
Zamawiajacy zapewni Wykonawcy zamykane pomieszczenie lub obiekt w celu sktadowania
materiatdow i narzedzi na czas niewykonywania prac. Wszystkie przechowywane narzedzia
i materiaty uzytkowane przez Wykonawce powinny by¢ przez niego zabezpieczone w taki
sposob, aby miaty do nich dostep jedynie osoby upowaznione. Pomieszczenie lub obiekt nie
beda monitorowane przez Zamawiajgcego i nie ponosi on odpowiedzialnosci za pozostawione
W nim rzeczy.

W przypadku wystgpienia tzw. prac zanikajgcych, Wykonawca zobowigzany jest do
poinformowania o tym fakcie wskazanego w umowie przedstawiciela Stacji Muzeum najpdzniej
na 3 dni przed planowanym zakonczeniem etapu robét, ktéry przy odbiorze kohcowym nie
bedzie mégt zostaé nalezycie skontrolowany (np. poprzez zakrycie potozonej warstwy farby
podkfadowej warstwg wierzchnig). Przedstawiciel Stacji Muzeum dokona biezgcej kontroli
i zatwierdzenia ww. prac.

Wykonawca zobowigzany jest do kazdorazowego umozliwienia dostepu do taboru, na ktérym
prowadzi prace, w dowolnym momencie wskazanym przez przedstawiciela Stacji Muzeum lub
konserwatora zabytkdw, w celu wykonania dokumentacji konserwatorskiej, jak réwniez biezgcej
kontroli postepu i jakosci prac.

Wykonawca zobowigzany jest — po zakonhczeniu prac, a przed ich odbiorem przez
Zamawiajgcego — doprowadzi¢ otoczenie obiektu, na ktérym prowadzit prace, do stanu
pierwotnego. Obejmuje to w szczegdlnosci takie czynnosci, jak: uprzatniecie wszelkich
odpaddw, usuniecie plam i innych zabrudzen wyniktych z prowadzenia prac, posprzatanie na
terenie prowadzonych prac.

Ustalenie kolejnosci wykonania prac lezy po stronie Wykonawcy. Wykonawca ponosi petng
odpowiedzialno$¢ za ustalenie a nastgpnie wykonanie harmonogramu ich wykonania
Harmonogram prac — przed ich rozpoczeciem — podlega akceptacji Zamawiajgcego.

Przed rozpoczeciem prac Wykonawca zobowigzany jest zgtosi¢ Zamawiajgcemu liste
pracownikow, ktérzy bedg podejmowali prace na skansenie Stacji Muzeum.

Ponadto Wykonawca musi zapewnic:

- wszelkie niezbedne do wykonania przedmiotu zamodwienia narzedzia, akcesoria (np.
okablowanie, przedtuzacze do agregatu) i materiaty, a takze rusztowania i S$rodki
zabezpieczajgce przed upadkiem z wysokosci,

- odpowiedni ubiér roboczy z oznakowaniem firmy i wszelkie artykuty BHP,

- podreczny sprzet gasniczy dla zabezpieczenia terenu prac i obiektéw, na ktérych prowadzone
beda prace.

Ponadto Zamawiajgcy zapewnia:

- mozliwo$¢ dojazdu uprawnionego podmiotu do odbioru odpaddw,

- mozliwo$¢ wykonywania prac w godzinach 7-18, 7 dni w tygodniu.

W celu zapoznania sie z warunkami pracy Zamawiajgcy zaleca przeprowadzenie wizji lokalnej
— proponowane terminy wizji lokalnych zostaty okreslone w treci SIWZ.



I. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajgcych dla parowozu normalnotorowego
TKb(b) 10282, nr inw. MUZ | 106

1. Opis

Przemystowy parowdz bezpaleniskowy, ktérego istota dziatania polegata na wykorzystaniu
przez klasyczny silnik ttokowy pary dostarczanej z cisnieniowego zbiornika, petnigcego role cieplnego
akumulatora. Do znajdujagcego sie na takim parowozie izolowanego termicznie zamknigtego naczynia —
zbiornika wypetnionego w potowie wodg — doprowadzano doraznie pod cisnieniem pare z obcego zrédta
(stacjonarnej kottowni). Po zakonczeniu tadowania” i odtgczeniu od zrédta zasilania mozliwe byto
czerpanie pary do pracy silnika, z wrzacej wcigz wewngtrz zbiornika (przy postepujgcym spadku
cisnienia) wody.

Lokomotywy bezpaleniskowe stuzyty na bocznicach zaktadow przemystowych przede
wszystkim w gazowniach, koksowniach i innych zaktadach przetwérstwa chemicznego
0 podwyzszonym stopniu zagrozenia pozarowego. Budowano je takze w Polsce. Zachowany
egzemplarz zostat zbudowany w 1934 r. dla Schlesisch Textilwerke Methner & Frahne AG
w Krzystkowicach. W okresie powojennym byt eksploatowany przez Zaktady Lniarskie w Zyrardowie,
gdzie zakonczyt prace wyrejestrowany z ewidencji Dozoru Technicznego 26.11.1974 r.

2. Dane techniczne

Dane techniczne parowozu TKb(b)
Uktad osi 0-2-0/B
llo$¢ osi napednych 2
llo$¢ osi toczonych 0
Dtugos¢ 7 010 mm
Masa w stanie stuzbowym 30 000 kg
Masa w stanie préoznym 25 000 kg
Predkos¢ maksymalna 30 km/h
Srednica kot 950 mm
Skok ttoka 500 mm
Srednica cylindra 500 mm
Cisnienie w kotle 12 at

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujgca
degradacje. Wystepujg liczne ogniska korozji (gtdéwnie warstwowej i perforacyjnej), szczegodlnie
w dolnym pasie budki maszynisty jak réwniez od spodu kotta. Prowizoryczna naprawa w postaci
nalutowywania lub przynitowywania tat z blachy wptywa obecnie dodatkowo niekorzystnie na
powierzchnie parowozu, potegujac zbieranie sie wilgoci pod blachg i przyspieszenie procesu korozji.
Parow6z posiada réwniez liczne braki elementéw, m.in. odbtysnikéw i zaréwek, jak réwniez
oryginalnych tabliczek.

Farba w wielu miejscach jest ztuszczona, odchodzi od powierzchni — takze wewnatrz budki
maszynisty, gdzie wymiany wymagajg dodatkowo deski podtogowe. Otulina kotta w kilku miejscach jest
wgnieciona. Wida¢ réwniez odksztalcenie ostojnicy (powstate najprawdopodobniej w wyniku
nieprawidtowego podnoszenia przy pomocy dzwigu) jak rowniez wygiecie schodkéw z przodu
parowozu.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajacych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementéw utrudniajgcych ten proces. W pdzniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktow
korozji. Zdemontowane elementy réwniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktoéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrze¢
znajdujgcych sie na nich napiséw).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegélnie uwazac,
aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw.




3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia parowozu: wykonanie uzupetnienr fragmentow

uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potgczenie z oryginalng powitokg. W przypadku
znacznego zniszczenia elementoéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie
skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.
Powyzsze dotyczy réwniez wtérnych nitowanych tat z blachy, ktére nalezy usungé. Konieczna
jest rébwniez naprawa wszelkich wgniecen, wystepujgcych m.in. na otulinie kotta, oraz naprawa
wygietych schodkow.
Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacjg, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powtoke parowozu i zabezpieczenie wnetrza budki maszynisty. Dlatego tez podczas prac
spawalniczo-naprawczych nalezy w mozliwie jak najmniejszy sposéb ingerowaé w podzespoty
i powtoki znajdujgce sie pod spodem (np. osprzet kotta). Ze wzgledu na znaczne zniszczenie
i przekorodowanie otuliny kotta pod spodem parowozu, nalezy jg w tym miejscu jedynie
zabezpieczyé, bez oczyszczania (ktére mogtoby jg uszkodzié).

4) Prace naprawcze wnetrza budki maszynisty: ograniczajg sie one do wymiany desek
podtogowych na nowe oraz zastgpienia szyb (wykonanych gtéwnie z tworzywa sztucznego)
nowymi — wykonanymi ze szkta hartowanego.

5) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub fatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy parowozu, nalezy je ponownie zamontowac
w odpowiednich miejscach. Nalezy dorobi¢ lub uzupetni¢ przy uzyciu elementéw jak najbardziej
zblizonych do oryginalnych, elementy reflektoréow (odbtysniki, zaréwki) oraz wykonac¢ tabliczki
Z oznaczeniem typu i numeru parowozu, odlane z zywicy.

6) Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni parowozu: obejmowacé bedzie
nastepujgce czynno$ci:

- potozenie warstwy farby podktadowej,

- nalozenie nawierzchniowej warstwy farby wedlug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- haniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzy¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegdlny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamodwienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Mogg one ulec zmianie po dokonaniu rozbiérek i odkryciu niedostepnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna

Fot. 1: Parowoz TKb(b) 10282 — widok ogdlny.



Fot. 3: Zata blaszana nalozona w dolnym pasie budki maszynisty.



Fot. 4: Wnetrze budki maszynisty.



Il. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajgcych dla parowozu normalnotorowego
TKh1-13, nrinw. MUZ | 22

1. Opis

Wykonywany w kilku odmianach przez firme Orenstein & Koppel AG parow6z o mocy 257 kW
(350 KM) przeznaczono dla przemystu i kolei lokalnych. Konstrukcyjnie zblizony byt do pruskiego
tendrzaka T3, budowanego w latach 1882-1906 i wystepujacego na PKP pod oznaczeniem serii TKh1,
aczkolwiek oznaczenie serii i numeru inwentarzowego eksponatu jest tylko przypadkowo zbiezne
z pruskim parowozem TKh1-13 eksploatowanym po wojnie przez PKP (dawnym Tkh1-18). Lokomotywa
zachowana w ekspozycji zostata zbudowana dla kolei lokalnej Weidenau-Deuz w 1920 r., gdzie
wystepowata pod numerem ,5”. Co najmniej od stycznia 1955 r. obstugiwata bocznice Zaktadow
Celulozowo-Papierniczych we Wioctawku. Zakonczyta prace w 1975 r., wyrejestrowana z ewidencji
Dozoru Technicznego 6.05.1975 .

