Ajanlati felhivas 1/b. sz. melléklet
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Hegesztési munkafolyamatok miiszaki tartalma

Altalanos feltételek

A munkavégzés a Megrendel0 igénye szerint hét kozben, hét végén, nappal és éjjel, valamint a
vonatkoz6 jogszabalyban eldirt feltételek fennallasa esetén a munkavégzés tinnepnapokon is
torténhet. A sziikséges vizsgalatok elvégzéséhez rendszeresen kalibralt mérdeszkozoket kell
hasznalni.

A megfelel6 péalyaallapot biztositasa €s az ezzel kapcsolatos elokészitd feladatok elvégzése az
Ajanlatkéro feladata, az alabbiak szerint:

A hegeszteni kivant munkadarabnak fekszint- és irdnyhibdk és egyéb palyajellemzOk
eldirasok” cimi utasitasban talalhat6 ,,C” mérethatarokat. Az alapanyagnak zarvanyoktol,
pordzussagtodl, repedéstdl mentesnek kell lennie a ’teljesértékii” munkavégzés esetén.
Talpberagodott, rozsdafoltos, lehajlott vagy elvert végli, elcsavarodott, fiiggbleges vagy
oldalirdinyban marad6 alakvéltozast szenvedett, repedt, kikoszoriilt, kagylos, szétlapult,
illetve egyéb hibdval rendelkezd sinek nem épithetdk é€s nem hegeszthetdk be, csak a hibak
el0zetes kijavitdsa vagy a hibds részek kivagdsa utin. A singerinc vastagsdganak a
csokkenése legfeljebb 2 mm lehet. Két egyméssal kotohegesztéssel 6sszehegesztésre keriild
sinvég kozott 1,5 mm-nél nagyobb magassagkiilonbség és 3 mm-nél nagyobb oldalkopas-
kiilonbség nem engedhetd meg.

Tobb méter hosszisagban végzett hegesztés esetén a kivetddés veszély elkeriilése

érdekében a palya allapotdnak alkalmasnak kell lennie a megnovekedett nyomofesziiltség

elviselésére. A hegesztendo rész kornyezetében a palyanak az alabbi allapotban kell lennie:
= a sinleerdsitéseknek, kapcsoldszereknek épnek, hidnymentesnek és szorosra hizottnak
kell lennie,

= zuzottkdves agyazat esetén az agyazatnak kellden tOmoritettnek, valamint durva
fekszint hibat6l mentesnek kell lennie.

= tombsines palya esetén a szoritdé gumiszalagnak a megfeleld leszoritast biztositania
kell.

A teljes értékii felrako hegesztés elott Ajanlatkérd dijmentesen elvégzi a javitando alkatrész

karbantartdsi munk4it:

= akapcsoldszereket potolni kell és utan kell hiizni a hegesztési munkateriileten és 1 m-es
kozelében,

= a fekszint- és irdnyhibaknak, a nyomtavolsignak és a vezetéstavolsagnak a ,,C”
mérethataron beluli érteken kell lennie,

= csapadékos idOben a nedvesség ellen biztositania kell a szaraz munkateriiletet, a viz
odafolyési lehetoségét meg kell sziintetnie homokgattal vagy mas moddon, és ha
sziikséges, szivattyuznia kell a valyuaban €s a sintalpnal is.

» a sin melldl a rugalmas kiontést (bitument) €s a szemetet — olyan esetben, amikor a
hegesztéshez odafolyhat a kiontd anyag /ezt a kozos helyszini bejarason kell eldonteni/
— el kell tavolitania,

* a hegesztési munka megkezdése elott az éghetd és hore érzékeny anyagokat (pl.:
muanyag alatétlemezeket) le kell szerelnie /ezt a kozos helyszini bejarason kell
eldonteni/, vagy betakarassal meg kell 6vni a hevités és a hegesztés karos hatasaitol.

» biztositania kell a hegesztend0 munkadarabhoz val6 hozzaférést, a hegesztési munka
tipusatdl fiiggden. Ha sziikséges, akkor ehhez a burkolatot meg kell bontania, és az
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agyaz6 gumiprofilokat vagy szoritd gumiszalagot is ki kell bontania a munkadarab alatt
és mellett 1 m-es korzetben.

= kotohegesztéshez legalabb olyan hosszisagban kell a kibontast elvégeznie, hogy az
Osszehegesztendd sinek kiirdnyitdsa konyokmentesen elvégezhetd legyen. Tombsines
palyaban a sint a panelbdl ki kell emelnie, a panel f6ls6 sikja folé 15 mm-rel. A vigast
csak a kiemelt, rogzitett sinen szabad elvégezni.

= valtérészen végzendd hegesztés esetén a valtorol —ha vannak és amennyiben
akadélyozzak a munkavégzést — le kell szerelnie a csucssin gorgoket és a valtofiitést.

= szakallcserénél a beépitend6 szakall tengelyét be kell allitania, hogy az legyen
parhuzamos a sin hossztengelyével. A sinhez torténd illesztésnél a tompahegesztéshez a
szakallt lehetdség szerint le kell éleznie.

= valtészekrény behegesztése esetén a valtoszekrényt, és a hozza tartoz6 2 db kiegészitd
szekrényt vagy egyéb alkatrész hegesztése esetén az alkatrészt be kell dllitania végleges
helyzetébe, az Ajanlatadé altal meghatarozott illesztési hézaggal. Az alkatrészek
beallitdsanal tigyelnie kell arra, hogy az alkatrész felsd sikja keriiljon a sinkorona sikja
ala 10mme-rel.

Ajanlatkéro teljes értékii felrakd hegesztést az alabbiak figyelembe vételével tervez:

- Korabban mar kézi hegesztéssel javitott sinen csak kézi hegesztést lehet végezni.

- Korabban szakallcserével potolt szakallnal csak kézi hegesztés lehetséges.

