Hegesztési munkafolyamatok niszaki tartalma

Altalanos feltételek

A munkavégzés a Megrendebénye szerint hét kozben, hét végén, nappaljés éplamint a
vonatkozo6 jogszabdlybanoétt feltételek fennallasa esetén a munkavégzéspinapokon is
torténhet. A szukséges vizsgalatok elvégzéséhedszeresen kalibralt m@szkozoket kell
hasznalni.

A megfeleb pélyaallapot biztositasa és az ezzel kapcsoldiesszit feladatok elvégzése az
Ajanlatké® feladata, az alabbiak szerint:

A hegeszteni kivant munkadarabnak fekszint- ésyhifidk és egyéb palyajelleitiz
tekintetében ki kell elégitenie a ,Kozuti vasutlya@pitési €s fenntartasiiiszaki adatok és
eldirasok”, a ,HEV P.1. palyaépitési és fenntartagismaki adatok, éirasok”, a ,Metr6
P.1. palyaépitési és fenntartadigmaki adatok, éirasok”, a ,MILLFAV P.1. palyaépitési
és fenntartasi fiszaki adatok, éirasok” cimi utasitdsokban talalhat6 ,,C” mérethatarokat.
Az alapanyagnak zarvanyoktol, porozussagtol, regigdmentesnek kell lennie a ’'teljes
értéki’ munkavégzés esetén.

Talpberagoddott, rozsdafoltos, lehajlott vagy elvettfi, elcsavarodott, fuddeges vagy

oldaliranyban maradd alakvéltozast szenvedett,dtegekoszorilt, kagylds, szétlapult,

illetve egyéb hibaval rendelkésinek nem épithékt és nem hegesztlétbe, csak a hibak

elézetes kijavitasa vagy a hibas részek kivagasa warmsingerinc vastagsaganak a

csokkenése legfeljebb 2 mm lehet. Két egymasséhkgesztéssel 6sszehegesztésre &erul

sinvég kozott 1,5 mm-nél nagyobb magassagkilénés&ymm-nél nagyobb oldalkopas-
kilonbség nem engedibeneg.

Tobb méter hosszusagban végzett hegesztés esetémetddés veszély elkerilése

erdekében a palya allapotanak alkalmasnak kellidearmegndvekedett nyomofesziltség

elviselésére. A hegesztehresz kdrnyezetében a palydnak az alabbi allapdtbiatennie:

» a sinleefsitéseknek, kapcsoloszereknek épnek, hianyment&mekorosra hluzottnak
kell lennie,

» zUzottkbves agyazat esetén az agyazatnalkoekeltomoritettnek, valamint durva
fekszint hibatol mentesnek kell lennie.

» tOmbsines palya esetén a szoritd gumiszalagnak ghel®® leszoritast biztositania
kell.

A teljes értek felrako hegesztésdt Ajanlatkél dijmentesen elvégzi a javitando alkatrész

karbantartasi munkait:

» akapcsoloszereket potolni kell és utan kell hazhegesztési munkatertleten és 1 m-es
kdzelében,

» a fekszint- és iranyhibadknak, a nyomtavolsagnakaésezetéstavolsagnak a ,C”
mérethataron belli érteken kell lennie,

» csapadékos &ben a nedvesség ellen biztositania kell a szarakateriletet, a viz
odafolyasi lehdiségét meg kell sziintetnie homokgéttal vagy mas moéds ha
szukseéges, szivattylznia kell a valyuban és alpirdhis.

= a sin mebl a rugalmas kiontést (bitument) és a szemetetyanoksetben, amikor a
hegesztéshez odafolyhat a kibminyag /ezt a kozos helyszini bejarason kell ekfiint
— el kell tavolitania,

» a hegesztési munka megkezdéséttehz eghet és lore érzékeny anyagokat (pl.:
mianyag alatétlemezeket) le kell szerelnie /ezt ad&ohelyszini bejarason kell
eldonteni/, vagy betakarassal meg kell évni a lkevis a hegesztés karos hatasaitol.
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» biztositania kell a hegesztéhdhunkadarabhoz val6 hozzaférést, a hegesztési munka
tipusatol fuggen. Ha szikséges, akkor ehhez a burkolatot megbkeliania, és az
agyazo gumiprofilokat vagy szoritdé gumiszalagdtiikell bontania a munkadarab alatt
és mellett 1 m-es kérzetben.

= kotéhegesztéshez legaldbb olyan hosszusagban kelloaté#i elvégeznie, hogy az
0sszehegeszte@icsinek kiiranyitasa kbnyokmentesen elvégezhegyen. Tombsines
palyaban a sint a panelbodl ki kell emelnie, a pé&ileb sikja folé 15 mm-rel. A vagast
csak a kiemelt, rogzitett sinen szabad elvégezni.