2. Dane techniczne

Dane techniczne parowozu TKh
Uktad osi 0-3-0/C
llo$¢ osi napednych 3
llo$¢ osi toczonych 0
Dtugos¢ 8 550 mm
Wysokosé 4 200 mm
Masa w stanie stuzbowym 42 000 kg
Masa w stanie proznym 26 330 kg
Predkos¢ maksymalna 40 km/h
Srednica kot 1100 mm
Skok ttoka 550 mm
Srednica cylindra 350 mm
Powierzchnia rusztu 1,3m?
Powierzchnia przegrzewacza 5,828 m?2
Powierzchnia ogrzewalna kotta 61,1 m?
Cisnienie w kotle 12 at

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujgca
degradacje. Wystepujg liczne ogniska korozji (gtéwnie warstwowej i perforacyjnej), szczegdlnie
w dolnym pasie budki maszynisty, skrzyn wodnych i skrzyni weglowej, jak réwniez od spodu kotta.
Prowizoryczna naprawa w postaci nalutowywania lub przynitowywania fat z blachy wptywa obecnie
dodatkowo niekorzystnie na powierzchnie parowozu, potegujac zbieranie sie wilgoci pod blachg
i przyspieszenie procesu korozji. Parowdz posiada rowniez liczne braki elementow, m.in. odbtysnikow
i zaréwek, jak réwniez oryginalnych tabliczek.

Farba w wielu miejscach jest zltuszczona, odchodzi od powierzchni — takze wewnatrz budki
maszynisty, gdzie wymiany wymagajg dodatkowo deski podtogowe. Wida¢ réwniez odksztatcenie
ostojnicy (powstate najprawdopodobniej w wyniku nieprawidtowego podnoszenia przy pomocy dzwigu)
jak réwniez wygiecie schodkdéw i poreczy z przodu parowozu.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajgcych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementéw utrudniajgcych ten proces. W pdzniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktow
korozji. Zdemontowane elementy rowniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwréci¢ szczegélng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementow (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrze¢
znajdujgcych sie na nich napisow).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegdlnie uwazac,
aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia parowozu: wykonanie uzupetnien fragmentow
uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potgczenie z oryginalng powitokg. W przypadku




znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie
skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.
Powyzsze dotyczy rowniez wtdrnych nitowanych tat z blachy, ktére nalezy usung¢. Konieczna
jest rébwniez naprawa wszelkich wgniecen, wystepujgcych m.in. na otulinie kotta, oraz naprawa
wygietych schodkéw.

Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacja, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powloke parowozu i zabezpieczenie wnetrza budki maszynisty. Dlatego tez podczas prac
spawalniczo-naprawczych nalezy w mozliwie jak najmniejszy sposoéb ingerowa¢ w podzespoty
i powtoki znajdujgce sie pod spodem (np. osprzet kotta). Ze wzgledu na znaczne zniszczenie
i przekorodowanie otuliny kotta pod spodem parowozu, nalezy jg w tym miejscu jedynie
zabezpieczy¢, bez oczyszczania (ktére mogtoby jg uszkodzic).

4) Prace naprawcze wnetrza budki maszynisty: ograniczajg sie one do wymiany desek
podtogowych na nowe oraz zastgpienia szyb (wykonanych gtdwnie z tworzywa sztucznego)
nowymi — wykonanymi ze szkta hartowanego.

5) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub tatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy parowozu, nalezy je ponownie zamontowac
w odpowiednich miejscach. Nalezy dorobi¢ lub uzupemic¢ przy uzyciu elementéw jak najbardziej
zblizonych do oryginalnych, elementy reflektoréw (odbtysniki, zaréwki) oraz wykona¢ tabliczki
Z oznaczeniem typu i numeru parowozu, odlane z zywicy.

6) Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni parowozu: obejmowaé bedzie
nastepujgce czynnosci:

- potozenie warstwy farby podktadowej,

- natozenie nawierzchniowej warstwy farby wedtlug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzyé¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegélny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamowienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbidrek i odkryciu niedostgpnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna

. RGOS
Fot. 5: Parowoz TKhi1-13 — widok ogdlny.



Fot. 6: Parowoz TKhi1-13 — widok ogdlny.
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Fot. 7: Parowoz TKhi1-13 — widok ogdlny.



Fot. 8: Korozja i perforacje w dolnym pasie budki maszynisty.

Fot. 9: Uszkodzenia tylnego lewego reflektora.
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Fot. 10: Stan otuliny kotta.

Fot. 11: Wnetrze budki maszynisty.

[ 11




IIl. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla parowozu normalnotorowego
TKz 211, nrinw. MUZ 112

1. Opis

Ciezki parow6z przemystowy, przystosowany do pracy liniowej, polegajagcej na prowadzeniu
pociggow towarowych. Jako kolejna dziewigta i ostatnia lokomotywa zbudowany zostat dla prywatnej
kolei piaskowej ,Sandbahngesellschaft der Graflich von Ballestem’schen und A. Borsig’schen
Steinkohlenwerke”. Rozpoczat stuzbe w nalezacej do przedsiebiorstwa parowozowni Pyskowice pod
numerem ruchowym ,9”. Konstrukcyjnie odpowiadat wczesniej dostarczonym tutaj maszynom,
oznaczonym numerami 6", ,7” i ,8”. Lokomotywy pod wzgledem sity pociggowej, wydajno$ci kotta oraz
zapasoOw wegla i wody zostaty zaprojektowane z myslg o dostosowaniu do lokalnych warunkéw pracy.

Po wojnie nastgpito upanstwowienie piaskowni Pyskowice i wigcznie jej w strukture powotanego
w 1950 r. Przedsiebiorstwa Materiatbw Podsadzkowych Przemystu Weglowego. Lokomotywa nr ,9”
otrzymata znak serii TKz i numer inwentarzowy 211. Ze wzgledu na eksploatacje ztéz piasku odlegtych
od miejsc roztadunku parowozy TKz — posiadajgce ograniczone zapasy paliwa i wody — sukcesywnie
wycofywano ze stuzby liniowej. Lokomotywa TKz 211 Z dniem 26.05.1971 r. zostala przekazana do
kopalni wegla w Gliwicach, gdzie stuzyta w pracy manewrowej do korica 1973 r. Po przeprowadzeniu
naprawy w ZNTK Bydgoszcz w 1985 r., zostat przekazany do Muzeum Kolejnictwa w Warszawie.

2. Dane techniczne

Dane techniczne parowozu TKz 211
Uktad osi 1-5-1/ TET
llos¢ osi napednych 5
llos¢ osi toczonych 2
Dtugos¢ 15425 mm
Masa w stanie stuzbowym 135 300 kg
Predkos¢ maksymalna 50 km/h
Srednica két napednych 1 300 mm
Srednica két tocznych 850 mm
Cisnienie w kotle 16 at

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujgca
degradacje. Wystepujg ogniska korozji (gtéwnie powierzchniowej i warstwowej), szczegdinie w dolnym
pasie budki maszynisty, skrzyn wodnych i skrzyni weglowej, jak rowniez od spodu kotta. Prowizoryczna
naprawa w postaci nalutowywania lub przynitowywania tat z blachy wptywa obecnie dodatkowo
niekorzystnie na powierzchnie parowozu, potegujgc zbieranie sie wilgoci pod blachg i przy$pieszenie
procesu korozji.

Farba w wielu miejscach jest zltuszczona, odchodzi od powierzchni — takze wewnatrz budki
maszynisty, gdzie wymiany wymagajg dodatkowo deski podtogowe.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajacych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementoéw utrudniajacych ten proces. W pdzniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktéw
korozji. Zdemontowane elementy réwniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzec
znajdujgcych sie na nich napiséw).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegdlnie uwazacé,
aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw. Oczy$ci¢ z brudu i kurzu nalezy
réwniez wnetrze skrzyni weglowe;.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia parowozu: wykonanie uzupetnien fragmentéw
uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potgczenie z oryginalng powioka. W przypadku
znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie
skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.




Powyzsze dotyczy réwniez wtdrnych nitowanych tat z blachy, ktére nalezy usungé. Konieczna
jest rowniez naprawa wszelkich wgniecen.

Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacjg, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powloke parowozu i zabezpieczenie wnetrza budki maszynisty. Dlatego tez podczas prac
spawalniczo-naprawczych nalezy w mozliwie jak najmniejszy sposdb ingerowa¢ w podzespoty
i powtoki znajdujgce sie pod spodem (np. osprzet kotta). Ze wzgledu na znaczne zniszczenie
i przekorodowanie otuliny kotta pod spodem parowozu, nalezy jg w tym miejscu jedynie
zabezpieczy¢, bez oczyszczania (ktére mogtoby jg uszkodzic).

4) Prace naprawcze wnetrza budki maszynisty: ograniczajg sie one do wymiany desek
podtogowych na nowe oraz zastgpienia szyb (wykonanych giéwnie z tworzywa sztucznego)
nowymi — wykonanymi ze szkta hartowanego.

5) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub fatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy parowozu, nalezy je ponownie zamontowac
w odpowiednich miejscach. Nalezy dorobi¢ lub uzupetni¢ przy uzyciu elementéw jak najbardziej
zblizonych do oryginalnych, elementy reflektorow (odbtysniki, zaréwki), oraz brakujgcy stopien
do budki maszynisty z lewej strony parowozu.

6) Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni parowozu: obejmowaé bedzie
nastepujgce czynnosci:

- potozenie warstwy farby podktadowe;,

- natozenie nawierzchniowej warstwy farby wedlug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzyé¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegdélny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamdwienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbiérek i odkryciu niedostgepnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna

Fot. 12: Parowoz TKz 211 — widok ogdlny.



Fot. 13: Parowodz TKz 211 — widok ogdlny.