- Korabban fedett ivli hegesztéssel javitott sinen csak fedett ivli hegesztést lehet végezni,
kivéve rovid hosszisagban végzett javitast. Ekkor a kézi hegesztésnél is a fedett ivi
hegesztés elektrod4djdhoz hasonlé anyagmindségii elektrodat kell hasznélni.

- Egy helyszinen legfeljebb 5 kényszerti beavatkozast lehet végezni.

- Vidlyus sinen, a szakallon végzett oldalkopas feltdltd hegesztés esetén a szakall vastagsiga
min. Smm legyen.

- Hokezelt (HSH-M, R260GHT, R290GHT, R340GHT, R350HT, R350LHT vagy magyar
fejedzett) sinfejen végzett oldalkopas feltoltd hegesztés esetén a maximalis oldalkopés
vélyus sinnél 10mm, Vignol sinnél 17mm.

- Csucssinen végzett oldalkopas feltoltd hegesztés esetén a csicssin megmunkalt részén a
maximalis oldalkopds 10mm. A nem megmunkalt részen a sinre vonatkoz6 eldirasok
érvényesek.

A nedves koriilmények karosan befolyasoljdk a hegesztés mindségét. Ezért teljes értékii
hegesztést csak szaraz idOben, szdraz munkateriileten szabad végezni. teljes értékli hegesztést
nem lehet esdben, havazasban, erds sz€lben, villamlaskor végezni vagy akkor, ha a hegesztés
idotartama alatt kedvezdtlen iddjaras-valtozas véarhatd. A mér elkezdett hegesztés alatt
bekovetkezett varatlan csapadék esetén hegesztd0 esernyOvel és takard lemezzel kell
gondoskodni a hegesztés védelmérdl a varrat kihiiléséig. A munkahelynek a hegesztés 2
méteres korzetében ho- és jégmentesnek kell lennie. Felraké hegesztést esoben, havazéasban,
er0s szélben és 0°C alatti sinhdmérsékletnél végezni csak a forgalombiztonsag érdekében
végzett kényszerl beavatkozas keretében lehet.

Kézi oldalkopds hegesztése és sinek kézi ivhegesztéssel végzett kotOhegesztése esetén a
minimalis sinhOmérséklet +5°C. +5°C alatti sinhdmérséklet esetén kotohegesztés csak a
kornyezeti kortilményekkel szembeni védekezéssel foglalkoz6 pontban leirtak szerint
lehetséges.

Automata hegesztogéppel végzett oldalkopas hegesztés esetén a minimalis sinhOmérséklet
+10°C. +10°C és +5°C kozotti sinhOmérséklet esetén a hegesztés csak a kornyezeti
koriilményekkel szembeni védekezéssel foglalkoz6 pontban leirtak szerint lehetséges.
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Automata hegesztogéppel végzett csikorgascsokkentd hegesztés esetén a minimalis
sinhdmérséklet +15°C. +15°C és +5°C kozotti sinhOmérséklet esetén a hegesztés csak a
kornyezeti kortilményekkel szembeni védekezéssel foglalkoz6 pontban leirtak szerint
lehetséges.

Hokezelt sin felraké hegesztéssel +10°C alatt nem hegesztheto.

Csucssint +5°C alatti sinhémérsékleten nem szabad hegeszteni.

AjéanlattevOnek a hozaganyagokat es6tol, nedvességtol, paratol védeni kell.

A kornyezeti koriilményekkel szembeni, alabbi modon torténd védekezés Ajanlattevo feladata:

1.

A nedves munkadarabot hevit6 pisztollyal meg kell szaritania.

Csapadékos id6ben hegesztéskor hegesztd esernydt kell alkalmaznia.

+10°C és +5°C kozotti sinhdmérséklet esetén fedett ivii hegesztéshez a sint eld kell
melegitenie.

Csikorgascsokkentd hegesztés esetén +15°C és +5°C kozotti sinhdmérsékletnél a sint fedett
ivli hegesztéshez eld kell melegitenie.

+5°C alatti sinhdmérséklet esetén kézi ivhegesztéssel végzett kdtOhegesztéshez a sint eld
kell melegitenie.

Kotéhegesztés végzése palyaban kézi ivhegesztéssel, teljes keresztmetszetben

Az elvégzendd munkafolyamatok:

a munkateriileten a sinvalyibol, a hegesztendd alapanyag kozelébdl el kell soporni a port,
12...14mm hegesztési hézag kialakitdsa sinflirésszel, gyorsvagdval vagy vagopisztollyal
vezetOminta hasznalata mellett,

az alapanyagrdl a hegesztendo feliileten €s azon tul 20-20mm-rel drotkefével és koszortivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szennyezddéseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb, és
fémtiszta feliiletet kell eloallitani,

a sinvégek geometriai kiiranyitasa 0,5 m-es acélvonalz6 és hézagméro ék segitségével,

a sinvégek kiemelése 3 mm-re (0,5m-es acélvonalzé két végén mért érték) ékek
segitségével,

a sintalpak ald, az illesztéshez laposacélt kell elhelyezni (Vignol- és Phoenix sin esetén a
sin talpszélességével megegyezd hosszusagi 30x5mm, tombsin esetén 30x3mm méretlit),
sinvégek elomelegitése hevitd pisztollyal (+5°C alatti sinhdmérséklet esetének kivételével
burkolt vidganyban elhagyhato),

hegesztés, melyet a sintalptdl kezdve a befejezésig lehetdleg egy munkafizisban,
megszakitas nélkiil kell elvégezni,

a hegesztést folyamatosan kell végezni, a salakot a hegeszto elektrodaval a sin két oldalara
kiterelve,

a talprész Osszehegesztése utdn, a gerinc hegesztésének megkezdése eldtt a
hevederkamréban el kell helyezni a sinrendszernek megfeleld vorosréz gyamokat,

ha a hegesztés kozben valamilyen technoldgiai 1épés vagy eldre nem latott ok miatt meg
kell allni, akkor a hegesztés djrakezdése elott a salakot el kell tavolitani a varrat feliiletérol
drotkefével, salakold kalapéaccsal, sarokcsiszoloval. Ha ez a hegesztési sziinet a gydmok
kozotti hegesztés kozben kovetkezik be, akkor a salakolés elvégzéséhez el kell tavolitani a
gyamokat is.