= valtorészen végzedd hegesztés esetén a Vvaltérol —ha vannak és arbemnyi
akadalyozzéak a munkavégzeést — le kell szerelnglassin gorgket és a valtditést.

» szakallcserénél a beépiténdzakall tengelyét be kell allitania, hogy az legye
parhuzamos a sin hossztengelyével. A sinhez tHitéaztésnél a tompahegesztéshez a
szakallt leheiség szerint le kell éleznie.

» valtoszekrény behegesztése esetén a valtoszekésngthozza tartozé 2 db kiegészit
szekrényt vagy egyéb alkatrész hegesztése esetdkatizszt be kell allitania végleges
helyzetébe, az Ajanlatadd altal meghatarozott ztkes hézaggal. Az alkatrészek
bedllitAsanal tigyelnie kell arra, hogy az alkatféts sikja keriljon a sinkorona sikja
ala 10mm-rel.

Ajanlatké teljes értélt felrakd hegesztést az alabbiak figyelembe vétéléveez:

Korabban mar kézi hegesztéssel javitott sinen k&aikhegesztést lehet végezni.

Korabban szakallcserével potolt szakallnal csak kégesztés lehetseges.

Korabban fedett iv hegesztéssel javitott sinen csak fedeit Hegesztést lehet végezni,
kiveve rovid hosszusagban végzett javitast. Ekkdtéa hegesztésnél is a fedetti iv
hegesztés elektréddjahoz hasonld anyageéidi elektrédat kell hasznalni.

Egy helyszinen legfeljebb 5 kénysizéreavatkozast lehet végezni.

Valyus sinen, a szakallon végzett oldalkopas fiéltiégesztés esetén a szakall vastagsaga
min. 5mm legyen.

Hokezelt (HSH-M, R260GHT, R290GHT, R340GHT, R350HB5RLHT vagy magyar
fejedzett) sinfejen végzett oldalkopas felitkltegesztés esetén a maximalis oldalkopéas
valyus sinnél 10mm, Vignol sinnél 17mm.

Csucssinen végzett oldalkopas felidttegesztés esetén a csucssin megmunkalt részén a
maximalis oldalkopds 10mm. A nem megmunkalt résaesinre vonatkoz6 @krasok
ervenyesek.

A nedves korilmények karosan befolyasoljak a hdgesmirbségét. Ezért teljes érték
hegesztést csak szaradheén, szaraz munkaterileten szabad végezni. tetgdi dvegesztést
nem lehet etben, havazasban,ésrszélben, villamlaskor végezni vagy akkor, ha gebetés
idétartama alatt kedvé#en idojards-valtozas véarhatdo. A mar elkezdett hegesztég a
bekovetkezett varatlan csapadék esetén hegesgerngvel és takardo lemezzel kell
gondoskodni a hegesztés védelbhéa varrat kitiléséig. A munkahelynek a hegesztés 2
meéteres korzetében ho- és jégmentesnek kell lefieieakd hegesztést ésen, havazasban,
erds szélben és 0°C alatti stithérsékletnél végezni csak a forgalombiztonsag étukk
veégzett kényszérbeavatkozas keretében lehet.

Kézi oldalkopas hegesztése és sinek kézi ivhegsstté&égzett kdhegesztése esetén a
minimalis sinlémérséklet +5°C. +5°C alatti siéumérséklet esetén kiltegesztés csak a
kornyezeti korulményekkel szembeni védekezéssellalkazzé pontban leirtak szerint
lehetséges.
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Automata hegesétiéppel végzett oldalkopds hegesztés esetén a nfimisiatbmérséklet
+10°C. +10°C és +5°C kozotti sidinérseklet esetén a hegesztés csak a kornyezeti
korilményekkel szembeni védekezéssel foglalkozdl@onleirtak szerint lehetséges.

Automata hegeségeppel végzett csikorgascsokkeénthegesztés esetén a minimalis
sinfbmérséklet +15°C. +15°C és +5°C kozotti gimiérséklet esetén a hegesztés csak a
kornyezeti korilményekkel szembeni védekezéssellalkaigd pontban leirtak szerint
lehetséges.

Hokezelt sin felrakd hegesztéssel +10°C alatt neredatiyes.

Csucssint +5°C alatti silimérsékleten nem szabad hegeszteni.

Ajanlattewbnek a hozaganyagokatsd, nedvesseégt, paratol védeni kell.

A kornyezeti korilményekkel szembeni, alabbi motitér védekezés Ajanlattévieladata:

- A nedves munkadarabot hévftisztollyal meg kell szaritania.

- Csapadékos &itben hegesztéskor hegeésesernyt kell alkalmaznia.

- +10°C és +5°C kozotti sidmérséklet esetén fedettiiivhegesztéshez a sinté ekell
melegitenie.