Fot. 14: Korozja na styku budki maszynisty i ostojnicy.
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Fot. 15: Podloga w budce maszynisty.
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Fot. 16: Wnetrze budki maszynisty.
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IV. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajgcych dla parowozu normalnotorowego
OKil1-28, nrinw. MUZ | 63

1. Opis

Konstrukcje parowozu opracowata firma Union-Gieerei w Krdlewcu. Byta to adaptacja T93,
polegajgca na zastosowaniu zestawow kotowych o wiekszej Srednicy, powiekszeniu pola powierzchni
rusztu i ogrzewalnej kotta oraz Srednicy cylindrow silnika. Seryjnag produkcje nowego typu T11, w latach
1903-1910 podijeto kilka firm, w tym Borsig Lokomotiv-Werke GmbH w Berlinie (gdzie wyprodukowano
parow6z OKi1-28). W okresie miedzywojennym na PKP uzytkowano 52 parowozy oznaczone jako OKi1,
a 4 przydzielono do Rady Portu Wolnego Miasta Gdanska. W latach 1945-46 PKP do serii OKil
zakwalifikowaty 52 parowozy, z czego jeden na pare przegrzang przecechowano na OKi2.

Od lat 50-tych stopniowo wycofywano serie OKi1 parowozow z ruchu. Ostatnie cztery sztuki
skreslono z inwentarza PKP w 1966 r. Ws$réd nich znalazt sie wyprodukowany w 1904 r. OKil-28
(przedwojenne oznaczenie PKP OKil-14, DRG 74 104 1), ktérego znany przebieg stuzby zaczyna sie
w styczniu 1948 r. w Malborku, a koinczy skresleniem z inwentarza PKP 19.12.1966 r. w Zajgczkowie
Tczewskim. Do Muzeum Kolejnictwa trafit w 1986 r.

2. Dane techniczne

Dane techniczne parowozu OKil
Uktad osi 1-3-0/1C
llo$¢ osi napednych 3
llo$¢ osi toczonych 1
Dtugos¢ 11190 mm
Wysokosé 2 500 mm
Masa w stanie stuzbowym 62 600 kg
Masa w stanie préoznym 47 400 kg
Predkos¢ maksymalna 80 km/h
Srednica két napednych 1 500 mm
Srednica két tocznych 1 000 mm
Skok ttoka 630 mm
Srednica cylindra 480 mm (x2)
Powierzchnia rusztu 1,73 m?
Powierzchnia ogrzewalna kotta 116,40 m?
Cidnienie w kotle 12 at

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujaca
degradacje. Wystepuja liczne ogniska korozji (gtéwnie powierzchniowej), szczegodlnie w dolnym pasie
budki maszynisty, skrzyn wodnych i skrzyni weglowej, jak rowniez od spodu silnikow parowych.

Farba jest wyptowiata, zaczyna sie tuszczy¢ i odchodzi¢ od powierzchni — takze wewnatrz budki
maszynisty, gdzie wymiany wymagajg dodatkowo deski podtogowe. Brak reflektoréw z przodu oraz
z tytu.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajgcych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementéw utrudniajgcych ten proces. W pdzniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podkfadowych, oraz produktow
korozji. Zdemontowane elementy réwniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementow (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzec
znajdujgcych sie na nich napisow).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegdlnie uwazacg,
aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw. Oczysci¢ z brudu i kurzu nalezy
réwniez wnetrze skrzyni weglowe;.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia parowozu: wykonanie uzupetnien fragmentéw
uszkodzonych lub zniszczonych, oraz pofgczenie z oryginalng powioka. W przypadku
Znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie




skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.
Powyzsze dotyczy rowniez wtoérnych nitowanych tat z blachy, ktére nalezy usung¢. Konieczna
jest réwniez naprawa wszelkich wgniecen, wystepujgcych m.in. na otulinie kotta.

Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacjg, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powtoke parowozu i zabezpieczenie wnetrza budki maszynisty. Dlatego tez podczas prac
spawalniczo-naprawczych nalezy w mozliwie jak najmniejszy sposob ingerowa¢ w podzespoty
i powtoki znajdujgce sie pod spodem (np. osprzet kotta). Ze wzgledu na znaczne zniszczenie
i przekorodowanie otuliny kotta pod spodem parowozu, nalezy jg w tym miejscu jedynie
zabezpieczyé, bez oczyszczania (ktére mogtoby jg uszkodzic).

4) Prace naprawcze wnetrza budki maszynisty: ograniczajg sie one do wymiany desek
podtogowych na nowe oraz zastgpienia szyb (wykonanych gtéwnie z tworzywa sztucznego)
nowymi — wykonanymi ze szkta hartowanego.

5) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub fatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy parowozu, nalezy je ponownie zamontowaé
w odpowiednich miejscach. Nalezy dorobi¢ lub uzupetni¢ przy uzyciu elementéw jak najbardziej
zblizonych do oryginalnych, elementy reflektoréw (odbtysniki, zarowki).

6) Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni parowozu: obejmowaé bedzie
nastepujgce czynnosci:

- potozenie warstwy farby podktadowe;,

- natozenie nawierzchniowej warstwy farby wedlug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzyé¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegdélny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamdwienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbiérek i odkryciu niedostgepnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna

Fot. 17: Parowoz OKil-28 — widok ogdlny.



Fot. 18 Parowoz OKil-28 — widok ogolny.

Fot. 19: Parowoz OKil-28 — widok ogdlny.
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Fot. 20: Wnetrze budki maszynisty.
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V. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajgcych dla parowozu normalnotorowego
Tr6-39, nrinw. MUZ | 49

1. Opis

Parowdz pruskiego pochodzenia, znany jako G82, budowany w latach 1919-26 przez kilka firm,
w tym Linke-Hofmann-Lauchammer AG we Wroctawiu (tam tez wyprodukowano omawiany parow6z
Tr6-39). Wyposazony w silnik dwucylindrowy swym wyglgdem przypominat typ G8° z silnikiem
blizniaczym trzycylindrowym (wystepujacy na PKP jako seria Tr3). Obie konstrukcje byty blisko
spokrewnione z pruskim parowozem G12 (znanym roéwniez na PKP pod oznaczeniem serii Ty1). Po
1945 r. PKP przejely 52 egzemplarze, kiére opatrzono mianem serii Tr6. Zostaty one zgrupowane
w DOKP Wroctaw, gdzie petnity stuzbe do poczatku lat 70-tych w parowozowniach: Kamieniec
Zabkowicki, Mitkowice, Jelenia Géra, Wegliniec i Klodzko. Lokomotywa muzealna Tr6-39 (oznaczenie
DRG 56 2795) zakonczyta prace w Weglincu, skreslona z inwentarza PKP 19.01.1972r.

2. Dane techniczne

Dane techniczne parowozu Tr6
Uktad osi 1-4-0/1D
llo$¢ osi napednych 4
llo$¢ osi toczonych 1
Dtugos¢ z tendrem 16 975 mm
Wysokosé 4280 mm
Masa w stanie stuzbowym z tendrem 129 100 kg
Masa w stanie stuzbowym samego parowozu |83 500 kg
Predkos¢ maksymalna 65 km/h
Srednica kot napednych 1 400 mm
Srednica két tocznych 1 000 mm
Skok ttoka 660 mm
Srednica cylindra 630 mm
Powierzchnia rusztu 3,42 m?
Powierzchnia przegrzewacza 53,12 m?
Powierzchnia ogrzewalna kotta 163,5 m?
Cisnienie w kotle 14 at
Typ tendra 20C1

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujgca
degradacje. Wystepujg liczne ogniska korozji (gtdwnie powierzchniowej), szczegdlnie w dolnym pasie
budki maszynisty, na powierzchni tendra, jak réwniez od spodu kotta i silnikéw parowych.

Farba jest wyptowiata, zaczyna sie tuszczy¢ i odchodzi¢ od powierzchni — takze wewnatrz budki
maszynisty, gdzie wymiany wymagajg dodatkowo deski podtogowe oraz deski tworzace przegrode
pomiedzy budkg maszynisty a tendrem. Brak reflektorow z tytu.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajacych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementoéw utrudniajgcych ten proces. W pdzniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktéw
korozji. Zdemontowane elementy réwniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzeé
znajdujgcych sie na nich napiséw).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegolinie uwazac,
aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw. Oczy$ci¢ z brudu i kurzu nalezy
réwniez wnetrze tendra.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia parowozu: wykonanie uzupetnien fragmentéw
uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potgczenie z oryginalng powiokg. W przypadku
znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie
skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.




Powyzsze dotyczy réwniez wtdérnych nitowanych tat z blachy, ktére nalezy usung¢. Konieczna
jest rowniez naprawa wszelkich wgniecen, wystepujgcych m.in. na otulinie kotfa.

Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacjg, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powloke parowozu i zabezpieczenie wnetrza budki maszynisty. Dlatego tez podczas prac
spawalniczo-naprawczych nalezy w mozliwie jak najmniejszy sposob ingerowa¢ w podzespoty
i powtoki znajdujgce sie pod spodem (np. osprzet kotta). Ze wzgledu na znaczne zniszczenie
i przekorodowanie otuliny kotta pod spodem parowozu, nalezy jg w tym miejscu jedynie
zabezpieczy¢, bez oczyszczania (ktére mogtoby jg uszkodzic).

4) Prace naprawcze wnetrza budki maszynisty: ograniczajg sie one do wymiany desek
podtogowych na nowe oraz zastgpienia szyb (wykonanych giéwnie z tworzywa sztucznego)
nowymi — wykonanymi ze szkta hartowanego.

5) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub fatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy parowozu, nalezy je ponownie zamontowac
w odpowiednich miejscach. Nalezy dorobi¢ lub uzupetni¢ przy uzyciu elementéw jak najbardziej
zblizonych do oryginalnych, elementy reflektoréw (odbtysniki, zarowki).

Zamontowania wymagajg korbowody po obu stronach parowozu, znajdujgce sie obecnie na
pomostach. W celu wiasciwego zamontowania konieczne jest dorobienie odpowiednich
panewek.

6) Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni parowozu: obejmowaé bedzie
nastepujgce czynnosci:

- potozenie warstwy farby podktadowe;j,

- natozenie nawierzchniowej warstwy farby wedlug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzy¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegdlny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamdwienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbiérek i odkryciu niedostgepnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna
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Fot. 21: Parowodz Tr6-39 — widok ogolny.
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Fot. 22: Tender parowozu Tr6-39 — widok ogdiny.

Fot. 23: Sprezarka parowozu.
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Fot. 24: Wnetrze budki maszynisty.

Fot. 25: Wnetrze skrzyni weglowej.
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VI. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla parowozu normalnotorowego
Tr203-451, nrinw. MUZ | 52

1. Opis

Lokomotywa reprezentuje amerykanski typ wojenny S160 Consolidation, budowany w latach
1942-45 w liczbie 2121 egzemplarzy przez wytwornie w Stanach Zjednoczonych, w tym Lima
Locomotive Works. Przygotowany do warunkéw europejskich projekt przewidywat budowe uniwersalnej
lokomotywy, przystosowanej do brytyjskiej skrajni taboru oraz podstawowych przeswitéw toru: 1435,
1524 lub 1676 mm. Poczynajgc od 1942 r. czes¢ lokomotyw przewieziono drogg morskg do Wielkiej
Brytanii, skad — zgodnie z planem inwazji w Normandii — przerzucono je na teren Francji (z czasem
trafity tam réwniez pozostate maszyny). Po zakonczeniu wojny parowozy tego typu sprzedano réznym
europejskim zarzadom kolejowym. Do Polski trafito 75 egzemplarzy tych lokomotyw w ramach dostaw
UNRRA (oznaczonych jako seria Tr201) oraz 500 sztuk z zakupéw demobilowych, kiére otrzymaty
oznaczenie Tr203. Parowozy tego typu byly powszechnie uzytkowane, obstugujgc pociggi osobowe
i towarowe, a przede wszystkim wykonujgc prace manewrowe. Ostatnie egzemplarze wycofano z ruchu
w 1980 r.

Kilka maszyn tego typu zostato sprzedanych do przemystu. W$rdd nich znalazta sie lokomotywa
Tr203-451, ktéra w 1947 r. rozpoczeta stuzbe w parowozowni Rybnik, a zakonczyta ja w Nasielsku. Po
skresleniu z inwentarza PKP (w dniu 7.10.1974 r.) sprzedano jg ZNTK w Pruszkowie, skad w kwietniu
1977 r. trafita do ZNTK Wroctaw (oddziat w Otawie), gdzie pracowata na manewrach do wrzesnia
1982 r.

2. Dane techniczne

Dane techniczne parowozu Tr203
Uktad osi 1-4-0/1D
llos¢ osi wigzanych 4
llos¢ osi toczonych 1
Dtugos¢ z tendrem 18 100 mm
Wysokosé 4215 mm
Masa w stanie stuzbowym 133 600 kg
Masa w stanie proznym 67 650 kg
Masa w stanie proznym z tendrem 92 550 kg
Predkos¢ maksymalna 65 km/h
Srednica két napednych 1 450 mm
Srednica két tocznych 838 mm
Skok ttoka 660 mm
Srednica cylindra 482 mm
Powierzchnia rusztu 3,8 m?
Powierzchnia przegrzewacza 43,7 m?
Powierzchnia ogrzewalna kotta 166,4 m?
Cisnienie w kotle 15 at
Typ tendra 25D201

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujaca
degradacje. Wystepuja liczne ogniska korozji (gtéwnie powierzchniowej i perforacyjnej), szczegdlnie
w dolnym pasie budki maszynisty, na powierzchni tendra, jak réwniez od spodu kotta i silnikéw
parowych.

Farba jest wyptowiata, zaczyna sie tuszczy¢ i odchodzi¢ od powierzchni — takze wewnatrz budki
maszynisty, gdzie wymiany wymagajg dodatkowo deski podtogowe oraz deski tworzgce przegrode
pomiedzy budkg maszynisty a tendrem.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajacych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementéw utrudniajgcych ten proces. W pdzniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktow
korozji. Zdemontowane elementy réwniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie




uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzec
znajdujgcych sie na nich napisow).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegdlnie uwazac,
aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw. Oczysci¢ z brudu i kurzu nalezy
réwniez wnetrze tendra.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia parowozu: wykonanie uzupetnien fragmentéw

uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potgczenie z oryginalng powtoka. W przypadku
znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie
skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.
Powyzsze dotyczy rowniez wtoérnych nitowanych tat z blachy, ktére nalezy usung¢. Konieczna
jest rowniez naprawa wszelkich wgniecen, wystepujgcych m.in. na otulinie kotta.
Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacjg, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powioke parowozu i zabezpieczenie wnetrza budki maszynisty. Dlatego tez podczas prac
spawalniczo-naprawczych nalezy w mozliwie jak najmniejszy sposob ingerowa¢ w podzespoty
i powtoki znajdujgce sie pod spodem (np. osprzet kotta). Ze wzgledu na znaczne zniszczenie
i przekorodowanie otuliny kotta pod spodem parowozu, nalezy jg w tym miejscu jedynie
zabezpieczyé, bez oczyszczania (ktére mogtoby jg uszkodzic).

4) Prace naprawcze wnetrza budki maszynisty: ograniczajg sie one do wymiany desek
podtogowych oraz desek Scianki dziatowej (pomiedzy kabing maszynisty a tendrem) na nowe,
a takze zastgpienia szyb (wykonanych gtéwnie z tworzywa sztucznego) nowymi — wykonanymi
ze szkta hartowanego.

5) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub tatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy parowozu, nalezy je ponownie zamontowac
w odpowiednich miejscach. Nalezy dorobic¢ lub uzupetni¢ przy uzyciu elementéw jak najbardziej
zblizonych do oryginalnych, elementy reflektoréw (odbtysniki, zarowki).

6) Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni parowozu: obejmowaé bedzie
nastepujgce czynnosci:

- potozenie warstwy farby podktadowej,

- natozenie nawierzchniowej warstwy farby wedlug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzyé odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegdlny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamdwienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbidrek i odkryciu niedostepnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna

Fot. 26: Tender parowozu Tr203-451 — widok ogéiny.



Fot. 28: Parowoz Tr203-451 — widok ogolny.
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Fot. 29: Wnetrze budki maszynsity.

Fot. 30: Wnetrze budki maszynisty.
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VII. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajgcych dla parowozu normalnotorowego
Ty42-120, nrinw. MUZ | 112

1. Opis

W 1945 r. fabryki lokomotyw w Chrzanowie i Poznaniu podjety produkcje — na potrzeby PKP —
uproszczonych parowozoéw wojennych niemieckiej serii 52. Kilkanascie pierwszych lokomotyw
wykonano w oznakowaniu niemieckim, zachowujgc ciggto$é numerdw inwentarzowych. W latach 1945-
46 powstato 150 nowych lokomotyw (67 wyprodukowanych w Zakfadach Fablok i 83 w Zaktadach H.
Cegielski), dla ktorych zarzgdzeniem z 4.06.1945 r. wprowadzono oznaczenie serii Ty42. Poczatkowo
seria Ty42 trafita do wszystkich powotanych do istnienia DOKP (za wyjatkiem Szczecina), a nastepnie
od 1950 r. skoncentrowano jg na obszarze DOKP Katowice. Rozwdj trakcji spalinowej przyczynit sie do
zbycia (od 1976 r.) przez Slagskg DOKP znacznej liczby parowozéw Ty42 na rzecz dyrekcji
Dolnoslgskiej, Pomorskiej, Zachodniej i Pétnocnej, gdzie byty uniwersalnie wykorzystywane (w ruchu
pasazerskim i towarowym) wraz z blizniaczg serig Ty2. Wiele z nich eksploatowano do poczatku lat 90-
tych. Kilka egzemplarzy zostato sprzedanych do przemystu. Lokomotywa Ty42-120 rozpoczeta stuzbe
w parowozowni Chebzie, zakohczyla jg w Olsztynie — skreslona z inwentarza PKP 15.06.1992 r.,
a nastepnie przekazana do Muzeum Kolejnictwa w Warszawie.

2. Dane techniczne

Dane techniczne parowozu Ty42
Uktad osi 1-5-0/1E
llo$¢ osi napednych 5
llo$¢ osi toczonych 1
Dtugos¢ z tendrem 22 975 mm
Wysokosé 4 440 mm
Masa w stanie stuzbowym 143 635 kg
Masa w stanie préoznym 77 025 kg
Masa w stanie préoznym z tendrem 98 005 kg
Predkos¢ maksymalna 80 km/h
Srednica két napednych 1400 mm
Srednica két tocznych 850 mm
Skok ttoka 660 mm
Srednica cylindra 600 mm
Powierzchnia rusztu 3,9 m?
Powierzchnia przegrzewacza 71,31 m?
Powierzchnia ogrzewalna kotta 177,73 m?
Cidnienie w kotle 16 at
Typ tendra 32D43

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujgca
degradacje. Wystepuja liczne ogniska korozji (gtéwnie powierzchniowej, warstwowej i perforacyjnej),
szczegolnie w dolnym pasie budki maszynisty, na powierzchni tendra, jak réwniez od spodu kotta
i silnikdw parowych.

Farba jest wyptowiata, intensywnie tuszczy sie, odchodzi od powierzchni na znacznej czesci
obiektu — takze wewnatrz budki maszynisty, gdzie wymiany wymagajg dodatkowo deski podtogowe.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajgcych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementéw utrudniajgcych ten proces. W pézniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktéw
korozji. Zdemontowane elementy réwniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwréci¢ szczegélng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzec
znajdujgcych sie na nich napiséw).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegdlnie uwazacg,




aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw. Oczysci¢ z brudu i kurzu nalezy
réwniez wnetrze tendra.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia parowozu: wykonanie uzupetnien fragmentéw

uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potaczenie z oryginalng powtoka. W przypadku
znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie
skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.
Powyzsze dotyczy réwniez wtdérnych nitowanych tat z blachy, ktére nalezy usungé. Konieczna
jest rowniez naprawa wszelkich wgniecen, wystepujgcych m.in. na otulinie kotfa.
Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacjg, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powloke parowozu i zabezpieczenie wnetrza budki maszynisty. Dlatego tez podczas prac
spawalniczo-naprawczych nalezy w mozliwie jak najmniejszy sposéb ingerowa¢ w podzespoty
i powtoki znajdujgce sie pod spodem (np. osprzet kotta). Ze wzgledu na znaczne zniszczenie
i przekorodowanie otuliny kotta pod spodem parowozu, nalezy jg w tym miejscu jedynie
zabezpieczy¢, bez oczyszczania (ktére mogtoby jg uszkodzic).