valyus sin hegesztésekor a sinfej hegesztése elott egy a sin talpszélességével megegyezd
hossziisagu 30x5mm méretli lapos acélt lehet elhelyezni az alacsonyabb vorosrézgyam
folé, az illesztéshez, mely alulrdl hatarolja a sinfej valyurészét. A lapos acélt a rajta
elvégzett elsO varratréteg elkészitése utan ol kell hajlitani a sinfej oldalara.
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az alkalmazott elektroda a talp, a gerinc és a fej esetében (a sinfej befejezd rétegei
kivételével): gyengén Otvozott, nagyszilardsagu elektréda. A fej utolsé elotti és utolsd
varratrétegét 6...8mm vastagsdgban a sinnek megfeleld keménységli, Otvozott
elektrédaval kell hegeszteni.

kézmelegre hiilést kovetden el kell tavolitani a gyamokat és a kiemeld ékeket.

a sinfejrél a varratdudort sinprofil koszortivel le kell munkalni, és a futd- és vezetofeliilet
egyenességét finomkoszoriiléssel kell kialakitani, melynek ellendrzését egyenességmérd
miszer hasznélataval kell végezni,

valyus sin esetén a valytit is ki kell koszoriilni sarokcsiszoloval.

végellendrzés.

Tombsin és valyts sin vagy Vignol-sin kozott végzett Atmeneti hegesztés esetén:

az alapanyagrdl a hegesztendo feliileten €s azon tul 20-20mm-rel drotkefével és koszortivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szennyezddéseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb, és
fémtiszta feliiletet kell eloallitani,

a valyus sinen vagy a Vignol-sinen a BKV.SZ.3.600.5.-84. 6.sz. melléklet szerint meg kell
munkalni a sinvéget,

a talpat fol kell hajlitani és tompa illesztd varrattal a gerinchez kell hegeszteni,

a tombsin szakallat ki kell hajlitant,

a tombsin szakélla és a sinfej kozott eldallitott hézagot dssze kell hegeszteni,

0ssze kell hegeszteni a tombsin talpat és a valyus sin vagy a Vignol-sin felhajlitott talpat,
0ssze kell hegeszteni a tombsin fejét €s a valyus sin vagy a Vignol-sin fejét,

az alkalmazott elektroda a talp, a gerinc és a fej esetében (a sinfej befejezd rétegei
kivételével): gyengén Otvozott, nagyszilardsagu elektréda. A fej utolsé eldtti és utolsd
varratrétegét 6...8mm vastagsdgban a sinnek megfeleld keménységli, Otvozott
elektrédaval kell hegeszteni.

a sinfejrél a varratdudort sinprofilkoszortivel le kell munkalni, és a futd- és vezetdfeliilet
egyenességét finomkoszoriiléssel kell kialakitani, melynek ellendrzését egyenességmérod
miuszer hasznélataval kell végezni,

végellendrzés.

Kotohegesztés  végzése  palyaban  kézi  ivhegesztéssel, nem teljes
keresztmetszetben (koronahegesztés)

Az elvégzendd munkafolyamatok:

a munkateriileten a sinvalyibol, a hegesztend6 alapanyag kozelébdl el kell soporni a port,
12...14mm hegesztési hézag kialakitdsa sinflirésszel, gyorsvagdval vagy vagopisztollyal
vezetOminta hasznalata mellett,

az illesztésre Ajanlatkér6 dijmentesen felhelyezi a hevedereket,

amennyiben hozzaférhetd, az alapanyagrol a hegesztendo feliileten és azon til 20-20mm-
rel drotkefével és koszorlivel vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szennyezddéseket,
revét, olajat, kormot, sarat, stb., és fémtiszta feliiletet kell eldallitani,

amennyiben lehetséges, a sintalpak ala, az illesztéshez lapos acélt kell elhelyezni (Vignol-
és Phoenix sin esetén a sin talpszélességével megegyezd hosszusagi 30x5mm, tombsin
esetén 30x3mm méretiit),

sinvégek elomelegitése hevitd pisztollyal (+5°C alatti sinhdmérséklet esetének kivételével
burkolt viganyban elhagyhato),

hegesztés a sintalpon

hegesztés a sinfejen, melyet kell végezni, a salakot a hegesztd elektrodaval a sin két
oldalara kiterelve,
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- ha a hegesztés kozben valamilyen technoldgiai 1épés vagy eldre nem latott ok miatt meg
kell allni, akkor a hegesztés djrakezdése elott a salakot el kell tavolitani a varrat feliiletérol
drétkefével, salakol6 kalapaccsal, sarokcsiszoloval,

- valyus sin hegesztésekor a sinfej hegesztése eldtt egy a sin talpszélességével megegyezd
hossziisagu 30x5Smm méretli lapos acélt lehet elhelyezni az alacsonyabb heveder f6lé, az
illesztéshez, mely alulrdl hatarolja a sinfej valyirészét. A lapos acélt a rajta elvégzett elsé
varratréteg elkészitése utan fol kell hajlitani a sinfej oldalara.

- heveder korbehegesztése a heveder és sin taldlkozasanal,

- az alkalmazott elektroda a talp, a heveder és a fej esetében (a sinfej befejezd rétegei
kivételével): gyengén Otvozott, nagyszilardsagu elektréda. A fej utolsé eldtti és utolsd
varratrétegét 6...8mm vastagsagban a sinnek megfeleld keménységli, Otvozott
elektrédaval kell hegeszteni.

- a sinfejrdl a varratdudort sinprofil koszortivel le kell munkélni, és a futd- és vezetdfeliilet
egyenességét finomkoszoriiléssel kell kialakitani, melynek ellendrzését egyenességmérod
miuszer hasznélataval kell végezni,

- valyus sin esetén a valyut is ki kell koszoriilni sarokcsiszoldval.

- végellenOrzés.

3. Kotohegesztés végzése palyaban normal hegesztési hézagii AT-hegesztéssel
4. Kotohegesztés végzése palyaban széles hegesztési hézaga AT-hegesztéssel

Hegeszteni csak vaganyzarban vagy iizemsziinetben lehet. Zar6 hegesztést csak a semleges

homérsékleti zoéndban, 15...23°C kozotti  sinhOmérsékleten lehet végezni. A  sin

acélmindségének megfeleld adagot vagy eljarast kell hasznalni. Kiilonboz6 acélmindségii sinek
hegesztésénél az alacsonyabb acélmindséglinek megfeleld adagot vagy eljarast kell hasznélni.

A normal hegesztési technoldgiaval torténd Osszehegesztés esetén nem Osszehegeszthetok a

nyiltvonali és 4tmend fovaginyokban fekvO sinek, ahol a furat széle és a sinvég kozott min.

100 mm tavolsag nincs meg. Egyéb vaganyokban ez az érték min. 20 mm.

A hegesztésekrdl papiron vagy elektronikus formaban jegyzOkonyvet kell késziteni és azt

Ajanlatkéronek atadni. Valamennyi hegesztést meg kell jelolni a hegesztd, a hegesztd

kivitelez6 azonositdjaval €s az évszammal.

Az elOkészitd munkakat, sinvégek kapcsoldszereinek feloldasat, sincseréket, aljfikban sin

talpa alatt min. 15cm hely biztositasat és a hegesztési fesziiltség eloszlatast Ajanlatkérd

dijmentesen elvégzi. A hegesztések készitését Ajanlattevd az alabbi munkafolyamatok szerint
végzi:

- hegesztési hézag kialakitasa sinflirésszel, gyorsvagoval vagy vagopisztollyal vezetOminta
hasznalata mellett (norméal hegesztési hézagui hegesztésnél: 23...30mm, széles hegesztési
hézagi hegesztésnél: 40...75mm,

- asinvégek geometriai bedllitasa 1 m-es acélvonalzd és hézagméro ék segitségével,

- ont6formék felhelyezése a sinvégekre, tomitése,

- Ontdtégely beallitasa,

- sinvégek eldmelegitése hevitd pisztollyal,

- az eldmelegités befejezése utan hegesztéadag begyujtasa, csapolas,

— varakozasi 1d0 utan felszerelés lebontasa,

- meleg varrat megmunkéldsa hidraulikus dudorletoldval és koszoriigéppel,

- kézmelegre hilés utin finom koszoriilés egyenességmérd miiszer hasznélatival,
végellenOrzés.

Atmeneti hegesztések készitésekor a fentieken kiviil:

- amennyiben sziikséges, az Ontéformak sinprofiloknak megfeleld kireszelését el kell
végezni (Vignol/Vignol sinek vagy Phoenix/Phoenix sinek taldlkozasa),
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amennyiben sziikséges, az dtmenetnél a nyomcsatorna 70 mm-es kibovitését €s a sinszakall
kihajlitasat és 0sszehegesztését el kell végezni (Phoenix/Vignol sinek taldlkozasanal).

Felrak6 hegesztés végzése palyaban kézi ivhegesztéssel, sinek magassagi- és
oldalkopasa esetén

elvégzendo feladat a palyaban vagy palyan kiviil (munkapadon) fekvd, kopott és hibas

kitérd alkatrészek és sinek, valamint hegesztések javitasa. Kitérdalkatrészek esetén a cél nem
az Uj profilra torténd feljavitas, hanem a csatlakoz6 részek kopési allapotanak megfeleld profil
kialakitésa.

Az

Az

elvégzendd munkafolyamatok tomb-, Vignol- és valyus sinek esetén:

a munkateriileten a sinvalyibol, a hegesztend6 alapanyag kozelébdl el kell soporni a port,
az alapanyagrél a hegesztendd feliileten és azon til 20-20 mm-rel drétkefével és
koszortivel vagy sarokcsiszolot el kell tdvolitani a szennyezddéseket, revét, olajat, kormot,
sarat, stb, és fémtiszta feliiletet kell eloallitani,

nyitott vidganyban vagy palyan kiviil munkapadon 1évé munkadarabot eld kell melegiteni
hevitd pisztollyal,

nyitott vaganyban vagy palyéan kiviil munkapadon 1évo sin esetén a 400 mm-nél hosszabb
hegesztés esetén a singerincet is eld kell melegiteni,

hegesztés kozben a sorkozi hdmérsékletet tartani kell,

ha az ivben mindkét sinszélat javitani kell, akkor eldszor a kiilsé sinszalat kell hegeszteni,
majd befejezése utdn lehet a belsd sinszalat felhegeszteni. Amennyiben a munka egy
miszak alatt nem fejezhetd be, minden sor befejezését el kell tolni az el6z6hez képest,
hogy a kovetkez6 miiszakban a munkavégzéshez 1€pcsozetes feliilet alljon rendelkezésre.
A rétegek 1épcsdzését ugy kell végrehajtani, hogy a kovetkezd munkéaba vételig a vasuti
kozlekedés biztonsagat ne veszélyeztesse.

Rétegrend: amennyiben magassagilag a kopas ezt megengedi, a nagy keménységi,
otvozott elektrodat két rétegben (oldalkopés hegesztése esetén harom rétegben), 6...8mm
vastagsagban kell hegeszteni, de aldja parnaréteget kell elhelyezni.