4) Prace naprawcze wnetrza budki maszynisty: ograniczajg sie one do wymiany desek
podtogowych na nowe oraz zastgpienia szyb (wykonanych gtéwnie z tworzywa sztucznego)
nowymi — wykonanymi ze szkta hartowanego.

5) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub fatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy parowozu, nalezy je ponownie zamontowac
w odpowiednich miejscach. Nalezy dorobi¢ lub uzupetni¢ przy uzyciu elementéw jak najbardziej
zblizonych do oryginalnych, elementy reflektoréw (odbtysniki, zarowki).

6) Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni parowozu: obejmowaé bedzie
nastepujgce czynnosci:

- potozenie warstwy farby podktadowej,

- natozenie nawierzchniowej warstwy farby wedlug Kkolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzy¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegdlny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamodwienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Mogg one ulec zmianie po dokonaniu rozbiérek i odkryciu niedostepnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna




Fot. 32

: Teder parowozu Ty42-120 — widok 0gdiny.

Fot. 33: Pomost parowozu..
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Fot. 34: Wnetrze budki maszynisty.
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VIII. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla lokomotywy spalinowej SM25-
002, nrinw. MUZ | 34

1. Opis

Centralne Biuro Konstrukcyjne Przemystu Taboru Kolejowego w Poznaniu w latach 1959-60
opracowato dokumentacje spalinowej lokomotywy manewrowej typu 9D. W projekcie przewidziano
zastosowanie jako zrodta napedu czterosuwowego silnika wysokopreznego z bezposrednim wtryskiem
paliwa typu Wola 1DVSa/31 (krajowej produkcji), z chtodzeniem wyposazonym w automatyczny ukfad
regulacji systemu Voith Heidenheim oraz importowanej przektadni (J.M.Voith AG, St. Pélten),
skfadajgcej sie z dwoch sterowanych pneumatycznie przetwornikéw. W lokomotywie zastosowano
naped grupowy na trzy osie za pomocg wigzaréw sprzezonych ze Slepym watem, ktérego przektadnia
(BM/ST/2) byta réwniez elementem pozyskanym z importu (Voith). W latach 1961-63 chrzanowski
Fablok dostarczyt PKP trzy egzemplarze prototypowe, ktére oznaczono serig SM25 i numerami
inwentarzowymi 001-003. Nowe lokomotywy miaty by¢ alternatywg dla budowanej catkowicie w kraju
spalinowej lokomotywy manewrowej z przektadnig elektryczng serii SM30.

Okres prébnej eksploataciji wykazat szereg zalet. Niestety po uptywie kilku lat brak czesci do
importowanych podzespotéw doprowadzit do wycofania lokomotyw SM25 z ruchu. Egzemplarz SM25-
002 zakonhczyt stuzbe w lokomotywowni Krakéw Plaszéw. Skreslony z inwentarza PKP 1.11.1973 r.
zostat zaoferowany Sanockiej Fabryce Autobuséw. Do Muzeum Kolejnictwa w Warszawie lokomotywe
formalnie przekazano 24.09.1980 r.

2. Dane techniczne

Dane techniczne lokomotywy SM25
Producent Fabryka' Lokomotyw im. F. Dzierzynskiego,
Chrzanéw
Numer fabryczny 5427
Rok produkciji 1962
Uktad osi C
Dtugosé 8 644 mm
Wysokosé 4139 mm
Masa w stanie stuzbowym 37 400 kg
Predkos¢ maksymalna 60 km/h
Srednica kot zestawow kotowych 1100 mm
Moc znamionowa 257 kW
Zapas paliwa 11001

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujgca
degradacje. Wystepujg ogniska korozji (gtéwnie powierzchniowej i warstwowej), szczegdlnie na
taczeniu podtogi z pudtem lokomotywy.

Farba jest wyptowiata, w niektérych miejscach tuszczy sie. Wnetrze silnie zabrudzone, ze
zluszczajgcy sie farbg na elementach malowanych oraz licznymi brakami osprzetu kabiny.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajacych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementdéw utrudniajgcych ten proces. W pdzniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktéw
korozji. Zdemontowane elementy réwniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzec
znajdujgcych sie na nich napiséw).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegdlnie uwazacé,
aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia lokomotywy: wykonanie uzupetnien fragmentow
uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potgczenie z oryginalng powioka. W przypadku
znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie




skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.
Konieczna jest rowniez naprawa wszelkich wgniecen.

Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacja, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powioke lokomotywy i zabezpieczenie wnetrza kabiny maszynisty. Dlatego tez podczas prac
spawalniczo-naprawczych nalezy w mozliwie jak najmniejszy sposob ingerowa¢ w podzespoty
i powtoki znajdujgce sie pod spodem (np. silnik).

4) Prace naprawcze wnetrza kabiny maszynisty: ograniczajg sie one do zastgpienia szyb
(wykonanych gtéwnie z tworzywa sztucznego) nowymi — wykonanymi ze szkta hartowanego.
Wymiany wymaga réowniez wyktadzina podtogowa.

5) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub fatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy lokomotywy, nalezy je ponownie zamontowaé
w odpowiednich miejscach. Nalezy dorobic¢ lub uzupetni¢ przy uzyciu elementéw jak najbardziej
zblizonych do oryginalnych, elementy reflektoréw (odbtysniki, zaréwki) oraz wykonac tabliczki
Z oznaczeniem typu i numeru lokomotywy, odlane z zywicy.

6) Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni lokomotywy: obejmowaé bedzie
nastepujgce czynnosci:

- potozenie warstwy farby podktadowej,

- natozenie nawierzchniowe] warstwy farby wedlug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzy¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegdlny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczyC, ze zakres przedmiotu zamowienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbiérek i odkryciu niedostepnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna

Fot. 35: Lokomotywa spalinowa SM25-02 — widok ogdlny.



Fot. 36: Lokomotywa spalinowa SM25-02 — widok ogdiny.

Fot. 37: Wnetrze kabiny maszynisty.
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Fot. 38: Nieoryginalne tabliczki z oznaczeniem numeru i serii lokomotywy.
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IX. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla lokomotywy spalinowej SM15-
17, nrinw. MUZ 135

1. Opis

W 1963 r. zakupiono dwie manewrowe lokomotywy spalinowe TGM3 z przektadnig hydrauliczng
— kontrakt obejmowat zakup licencji na uruchomienie produkcji w Polsce. Na podstawie dostarczonej
dokumentaciji Zaktady Fablok w Chrzanowie, w latach 1963-67, wykonaty 55 egzemplarzy, z czego dla
PKP zbudowano 25 oznaczonych numerami 003-027 (Izakupione wczesniej okomotywy TGM3
otrzymaty numeracje SM15-01 i 02), a reszte przeznaczono dla réznych odbiorcéw z przemystu.
Lokomotywy wyposazono w oryginalny (produkcji ZSRS) 12-sto cylindrowy silnik spalinowy
czterosuwowy, o mocy 552 kW (750 KM) typu M753 z turbodotadowaniem, chtodzony woda.
Wspotpracowat on z dwubiegowg, dwuzakresowg przektadnig hydromechaniczng GTK-Il. Naped
poprzez waty kardana przekazywany byt do zebatych przektadni osiowych na wozkach. W trakcie
produkcji wprowadzono zmiany w postaci nowej przektadni hydraulicznej (produkciji ZSRS) UGP750-
1200 oraz (na kilku lokomotywach) silnika V12CD19, zaprojektowanego przez Zaktady Mechaniczne
im. M. Nowotki w Warszawie.

Seria lokomotyw SM15 zostata skierowana do pracy w DOKP Krakéw. Nieodpowiednia
charakterystyka trakcyjna oraz awaryjnos¢ zespotu napedowego sprawity, ze od konca lat 60-tych
ulegata ona systematycznej redukcji. Egzemplarze skreslone z inwentarza w wigkszosci trafity do
uzytkownikéw z roznych gatezi przemystu. Eksploatacje na PKP zakonczono w 1977 r. Znajdujaca sie
w ekspozycji muzealnej lokomotywa SM15-17 zakonczyta stuzbe w lokomotywowni Krakéw Ptaszéw,
skreslona z inwentarza 31.01.1977 r.

2. Dane techniczne

Dane techniczne lokomotywy SM15
Producent Fabryka' Lokomotyw im. F. Dzierzynskiego,
Chrzanéw
Numer fabryczny 7060
Rok produkcji 1965
Uktad osi B'B’
Dtugosé 12 600 mm
Masa w stanie stuzbowym 70 000 kg
Predkos¢ maksymalna 60 km/h
Srednica kot zestawdw kotowych 1050 mm
Moc znamionowa 550 kW
Zapas paliwa 33501

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujgca
degradacje. Wystepujg ogniska korozji (gtdwnie powierzchniowej i warstwowej, a takze perforacyjnej),
szczegolnie na tgczeniu podtogi z pudtem lokomotywy.

Farba jest wyptowiata, w niektérych miejscach tuszczy sie. Wnetrze silnie zabrudzone, ze
zluszczajgcy sie farbg na elementach malowanych oraz licznymi brakami osprzetu kabiny.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajacych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementdéw utrudniajacych ten proces. W pdzniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktéw
korozji. Zdemontowane elementy réwniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzeé
znajdujgcych sie na nich napiséw).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegdlnie uwazacé,
aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia lokomotywy: wykonanie uzupetnien fragmentéw
uszkodzonych lub zniszczonych, oraz pofgczenie z oryginalng powioka. W przypadku
znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie




skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.
Konieczna jest rowniez naprawa wszelkich wgniecen.

Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacjg, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powioke lokomotywy i zabezpieczenie wnetrza kabiny maszynisty. Dlatego tez podczas prac
spawalniczo-naprawczych nalezy w mozliwie jak najmniejszy sposob ingerowa¢ w podzespoty
i powtoki znajdujgce sie pod spodem (np. silnik).

4) Prace naprawcze wnetrza kabiny maszynisty: ograniczajg sie one do zastgpienia szyb
(wykonanych gtéwnie z tworzywa sztucznego) nowymi — wykonanymi ze szkta hartowanego.
Wymiany wymaga réwniez wyktadzina podtogowa.

5) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub fatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy lokomotywy, nalezy je ponownie zamontowaé
w odpowiednich miejscach. Nalezy dorobi¢ lub uzupetnic¢ przy uzyciu elementéw jak najbardzie]
zblizonych do oryginalnych, elementy reflektoréw (odbtysniki, zarowki) oraz wykonac tabliczki
Zz oznaczeniem typu i numeru lokomotywy, odlane z zywicy. Nalezy rowniez wymieni¢
drewniane listwy znajdujace sie z przodu lokomotywy a takze uzupetni¢ owiewki przy oknach.

6) Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni lokomotywy: obejmowaé bedzie
nastepujgce czynnosci:

- potozenie warstwy farby podktadowej,

- natozenie nawierzchniowe] warstwy farby wedlug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzyé¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegdlny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamodwienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbidrek i odkryciu niedostepnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna

Fot. 39: Lokomotywa SM15-17 — widok ogolny.



Fot. 40: korozja i perforacja na styku pudtq lokomotywy i pomostu.

Fot. 41: Wnetrze kabiny maszynisty.
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Fot. 42: Nieoryginalne tabliczki z oznaczeniem numeru i serii lokomotywy.
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X. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajgcych dla lokomotywy spalinowej SM41-
190, nrinw. MUZ 1115

1. Opis

Pozytywne wyniki eksploatacji na PKP dziesieciu lokomotyw spalinowych DVM-2 (znak serii
Lwe58 a od 1960 r. SM40), zakupionych w 1958 r. w wegierskiej firmie MAVAG w Budapeszcie,
przyczynity sie do decyzji zakupu kolejnych egzemplarzy. W latach 1961-68 firma Ganz-MAVAG
dostarczyta dla PKP 263 lokomotywy serii SM41 (précz tego ponad 100 egzemplarzy dla przemystu),
ktére w stosunku do serii SM40 zbudowano z pewnymi zmianami konstrukcyjnymi. Posiadaty 16-sto
cylindrowy silnik spalinowy Ganz-Jendrassik typu XVI Jv 170/240, potgczony z pradnica gtéwng pradu
statego (dziatajgcg réwniez jako rozrusznik), z ktérej zasilano 4 silniki trakcyjne, napedzajgce poprzez
przektadnie zebate zestawy kotowe. W stosunku do wczesniej zbudowanych pojazdéw wprowadzono
miedzy innymi: uproszczony uktad sterowania pracg silnika spalinowego, odmienne rozwigzanie uktadu
jego chtodzenia, sprzegto kiowe umozliwiajgce przy rozruchu odtgczenie wentylatora silnika
spalinowego. Lokomotywy wyposazono w sterowanie wielokrotne, pozwalajgce (po potaczeniu ze sobg
gniazd elektrycznych) kierowanie z jednej kabiny np. dwoma sprzegnietymi pojazdami.

Eksploatacja lokomotyw SM41 odbywata sie na wielu weztach kolejowych w DOKP Szczecin,
Krakow, Gdansk, Warszawa, Poznan i Wroctaw, nie tylko w pracy manewrowej, ale réwniez przy
obstudze lekkich pociggdéw towarowych i pasazerskich (w tym przypadku w sezonie zimowym musiat
by¢ obecny w sktadzie wagon ogrzewczy). Zakonczenie pracy ostatniej lokomotywy SM41 nastgpito
w 2000 r. w lokomotywowni Grudzigdz.

2. Dane techniczne

Dane techniczne lokomotywy SM41
Producent Ganz-MAVAG, Budapeszt
Numer fabryczny 986
Rok produkciji 1966
Uktad osi Bo’Bo’
Dtugosé 11 290 mm
Wysokosé 4440 mm
Masa w stanie stuzbowym 62 000 kg
Predkos¢ konstrukcyjna 80 km/h
Srednica kot zestawow kotowych 1040 mm
Moc znamionowa 440 kw
Zapas paliwa 10001

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujaca
degradacje. Wystepujag ogniska korozji (gtéwnie powierzchniowej i warstwowej, a takze perforacyjnej),
szczegOllnie na tgczeniu podtogi z pudtem lokomotywy.

Farba jest wyptowiata, w niektérych miejscach tuszczy sie. Wnetrze silnie zabrudzone, ze
zluszczajgcy sie farbg na elementach malowanych oraz licznymi brakami osprzetu kabiny.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajacych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementdéw utrudniajgcych ten proces. W pozniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktéw
korozji. Zdemontowane elementy réwniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzec
znajdujgcych sie na nich napiséw).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegdlnie uwazacé,
aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia lokomotywy: wykonanie uzupetnien fragmentow
uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potgczenie z oryginalng powioka. W przypadku
znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie




4)

5)

6)

skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.
Konieczna jest réwniez naprawa wszelkich wgniecen.

Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacjg, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powioke lokomotywy i zabezpieczenie wnetrza kabiny maszynisty. Dlatego tez podczas prac
spawalniczo-naprawczych nalezy w mozliwie jak najmniejszy sposob ingerowa¢ w podzespoty
i powtoki znajdujgce sie pod spodem (np. silnik).

Prace naprawcze wnetrza kabiny maszynisty: ograniczajg sie one do zastgpienia szyb
(wykonanych gtéwnie z tworzywa sztucznego) nowymi — wykonanymi ze szkta hartowanego.
Wymiany wymaga réowniez wyktadzina podtogowa.

Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub tatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy lokomotywy, nalezy je ponownie zamontowaé
w odpowiednich miejscach. Nalezy dorobic¢ lub uzupetni¢ przy uzyciu elementéw jak najbardziej
zblizonych do oryginalnych, elementy reflektorow (odbtys$niki, zarowki).

Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni lokomotywy: obejmowaé bedzie
nastepujgce czynnosci:

- potozenie warstwy farby podktadowej,

- natozenie nawierzchniowej warstwy farby wedlug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzyé¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegdlny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Prace nalezy wykona¢ zgodnie z Decyzjg nr 158R/16 z dn. 28 pazdziernika 2016 r. Stotecznego

Konserwatora Zabytkow. Jednoczesnie, w zwigzku z wpisaniem decyzjg nr 828/2016 Mazowieckiego
Wojewddzkiego Konserwatora Zabytkow kolekcji taboru Stacji Muzeum do rejestru zabytkow,
Wykonawca zobowigzany jest do umozliwienia przeprowadzania nadzoru konserwatorskiego na
kazdym etapie prac, przez konserwatora wskazanego przez Zamawiajgcego.

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamdwienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.

Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbiérek i odkryciu niedostgepnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5.

Dokumentacja fotograficzna

Fot. 43: Lokomotywa spalinowa SM41-190 — widok ogdlny.
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Fot. 44: Gorna czesé pudta lokomotywy.

Fot. 45: Wnetrze kabiny maszynisty.
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Fot. 46. wnetrze kabiny maszynisty.
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XI. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla wagonu chtodni typ 202Lc, nr
inw. MUZ 1121

1. Opis

Konstrukcja wagonu lodowni 202Lc siega swymi korzeniami konca lat pie¢dziesigtych XX wieku,
kiedy to ZNTK w Ostrowie Wielkopolskim rozpoczety produkcje nowoczesnych jak na tamte czasy
wagonow lodowni typu 5L, przeznaczonych na eksport do bytej Jugostawii. Wtasnie konstrukcja wagonu
5L, spefniajgca 6wczesne wymagania UIC, stata sie podstawg do opracowania wagonu lodowni
przeznaczonego dla PKP i oznaczonego jako typ 202L. Produkcje wagonoéw typu 202L rozpoczeto
w roku 1961 i — z krotkg przerwg w roku 1962 — kontynuowano jg az do roku 1977. W toku produkcji
wprowadzano szereg zmian konstrukcyjnych, takich jak np. dostosowanie ostoi do zabudowy sprzegu
samoczynnego, czy tez rézny sposob wykonania zewnetrznego poszycia nadwozia. Powstaty w ten
sposéb kolejne odmiany wagonow tej rodziny, jak 202L/1 i 202Lc, z czego te ostatnie stanowity
zdecydowanie najbardziej liczng grupe. Ich produkcje rozpoczeto w roku 1966 i w ciggu 11 kolejnych
lat dostarczono na PKP az 5 932 wagonow tego typu.

Wagony 202Lc, przeznaczone przede wszystkim do przewozu miesa oraz tluszczow, byty
przystosowane do chtodzenia przewozonego tadunku zaréwno lodem suchym, jak i wodnym. Wymiane
powietrza zapewniaty cztery wentylatory systemu Flettner'a umieszczone na dachu wagonu. Izolacja
termiczna s$cian i podiogi (o grubosci 250 mm) oraz dachu (160 mm) zapewniata uzyskanie
wspoétczynnika przenikania ciepta ponizej 0,3 kcal/m?hK. Wagony lodownie 202Lc, pochodzace
z poszczegolnych dostaw, réznity sie miedzy sobg wyposazeniem — przyktadowo, niektére posiadaty
urzadzenia do automatycznej zmiany sity hamowania w zaleznosci od obcigzenia (przystosowane byty
do kursowania z predkoscig 120 km/h). Wagony z pézniejszych dostaw nie byty juz m.in. wyposazane
w przelotowe przewody ogrzewania parowego i elektrycznego, nie posiadaty takze trawerséw z hakami
do miesa wewnatrz wagonu. Gwattowny spadek przewozéw miesa kolejg na poczatku lat 80-tych
spowodowat, ze duza liczba wagondéw lodowni z rodziny 202L pozostawata bez zatrudnienia. Miedzy
innymi z tego wiasnie powodu, zdecydowano sie na przebudowe niemal 3 tysiecy wagonéw z rodziny
202L na wagony kryte specjalne typu 211K, przeznaczone do przewozu przesytek ekspresowych.
Eksploatacje wagonéw lodowni typu 202Lc zakoriczono na PKP ok. roku 2000.