Smm-nél nagyobb oldalkopas esetén a kopott szélességet 2 vagy tobb, lehetdleg 3mm
széles, egymas mellé helyezett varrattal kell feltolteni.

minden egyes varratot drotkefével €s salakold kalapaccsal le kell salakolni, a kovetkezo
varrat felrakésa elGtt.

a varratot koszortivel le kell munkélni, a futé- és vezetofelillet egyenességét
finomkoszoriiléssel kell kialakitani, melynek ellendrzését egyenességmérd miszer
hasznélatéval kell végezni,

végellendrzés.

elvégzendd munkafolyamatok egyszerl keresztezés €s atszelés javitasa esetén:

Fel kell mérni (Egyszerii keresztezés és dtszelés, nyitott vaganyban; Egyszer(i keresztezés
és atszelés, palyan kiviil, munkapadon; Kitérében csicssin és t0sin (félvaltd), palyaban; és
Kitérében csucssin és tosin (félvaltdé), munkapadon tételek esetében ultrahanggal is) a
javitand¢6 felépitményi alkatrészeket, meg kell hatdrozni az alapanyag mindségét. Meg kell
jeldlni a javitando feliiletek kiterjedését.

a munkateriileten a sinvalyibol, a hegesztend6 alapanyag kozelébdl el kell soporni a port,
az alapanyagrdl a hegesztendo feliileten €s azon tul 20-20mm-rel drotkefével és koszortivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szennyezddéseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb.,
és fémtiszta feliiletet kell eloallitani,
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A deformilt, alakvaltozott, repedt sinrészt az ép alapanyagig, minimum 2mm mélyen el
kell tavolitani koszoriiléssel, vagy C-Mn acéloknal gyokfaragé elektrodaval.

Az elokészitést gy kell végezni, hogy a javitandd feliileten mindenhol legalabb 2mm
vastag legyen a feltoltott varratréteg mélysége.

nyitott vidganyban vagy palyan kiviil munkapadon 1évé munkadarabot (amennyiben ez az
alapanyagon végrehajthato) el6 kell melegiteni hevitd pisztollyal,

hegesztés kozben a sorkdzi homérsékletet (amennyiben ez az alapanyagon végrehajthatd)
tartani kell,

az alapanyagnak megfelel0 elektrodat kell hasznalni, amennyiben indokolt, parnaréteget is
el kell elhelyezni.

minden egyes varratot drotkefével €s salakold kalapaccsal le kell salakolni, a kovetkezo
varrat felrakésa elGtt.

a varratot koszortivel le kell munkdlni, a futé- és vezetofelillet egyenességét
finomkoszoriiléssel kell kialakitani, melynek ellendrzését egyenességmérd miszer
hasznélatéval kell végezni,

végellendrzés.

Az elvégzendd munkafolyamatok vezetdsin javitasa esetén:

az alapanyagrdl a hegesztendo feliileten €s azon tul 20-20mm-rel drotkefével és koszortivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szennyezddéseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb.,
és fémtiszta feliiletet kell el6allitani,

A deformalt, alakvaltozott, repedt sinrészt az ép alapanyagig, minimum 2 mm mélyen el
kell tavolitani koszoriiléssel, vagy C-Mn acéloknal gyokfarago elektrodival.

Az el6készitést ugy kell végezni, hogy a javitand6 feliileten mindenhol legalabb 2 mm
vastag legyen a feltoltott varratréteg mélysége.

nyitott vadganyban vagy palyan kiviil munkapadon 1évé munkadarabot (amennyiben ez az
alapanyagon végrehajthato) el6 kell melegiteni hevitd pisztollyal,

hegesztés kozben a sorkdzi hdmérsékletet (amennyiben ez az alapanyagon végrehajthatd)
tartani kell,

az alapanyagnak megfelel6 elektrodat kell hasznélni, amennyiben indokolt, parnaréteget is
el kell elhelyezni.

minden egyes varratot drotkefével és salakold kalapaccsal le kell salakolni, a kovetkezd
varrat felrakésa elott.

mély kopéasndl (>3mm) nem sziikséges az Osszes réteget felépiteni az eredeti alak
helyreéllitasdra. Elegend6 annyi (két vagy hirom) varrathernyot felépiteni az eredeti
alakig, amennyi a kopott feliilet 30...45%-4at lefedi, de ezeket a varratokat kelléen meg
kell alapozni. Minden esetben min. 350 HB keménységii anyagot kell hasznalni. Kis
kopasnal (£3mm) a vezetdsin palyasinnel parhuzamos részén a teljes kopott feliilet
felépitendo.

a varratot koszortivel le kell munkélni, a futé- és vezetofelillet egyenességét
finomkoszoriiléssel kell kialakitani, melynek ellenérzését vonalzd, vagy egyenességmérod
miuszer hasznélataval kell végezni,

végellendrzés.

Az elvégzend6 munkafolyamatok differencia hegesztés esetén:

az alapanyagrdl a hegesztendo feliileten €s azon tul 20-20mm-rel drotkefével és koszortivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szennyezddéseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb, és
fémtiszta feliiletet kell eloallitani,

nyitott vadganyban vagy palyan kiviil munkapadon 1évé munkadarabot (amennyiben ez az
alapanyagon végrehajthato) el6 kell melegiteni hevitd pisztollyal,
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hegesztés kozben a sorkdzi homérsékletet (amennyiben ez az alapanyagon végrehajthatd)
tartani kell,

az alapanyagnak megfelel0 elektrodat kell hasznalni, amennyiben indokolt, parnaréteget is
el kell elhelyezni.

minden egyes varratot drotkefével €s salakold kalapaccsal le kell salakolni, a kovetkezo
varrat felrakésa elGtt.

a sinek magassagkiilonbségének megfeleld varratvastagsagot kell hegeszteni, dtmenetet
kell képezni az alacsonyabb és magasabb sin kozott.

a varratot koszortivel le kell munkdlni, a futé- és vezetofelillet egyenességét
finomkoszoriiléssel kell kialakitani, melynek ellendrzését vonalz6 hasznalataval kell
végezni,

végellendrzés.

Felrak6 hegesztés végzése palyaban felsévezetéki halézatréol vagy mas
aramforrasrol is miikodtetheto automata hegesztégéppel, sinek magassagi- és
oldalkopasa, valamint csikorgascsokkento hegesztés esetén

Az elvégzendd munkafolyamatok tomb-, Vignol- és valyts sinek oldalkopésa esetén:

hokezelt (HSH-M, R260GHT, R290GHT, R340GHT, R350HT, R350LHT vagy magyar
fejedzett) sinen végzett hegesztés esetén az egy 1épésben hegesztendd munkateriilet hosszat
max. 10...15m-re kell venni.

a munkateriileten a sinvalyibol, a hegesztendd alapanyag kozelébdl el kell soporni a port,
az alapanyagrdl a hegesztendo feliileten €s azon tul 20-20mm-rel drotkefével és koszortivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szennyezddéseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb.,
és fémtiszta feliiletet kell eloallitani,

vizszintes alapot kell kdszoriilni az oldalkopott részen a varratok alatdmasztasa érdekében.
ha a vaganyban mindkét sinszalat javitani kell, akkor eldszor a kiilsé sinszalat kell
hegeszteni, majd befejezése utan lehet a belsd sinszélat felhegeszteni. Amennyiben a
munka egy miiszak alatt nem fejezhetd be, minden sor befejezését el kell tolni az eldz6hez
képest, hogy a kovetkezd miiszakban a munkavégzéshez Iépcsdzetes feliilet alljon
rendelkezésre. A rétegek 1épcsdzését tigy kell végrehajtani, hogy a kovetkezé munkéba
vételig a villamoskozlekedés biztonsagat ne veszélyeztesse.

minden egyes varratot drotkefével €s salakold kalapaccsal le kell salakolni, a kovetkezo
varrat felrakésa elGtt.

a varratot koszortivel le kell munkélni, a futé- és vezetofelillet egyenességét
finomkoszoriiléssel kell kialakitani, melynek ellendrzését 0,5 m-es vonalzd vagy
egyenességmérd hasznalataval kell végezni,

végellendrzés.

Csikorgascsokkento réteg felhegesztése esetén:

hékezelt (HSH-M, R260GHT, R290GHT, R340GHT, R350HT, R350LHT vagy magyar
fejedzett) sinen nem végezheto,

a munkateriileten a sinvalyibol, a hegesztend6 alapanyag kozelébdl el kell soporni a port,
az alapanyagrol a hegesztendd feliileten és azon tdl 20-20mm-rel drétkefével és koszortivel
vagy sarokcsiszol6t el kell tavolitani a szennyezddéseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb, és
fémtiszta feliiletet kell eldallitani,

ha az ivben mindkét sinszalat hegeszteni kell, akkor el0szor a kiilsé sinszédlat kell
hegeszteni, majd befejezése utan lehet a belso sinszalat felhegeszteni.

fedettivii hegesztés esetén legalabb @ 2,4 mm fogydelektrodaval 7...18mm széles varratot
kell késziteni,
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salakhegesztés esetén legaldbb 20 mm széles szalagelektrodival 20...40mm széles
varratot kell késziteni,

minden egyes varratot drotkefével €s salakol6 kalapaccsal le kell salakolni.

a varratot koszortivel le kell munkdlni, a futé- és vezetdfelillet egyenességét
finomkoszoriiléssel kell kialakitani, melynek ellendrzését vonalzé vagy egyenességmérd
miszer hasznélataval kell végezni,

a varratot a felhegesztés elvégzése utan ,vizszintesre” (a sin futéfeliiletével
parhuzamosra) kell lekoszoriilni. A felhegesztett szakasz elején és végén a hegesztési
varrat és a sin futéfeliilete kozotti kiilonbséget 1:300 aranyu atmenettel kell kiképezni.
végellendrzés.

Javito feltoltéo AT hegesztés

A sinfej mélyebben fekvd hibdinak javitasara alkalmazhatd eljards soran a sinfejben a hiba
maximalis kiterjedése:

a teljes fejszélesség,

a sinszal hossztengelyével parhuzamosan max. 75mm,

a hiba maximalis mélysége a sinrendszertdl fligg. A kivaltand6 rész kozepén a maximalis
mélység az alabbiak koziil a kisebb érték:

= asinfej alsé részétdl a hibanak magasabban kell lennie, mint 8mm,

= eltdvolitand6 rész mélysége max. 25mm.

Az elvégzend6 munkafolyamatok a kovetkezok:

8.

a hibas részt ultrahangos vizsgélattal fel kell mérni,

langvagassal vagy plazmafaragéassal el kell tdvolitani a hibas sinrészt,

a hibas sinrész geometriai beallitasa,

ontéformék felhelyezése, tomitése,

ontotégely bedllitasa,

a hibas sinrész elomelegitése hevitd pisztollyal,

az eldmelegités befejezése utan hegesztdadag begyujtasa, csapolas,
varakozasi ido utan felszerelés lebontasa,

meleg varrat megmunkalésa hidraulikus dudorletoloval és koszortigéppel,
kézmelegre hiillés utdn finom koszoriilés egyenességmérdé miszer hasznalataval,
végellenOrzés.

Hegesztések utokoszoriilése

A hegesztések elhasznilodasat kovetden a ,kivolgyelddéseket” vagy varratdudorokat el kell
tavolitani és sinprofilnak megfeleld alakira kell alakitani:

kézi erdvel, robbandmotoros vagy elektromos meghajtasu kisgéppel,

onjar6 géppel.

kézmelegre hiilés utin finom koszoriilés egyenességmérd miiszer hasznalatival,
végellenOrzés.