2. Dane techniczne

Dane techniczne wagonu chtodni typ 202Lc
Producent ZNTK Ostréw Wielkopolski
Oznaczenie typu 202Lc
Rok produkgiji 1976
Rozstaw osi 6 600 mm
Ditugos¢ 11 740 mm
Powierzchnia fadunkowa 22,2 m?
Granica obcigzenia 19 500 kg
Masa wiasna 15 350 kg
Predkos¢ maksymalna 100 km/h

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujgca
degradacje. Wystepujag ogniska korozji (gtéwnie powierzchniowej i warstwowej, a takze perforacyjnej),
szczegolnie w dolnej czesci oraz na tgczeniu pudta z ostojnicg. W kilku miejscach w wyniku perforaciji
odstonieta zostata styropianowa warstwa izolacji — takze od spodu wagonu.

Farba jest wyptowiata, intensywnie tuszczy sie. Brak desek pomostu roboczego.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajgcych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementéw utrudniajgcych ten proces. W pdzZniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktow
korozji. Zdemontowane elementy rowniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzeé
znajdujgcych sie na nich napisow).




2) Niezbedne zabezpieczenie wnetrza obiektu: Wnetrze wagonu nie podlega pracom, niemniej
w przypadku wystgpienia takiej koniecznosci, nalezy je niezbednie zabezpieczy¢ przed
ewentualnymi uszkodzeniami, lub usungé¢ uszkodzenia powstate w toku prac.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia wagonu: wykonanie uzupetnien fragmentow

uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potgczenie z oryginalng powtokg. W przypadku
znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie
skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.
Powyzsze dotyczy réwniez wtérnych nitowanych tat z blachy, ktére nalezy usungé. Co wazne,
izolacja termiczna wagonu moze by¢ wykonana z materiatow palnych takich jak styropian lub
piany PU. Nalezy wiec zachowac ostrozno$¢ przy pracach iskrzgcych oraz z otwartym ogniem.
Miejsce prac nalezy dodatkowo odpowiednio zabezpieczy¢ poprzez wystawienie gasnic.
W przypadku gdy izolacja termiczna okaze sie by¢ wykonana z innych materiatéw (np. wetny
mineralnej) usuniety materiat izolacyjny uzupetni¢ nalezy materiatem analogicznym do
pierwotnie zastosowanego (w uzasadnionych przypadkach dopuszcza sie wykorzystanie
zamienne piany PU lub wetny mineralne;j).
Nalezy zaznaczy¢, ze prace konserwatorskie majg na celu przede wszystkim zabezpieczenie
powierzchni przed dalszg degradacjg, dlatego bedg one obejmowaty jedynie zewnetrzng
powloke wagonu oraz zabezpieczenie podtogi od spodu i usuniecie wystepujacych tam
perforacji oraz uszkodzen.

4) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub tatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy wagonu, nalezy je ponownie zamontowa¢ w odpowiednich
miejscach. Nalezy dorobi¢ lub uzupetni¢ przy uzyciu elementoéw jak najbardziej zblizonych do
oryginalnych, elementy podestéw drewnianych oraz uzupeti¢ lub wymieni¢ podest wykonany
z siatki metalowe;.

5) Zabezpieczenie zewnetrznej powierzchni wagonu: obejmowaé bedzie nastepujgce czynnosci:
- potozenie warstwy farby podktadowej,

- natozenie nawierzchniowej warstwy farby wedtug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzy¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegdlny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamowienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbiorek i odkryciu niedostepnych elementow. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna

Fot. 47: Wagon typ 202Lc — widok ogdlny.



Fot. 48: Korozja i perforacja pudta wagonu na styku z ostojnicq.

Fot. 49: Uszkodzenie podfogi wagonu (widoczna izolacja).
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Fot. 50: Brak desek drewnianego pomostu.

Fot. 51: Uszkodzony pomost z metalowej siatki.
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XIl. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajacych dla wagonu pasazerskiego typ Cy
nr 13001, nrinw. MUZ | 40

1. Opis

Wagon pruskiego typu Ib11 budowane byly dla kolei KPEV (p6zniej PStEV) juz od roku 1903,
a od roku 1920 - takze dla kolei DRG. Ogétem, w latach 1903-1922 r6zne niemieckie wytwdrnie
wagonow dostarczyty az 10 300 wagondw tego typu. W latach 1918-22 Koleje Polskie przejety bardzo
duzg liczbe tych wagonéw w wyniku repartycji taboru niemieckiego po | Wojnie Swiatowej. Byly to
wagony pasazerskie nieprzechodnie (tzn. bez urzadzen umozliwiajgcych przejscie z wagonu do
wagonu), z bocznymi wejsciami do poszczegdlnych przedziatow (tzw. ,boczniaki’) dawnej klasy 4, ktéra
funkcjonowata na kolejach niemieckich do roku 1928, a na PKP az do roku 1939. Pierwotnie wnetrze
tych wagondéw podzielone byto na trzy obszerne przedziaty pasazerskie, rozdzielone w srodkowej czesci
wagonu dwoma przedziatami ustepowymi, co sprawiato, ze réwniez wewnatrz nie byto przejscia wzdtuz
catego wagonu. Wyposazenie przedziatdw pasazerskich byto nader skromne i sktadato sie zaledwie
z szes$ciu drewnianych fawek o nieprofilowanych siedziskach, a takze z prostych pétek bagazowych
umieszczonych wzdtuz $cian bocznych. Nadwozia tych wagonéw miaty konstrukcje drewniang, ktéra
z zewnatrz byta pokryta blacha, natomiast od wewnatrz byta oszalowana deskami. Charakterystycznymi
cechami konstrukcji tych wagonéw byt tzw. Swietlik dachowy, biegnacy wzdtuz catego wagonu oraz
budka hamulcowa, umieszczona na jednej ze Scian czotowych i wystajgca ponad dach Swietlika.

Zarowno koleje niemieckie, jak i PKP, juz na przetomie lat 20. i 30. ubiegtego wieku rozpoczety
dokonywanie szeregu zmian w konstrukcji i wyposazeniu tych wagonéw. Przede wszystkim likwidowano
zewnetrzne drzwi do przedziatdw ustepowych, a czesto takze jeden z ustepdw, uzyskujgc w ten sposéb
wewnetrzne przejscie wzdluz catego wagonu. Zwiekszano liczbe miejsc siedzgcych (do 50), montujgc
dodatkowe tawki. Czesto wymieniano wyposazenie wnetrza montujgc tawki profilowane, z listew
drewnianych, typowe dla wagonoéw klasy 3, co wigzato sie z przekwalifikowaniem wagonu na klase 3.
Takze po roku 1945 PKP przejety bardzo duza liczbe wagondw tego typu, przebudowanych w réznym
stopniu. W latach 50-tych rozpoczeto masowg likwidacje budek hamulcowych, a od poczatku lat
60-tych, podczas napraw gtéwnych, w wielu wagonach usunieto swietliki dachowe, wykonujgc
catkowicie nowy dach. W roku 1956, niezaleznie od rodzaju wyposazenia wnetrza, wszystkie wagony
PKP tego typu staty sie wagonami nowej klasy 2. W pierwszej potowie lat 60-tych PKP rozpoczety
przerabianie instalacji oswietlenia wagondéw osobowych z gazowego na elektryczne, co dotyczyto takze
czesci wagondw omawianego typu. Prezentowany wagon jest wiec w bardzo duzym stopniu zmieniony
w stosunku do stanu pierwotnego, a jego obecny wyglad oraz wyposazenie odpowiada stanowi z konca
lat szes¢dziesigtych XX wieku.

2. Dane techniczne

Dane techniczne wagonu
Producent WUMAG Goérlitz
Oznaczenie serii By
Rok produkgji 1908
Rozstaw osi 7 500 mm
Dtugos¢ 12 200 mm
llo$¢ miejsc 50 (pierwotnie 26)
Masa wiasna 19 900 kg
Predkos¢ maksymalna 80 km/h

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujgca
degradacje. Wystepujg ogniska korozji (gtdéwnie powierzchniowej i warstwowej, a takze perforacyjnej),
na catej powierzchni pudfa wagonu. W kilku miejscach w wyniku perforacji odstonieta zostata drewniana
konstrukcja znajdujgca sie pod warstwg zewnetrzng blachy.

Farba jest wyptowiata, tuszczy sie. Brak desek podestu wejsciowego z jednej strony, z drugiej
podest niekompletny. Deski pomostu roboczego réwniez uszkodzone. W wagonie zbutwiaty ramy
okienne, co za tym idzie szyby w wiekszosci przypadkéw poopadaty.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajgcych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementdéw utrudniajgcych ten proces. W pdzniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktow




2)

3)

4)

5)

6)

korozji. Zdemontowane elementy réwniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie
uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzeé
znajdujgcych sie na nich napisow).

Oczyszczenie wnetrza obiektu: Oczyszczenie powierzchni z kurzu, brudu oraz z luznych warstw
malarskich i podktadowych. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy szczegdlnie uwazac,
aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementéw.

Prace spawalniczo-naprawcze poszycia wagonu: wykonanie uzupetnien fragmentéw
uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potgczenie z oryginalng powtokg. W przypadku
Znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie
skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.
Powyzsze dotyczy rowniez wtérnych nitowanych tat z blachy, ktére nalezy usungc.