Sinprofil helyreallitas (futéfeliileten)

A vastuti jarmiiforgalom soran a sinek kopnak, elhasznalodnak. Megjelenik a futéfeliilet
profiljanak deformécidja (laposodas) vagy a futdfeliileten a hullamos kopas, illetve egyéb
feliileti hibak.

A sincsiszolas (Gjraprofilirozas) egyik eldnye, hogy az ,ellaposodott” feliileten ismét
eléallitja a futofeliileti kosargorbét, ezdltal a kerék-sin érintkezési feliiletét a sin
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szimmetriatengelyének kozelébe hozza. Ezzel megsziinteti a sin (mint tartdszerkezet)
kiilpontos terhelését, az egyenértékli kipossag értéke a kivanatos mértékre csokken, amely
kedvezden befolyasolja a jarmii futdbmiivének kigy6z6 mozgasat.

A hullamos kopas futéfeliiletrdl vald lecsiszoldsa a vaganyban €s a jarmuben keletkezd
karos mértékll tobblet dinamikus er6hatasokat, rezgéseket megszilinteti. Ez az eszkozok
élettartaméanak jelentés mértékli meghosszabbodasat eredményezi!

Elényok:

sinek elhaszndl6dasa jelentdsen csokkenthetd, lassithatd,

gépi vaganyszabalyozasi munka ciklusideje novelhetd,

zajhatas csokkentheto,

a palyan fut6 jarmuivek kerékabroncsainak elhasznalddasa is csokken.

Alkalmazasi teriiletek:

Legylirddések, sinfej ellaposodasok megsziintetése
Hullamos kopas megsziintetése (ivben €s egyenesben)
Ujraprofilirozas

Sinprofil helyreallitas (vezet6-feliileten)

A vasitti jarmutforgalom sordn a sinek kopnak, elhasznalodnak. Kiilonosen a kozepes
sugard ivekben (400-2000m) és nagyobb szilardsagu sineken, a kiilsd sinszalon gyakran
megjelenik a vezetd él sinfej repedezettségi (HC, Head Checking) hibgja.

A sincsiszolas egyik eldnye, hogy az alkalmazéisiaval a HC hiba sirt hajszalrepedései
lemunkalhat6k a sinfejrél. Ezzel megsziintethetd az a nagyon nagy kockéazat, hogy a sin a
jarmu athaladasakor robbanésszerli torést szenvedjen. Ekkor a sin akér tobb szaz darabra
eshet sz€t, a bekovetkezo baleset stlyossagat jelentdsen novelve.

Eldnyok:

veszélyes, robbanasszerti sintorés bekovetkezésének esélye megsziinik
a sin hosszabb ideig tarhat6 a palyaban, csokken az életciklus-koltség
a palyan fut6 jarmuvek kerékabroncsainak elhasznalddasa is csokken.

Alkalmazasi teriiletek:

HC - sinfej repedezettség — hibak javitasa
Legylir6dések megsziintetése
Ujraprofilirozas

11. Lakatos munkak végzése

A lakatos munkak végzésekor a varrattal szemben tamasztott kovetelményt nem a kerekek
koptaté hatdsanak valé ellendllds hatirozza meg. Ennél a munkéanal alkatrészeket kell
Osszehegeszteni, és azt kell szem eldtt tartani, hogy a varrat kellképpen szilard és tartds
legyen.

Az elvégzendd6 munkafolyamatok a negativ irdnyd aram visszavezetést szolgald
kontaktkabel felhegesztés esetén a kovetkezok:

A kabeleket miihelyben kell a helyszini munkahoz el0késziteni.
A kébeleket méretre kell vagni.
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- azarokupakot kemény forrasztassal kell beforrasztani.

- A munkateriileten a hevederes illesztéseknél a kabelt a kabelvégeken 1évd zarokupakokkal
kell a sinhez rogziteni.

- A kabelnek lehetové kell tennie a dilaticiobol adéddé mozgasokat, ezért a sinhez 2/3-ara
meghajlitva kell hozzahegeszteni.

Az elvégzendd munkafolyamatok egyéb lakatos munkék végzése esetén a kovetkezok:

- amunka sordn az Ajanlatkérd altal kijelolt hegesztéseket kell elvégezni (pl. valtészekrény,
keresztviznyel® racs, sinorr, sinszak).

- a varratokat le kell salakolni, sziikség esetén sarokcsiszoldval kell eltavolitani a folosleges
acélanyagot.

12. Csticssin-gorgo felszerelése

Cstcssin gorgo felszerelése, karbantartisa

A célja a kitérok csucssinjeinek konnyebb allithatdsdga. Felszerelése kornyezetbarat, mert
feleslegessé valik a sinszékek kenése; alkalmazéasiaval csokken a valt allito erd, javul a
vezetéstav-maximum értéke.

Cstcssin-gorgo felszerelése

A BKYV iltal elfogadott szerkezetekre dsszeéllitott ,,Technoldgiai utasitas csicssin-gorgd
felszerelése, karbantartasara, zavarelharitasara” el6irasok szerint.

Elvégzendo feladat:

Csucssin-gorgo telepitési helyét meg kell hatarozni, ki kell firni a rogzitd furatokat, fel
kell szerelni a palyalemezt, majd a gérgoket.

El kell végezni a beszabalyozast.

A véllalkozoénak rendelkeznie kell a véllalkozni kivant munkéra vonatkozo tantsitott
mindségiigyi rendszerrel, megfeleld0 berendezéssel, felszereléssel, kapacitassal,
referenciaval, szakszemélyzettel.

A vallalkozoénak a munkavégzéshez megfelel szamu felszereléssel és berendezéssel kell
rendelkeznie. Az elektromos berendezéseket id6szakos feliilvizsgalattal ellendrizni kell.
A véllalkozonak rendelkeznie kell a palydzott munka elvégzésére megfeleld kapacitassal
a felszerelést és a szakszemélyzetet illetden.

A vallalkozonak rendelkeznie kell megfeleld szdmban a vallalkozni kivant munkabol
gyakorlott  (kitér6) lakatossal. A lakatosnak rendelkeznie kell szakmunkas
bizonyitvannyal, egészségiigyi alkalmassaggal, csucssin gorgd felszerelésében szerzett
tapasztalattal. A lakatosnak rendelkeznie kell megfeleld egyéni védofelszereléssel.

Felhasznélhat6 anyagok:
A vallalkozonak csak a BKV-ndl bevezetett tipusu vagy ezzel egyenértékll és mindségi
tanusitvannyal rendelkezd gorgdszerkezetet szabad felhasznélnia.

Miszaki atadas-atvétel
A munka elvégzésének koriilményeit az épitési naploba a csoportvezetonek be kell
jegyeznie. A munkadarabot el kell latni a dolgoz6 és a véllalat azonositasi jelével. A

munka elvégzése utdn muszaki atvétel-atadasi eljarast kell tartani a mellékletben
hivatkozott rendelet szerint.
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Az atadas-atvételi eljards dokumentacidja érvényességének feltétele, hogy azt mindkét fél
képviseldje dtjan elismerje, és az elismerést alairasaval igazolja.

Alkalmazott technoldgia:

Az alkalmazott technoldgia kizarélag a BKV Zrt. altal jovahagyott, jelen felhivasban,
dokumentécidban elfogadottként megjelolt vagy ezzel egyenértékil technoldgia lehet.

13. Csiicssin-gorgo karbantartasa

Célja, a kitérok allitéerdinek, miiszaki paramétereinek és a kornyezet védelmének
folyamatos, eldirasszerli biztositasa.

Elvégzendo feladatok:

Megvizsgalni a szerkezetet, (a rogzité csavarok feszes allapotat, a gorgdpalyan vald
szabad gordiilés feltételét), beazonositani a hibat. Amennyiben a hiba 1jboli
beszabalyozassal megsziintethetd, akkor a szerelési utasitisban megadott sorrend szerint
a beallitasokat el kell végezni és a valtd proba allitasaival, meg kell gy6zddni a szerkezet
helyes miikodésérol.

Amennyiben alkatrész rongéalddasrél van sz6 (pld. valtéfelvagds, vagy KIAG Aaltal
okozott mechanikai sériilés van), akkor a hibas alkatrész beazonositasa utin annak
cseréjét el kell végezni, majd a beszabalyozasra vonatkozo utasitasi rész alapjan eljarni.

Felhasznalhat6 anyagok:
Gorglpélya tartobak, pilyalemez, gbrgd, csavarok
A vallalkozonak csak tanusitott mindségiigyi rendszer keretében eldallitott, a BKV Zrt.
altal elfogadott, bevezetett vagy ezzel egyenértékll anyagot szabad felhasznélnia.

Alkalmazott technoldgia:

Az alkalmazott technoldgia kizar6lag a BKV Zrt. altal jovahagyott, jelen felhivasban,
dokumentéicidéban elfogadottként megjelolt technolégia vagy ezekkel egyenértékil
technoldgiai lehet.

Miiszaki atadds-atvétel
A munka elvégzésének koriilményeit az épitési naploba a csoportvezetOnek be kell
jegyeznie. A munkadarabot el kell latni a dolgoz6 és a véllalat azonositasi jelével. A
munka elvégzése utan miiszaki Aatvétel-atadasi eljarast kell tartani a mellékletben
hivatkozott rendelet szerint.
Az itadas-atvételi eljaras dokumenticitja (Epitési Naplo) érvényességének feltétele,
hogy azt mindkét fél képviseldje ttjan elismerje, és az elismerést alairdsaval igazolja.

14. Rendelkezésre allas biztositasa munkanapokon 1 hegeszto csoporttal (1 hegeszté
csoport = 1 f6 hegeszto, 1 f6 segito)

Az Ajanlattevonek munkanapokon az Ajanlatkéré telefonon torténéd munkavégzés
elrendelésére készen kell allnia a munkateriileten a munkavégzés megkezdésére. Budapest
kozigazgatasi hataran beliil az értesitést6l szamitott 1 6ran beliill, Budapest kozigazgatasi
hatéran kiviil pedig az értesitéstdl szamitott 2 6ran beliil a munkavégzést meg kell kezdeni.
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15. Rendelkezésre allas biztositasa hétvégén és iinnepnapokon 1 hegeszté csoporttal
(1 hegeszto6 csoport = 1 f6 hegeszto, 1 f6 segito)

Az AjanlattevOnek hétvégén és iinnepnapokon az Ajanlatkérd telefonon torténé munkavégzés
elrendelésére készen kell allnia a munkateriileten a munkavégzés megkezdésére. Budapest
kozigazgatasi hataran beliil az értesitést6l szamitott 1 6rdn beliill, Budapest kozigazgatasi
hatéran kiviil pedig az értesitéstdl szamitott 2 6ran beliil a munkavégzést meg kell kezdeni.
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Az ajanlattétel és a teljesités soran alkalmazandé szabvanyok, miiszaki technolégiai
eldirasok jegyzéke:

- 143/2004. (XII1.22.) GKM rendelet, Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat

- MAV Zrt. P-5364/2010. PHMSZ. D.20. Miiszaki dtmutaté, Aluminotermikus
sinhegesztés

- MSZ EN 14730-1:2007 Vasuti  alkalmazasok.  Vaganyfektetés.  Sinek
aluminotermikus hegesztése. 1. rész: A hegesztési eljarasok jovahagyasa.

- MSZ EN 14730-2 Vasuti alkalmazasok. Vaganyfektetés. Sinek aluminotermikus
hegesztése. 2. rész: Aluminotermikus hegesztok mindsitése, kivitelezOk jovahagyésa
és a hegesztések atvétele

Vagy ezekkel egyenértékii technoldgiai eljarasok.
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