Co wazne, wagon pod warstwg zewnetrzng blachy posiada konstrukcje drewniang, co moze
wptyngé na mozliwos¢ wykonania spawania i konieczno$¢ uzycia innych metod (np.
szpachlowania).

Dach wagonu dodatkowo po oczyszczeniu nalezy doszczelnié, jesli bedzie to konieczne.
Prace naprawcze wnetrza: obejmowa¢ bedg wymiane zbutwiatych i uszkodzonych desek
podtogowych, oraz uszkodzonych przez wilgo¢ dykt i listw na suficie. Konieczna moze by¢
réwniez miejscowa naprawa lub wymiana desek konstrukcji dachu (od wewnatrz). Wymianie
podlegac beda rowniez uszkodzone deski tawek. Wywietrzniki — ktére w kilku miejscach odpadty
—nalezy wpasowacé z powrotem na swoje miejsce. Utamane pétki bagazowe nalezy zeszlifowac
i zabezpieczy¢. Konieczne jest rowniez wymiana szyb, na wykonane ze szkta hartowanego.
Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub tatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy wagonu, nalezy je ponownie zamontowac¢ w odpowiednich
miejscach. Nalezy uzupeni¢ przy uzyciu elementdéw jak najbardziej zblizonych do oryginalnych
deski podestéw zewnetrznych.

Zabezpieczenie zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni  wagonu: obejmowac bedzie
nastepujgce czynnosci:

- potozenie warstwy farby podktadowej,

- natozenie nawierzchniowej warstwy farby wedlug Kkolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti (na zewnatrz).

Do malowania nalezy uzy¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegélny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamodwienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.

Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbidrek i odkryciu niedostepnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5.

Dokumentacja fotograficzna

i

Fot. 52: Wagon typu By — widok ogdlny.
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Fot. 53: Wagon typu By — widok ogdlny.

Fot. 54: Korozja i perforacja pudtq wagonu.
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Fot. 55: Uszkodzona podloga wewnqtrz wagonu.

Fot. 56. Uszkodzenie wewnetrznej oktadziny dachu.
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XIll. Opis techniczny i zakres prac zabezpieczajgcych dla wagonu pasazerskiego typ
BCi, nrinw. MUZ | 28

1. Opis

PKP przejely po roku 1945 kilkadziesigt wagonéw pasazerskich niemieckiej budowy
ujednoliconej (,wymiennej”), typu BCi-29. Wsrdd nich znalazt sie takze opisywany tutaj wagon nr inw.
MUZ | 28, ktéry w poczatkowym okresie eksploatacji na PKP byt wagonem stuzbowym oznaczonym
serig S i numerem inwentarzowym 0154. W tym okresie wagon byt przydzielony do DOKP w Warszawie.
Okoto roku 1950 przywrécono mu jednak jego pierwotne przeznaczenie wagonu pasazerskiego klasy
2/3, nadajgc mu réwnoczesnie nowy numer 014 138 i oznaczenie serii BCi. Po przeniesieniu do parku
wagonow pasazerskich PKP, wagon przydzielony zostat do DOKP we Wroctawiu, gdzie pozostat do
konca swojej eksploataciji na PKP. W roku 1956, w zwigzku z tzw. ,reforma klas” i likwidacjg dawnej
klasy pierwszej, zostat niejako automatycznie przekwalifikowany na wagon klasy 1/2, a oznaczenie jego
serii zmieniono odpowiednio na ABi. Od roku 1958 zaprzestano umieszczania cyfry ,0” przed numerem
inwentarzowym wagonéw osobowych PKP i odtgd jego numer zmienit sie na 14138. Kolejna, bardzo
istotha zmiana w oznaczeniach tego wagonu nastgpita jesienig roku 1968, kiedy zgodnie z dwczesnymi
wymaganiami UIC, rozpoczeto na PKP wprowadzanie nowej, ujednoliconej w skali miedzynarodowej,
numeracji wagonow osobowych. Otrzymat on wéwczas numer 50 51 34-20 051-6, natomiast oznaczenie
serii nie ulegto zmianie.

Na poczatku lat siedemdziesigtych XX wieku, PKP podjety decyzje o dokonaniu gruntownej
modernizacji, pozostajgcych nadal w eksploatacji ponad 300 dwuosiowych wagondéw pasazerskich
przechodnich réznych typow, niemieckiej budowy ujednoliconej, o konstrukcji stalowej nitowane;.
Modernizacja ta obejmowata niemal wszystkie grupy konstrukcyjne wagonu, oprécz uktadu biegowego,
zawieszenia i ukfadu ciegtowo-zderznego. W ramach modernizacji wymieniono m.in. poszycie pudta
w pasie podokiennym oraz pokrycie dachu (z nitowanego na spawane), zmieniono takze konstrukcje
barier pomostéw, zrekonstruowano catkowicie uktad hamulcowy, zmieniono wywietrzniki dachowe,
wymieniono catkowicie instalacje oswietlenia elektrycznego, gruntownie przebudowano wnetrze
i zainstalowano ogrzewanie elektryczne 500 V. Po dokonanej modernizacji opisywany wagon otrzymat
nowy numer inwentarzowy 50 51 34-15 023-2. Po kolejnych kilku latach eksploataciji, ok. roku 1977,
wagon ten — podobnie, jak wiele innych wagonow tego typu — przekwalifikowano na wagon klasy 2,
a jego oznaczenia zmienity sie po raz kolejny. Otrzymat on wéwczas numer 50 51 24-15 133-1
i oznaczenie serii Bi. Ostatnia naprawa okresowa wagonu wykonana zostata w ZNTK Nowy S3acz,
2 kwietnia 1984 roku, a jego ostatnig stacjg macierzystg byto Opole. W roku 1985, po wycofaniu
z eksploatacji handlowej na PKP, zostat on przekazany przez DOKP Wroctaw dla Muzeum Kolejnictwa
w Warszawie.

2. Dane techniczne

Dane techniczne wagonu
Producent Gottfried Lindner AG, Ammendorf b. Halle
Oznaczenie serii Bi
Rok produkgji 1929
Rozstaw osi 8 500 mm
Dtugos¢ 13920 mm
llos¢ miejsc 16 (kl. 1), 34 (kl. 2)
Masa wiasna 19 450 mm
Predkos¢ maksymalna 80 km/h

3. Opis stanu zachowania

Obiekt wymaga przeprowadzenia prac zabezpieczajgcych ze wzgledu na postepujaca
degradacje. Wystepuja ogniska korozji (gtdwnie powierzchniowej i warstwowej, a takze perforacyjnej),
szczegolnie w pasie podokiennej listwy. Silnie skorodowany dach wagonu.

Farba jest wyptowiala, tuszczy sie. Szyby oraz wnetrze w stanie dobrym.

4. Opis zakresu prac zabezpieczajacych

1) Czyszczenie powierzchni: oczyszczenie powierzchni obiektu (z kurzu, brudu) przy
jednoczesnym demontazu elementoéw utrudniajgcych ten proces. W pdzniejszym etapie
oczyszczenie mechaniczne powierzchni z warstw malarskich i podktadowych, oraz produktow
korozji. Zdemontowane elementy rowniez oczysci¢ z warstw malarskich i podktadowych oraz
produktéw korozji. Podczas catego procesu nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na to, aby nie




uszkodzi¢ delikatnych elementéw (np. tabliczek znamionowych, tak aby nie zatrzec
znajdujgcych sie na nich napisow).

2) Oczyszczenie wnetrza obiektu: Ogranicza¢ sie bedzie do oczyszczenia powierzchni z kurzu
i brudu, bez zdejmowania warstw malarskich. Podczas catego procesu oczyszczania nalezy
szczegolnie uwazag, aby nie uszkodzi¢ delikatnych powierzchni i elementdw.

3) Prace spawalniczo-naprawcze poszycia wagonu: wykonanie uzupetnien fragmentow
uszkodzonych lub zniszczonych, oraz potgczenie z oryginalng powiokg. W przypadku
znacznego zniszczenia elementéw poszycia (np. w wyniku perforacji) dopuszcza sie wyciecie
skorodowanego fragmentu i zastgpienie go nowym, o mozliwie zblizonych parametrach.

Co wazne, wagon pod warstwg zewnetrzng blachy posiada konstrukcje drewniang, co moze
wplyngé na mozliwos¢ wykonania spawania i koniecznos$¢ uzycia innych metod (np.
szpachlowania).

Poszycie dachu — w zwigzku z wystepujgacg pod spodem konstrukcjg drewniang — nalezy
wymienic.

4) Montaz zdemontowanych elementéw: Jezeli w toku prac dla lepszego lub tatwiejszego ich
wykonania zdemontowano elementy wagonu, nalezy je ponownie zamontowac w odpowiednich
miejscach.

5) Zabezpieczenie zewnetrznej powierzchni wagonu: obejmowaé bedzie nastepujgce czynnosci:
- potozenie warstwy farby podktadowej,

- natozenie nawierzchniowe] warstwy farby wedlug kolorystyki wskazanej przez
Zamawiajgcego,

- naniesienie oznaczen taborowych w miejscach wskazanych przez Zamawiajgcego,

- zabezpieczenie powierzchni lakierem bezbarwnym anty graffiti.

Do malowania nalezy uzy¢ odpowiednio dobranych farb, ktadgc szczegélny nacisk na produkty
antykorozyjne i zabezpieczajgce przed czynnikami atmosferycznymi (w tym takze intensywnym
nastonecznieniem, ktére powoduje blakniecie koloru).

Nalezy zaznaczy¢, ze zakres przedmiotu zamodwienia nie wyczerpuje listy koniecznych prac.
Moga one ulec zmianie po dokonaniu rozbidrek i odkryciu niedostgpnych elementéw. Zmiany
i zwiekszenia zakresu robot stanowig ryzyko Wykonawcy i nie bedg stanowity podstawy do zmiany
ustalonego w przetargu wynagrodzenia.

5. Dokumentacja fotograficzna

Fot. 57: Wagon typu BCi — widok ogdlny.



Fot. 58: Wagon typu BCi — widok ogdiny.

Fot. 59: Wnetrze wagonu.
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