- Csikorgascsokkefithegesztés esetén +15°C és +5°C kozottivsidinsékletnél a sint fedett
ivii hegesztéshezdekell melegitenie.

- +5°C alatti sinmérséklet esetén kézi ivhegesztéssel végzeth&gesztéshez a sintel
kell melegitenie.

1. Kotéhegesztés végzése palydban kézi ivhegesztéss@stkbresztmetszetben

Az elvégzend munkafolyamatok:

- amunkatertleten a sinvalyubdl, a hegesziextt@panyag kozelébel kell s6porni a port,

- 12..14mm hegesztési hézag kialakitasaiigsbzel, gyorsvagéval vagy vagopisztollyal
vezetminta hasznalata mellett,

- az alapanyagrél a hegesztérdllleten és azon tul 20-20mm-rel drétkefével észbrivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szenrdgkseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb, és
fémtiszta felUletet kell éRllitani,

- asinveégek geometriai kiiranyitasa 0,5 m-es acéldnés hézagmé&ek segitsegével,

- a sinvégek kiemelése 3 mm-re (0,5m-es acélvonak viégén mert érték) ékek
segitségével,

- a sintalpak al4, az illesztéshez laposacélt kb#lgbzni (Vignol- és Phoenix sin esetén a
sin talpszélességével megedybpsszisagu 30x5mm, tombsin esetén 30x3mm igret

- sinvégek dimelegitése hewitpisztollyal (+5°C alatti sinkmérséklet esetének kivételével
burkolt vaganyban elhagyhato),

- hegesztés, melyet a sintalptdl kezdve a befejezésdigtleg egy munkafazisban,
megszakitas nélkil kell elvégezni,

- ahegesztést folyamatosan kell végezni, a salakRegast elektrédaval a sin két oldalara
kiterelve,

- a talprész 0Osszehegesztése utan, a gerinc hegesttésmegkezdése ol a
hevederkamraban el kell helyezni a sinrendszerrezieteb vorosréz gyamokat,

- ha a hegesztés kdézben valamilyen technologiai leépgg ebre nem latott ok miatt meg
kell allni, akkor a hegesztés Ujrakezdésitel salakot el kell tavolitani a varrat feluléter
drétkefével, salakold kalapaccsal, sarokcsiszolddal ez a hegesztési sziinet a gyadmok
kozotti hegesztés kdzben kovetkezik be, akkor aks#ds elvégzeséhez el kell tavolitani a
gyamokat is.
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- valyus sin hegesztésekor a sinfej hegesztésieegly a sin talpszélességével mege§yez
hosszusagu 30xomm méidiapos acélt lehet elhelyezni az alacsonyabb vérgyam
folé, az illesztéshez, mely alulrél hatarolja afegirvalyarészét. A lapos acélt a rajta
elvégzett el§ varratréteg elkészitése utan fol kell hajlitarireej oldalara.

- az alkalmazott elektroda a talp, a gerinc és aefgjtében (a sinfej befejezétegei
kivételével): gyengén 6tvozott, nagyszilardsagilktedela. A fej utolsé éitti és utolso
varratrétegét 6...8mm vastagsagban a sinnek mepfek@ménység, o6tvozott
elektrédaval kell hegeszteni.

- kézmelegre tiést koveben el kell tavolitani a gyamokat és a kietnékeket.

- a sinfejl a varratdudort sinprofil készéwel le kell munkalni, és a futé- és vedetilet
egyenességét finomkdszoriléssel kell kialakitarelymek elledrzését egyenességriér
miiszer hasznalataval kell végezni,

- valyus sin esetén a valyut is ki kell kbszoérulnbgasiszoloval.

- vegellerdrzeés.

Tombsin és valyus sin vagy Vignol-sin kdz6tt végaeheneti hegesztéssetén:

- az alapanyagrél a hegesztérdllleten és azon tul 20-20mm-rel drétkefével észkrivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szenrdgkseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb, és
fémtiszta felUletet kell éRllitani,

- avalyus sinen vagy a Vignol-sinen a BKV.SZ.3.6084 6.sz. melléklet szerint meg kell
munkalni a sinvéget,

- atalpat fol kell hajlitani és tompa ille§atarrattal a gerinchez kell hegeszteni,

- atobmbsin szakallat ki kell hajlitani,

- atoémbsin szakalla és a sinfej kbzadaéltott hézagot dssze kell hegeszteni,

- 0Ossze kell hegeszteni a tombsin talpat és a vaiyigagy a Vignol-sin felhajlitott talpat,

- 0ssze kell hegeszteni a tombsin fejét és a valyisagly a Vignol-sin fejét,

- az alkalmazott elektroda a talp, a gerinc és aefsgjtében (a sinfej befejezétegei
kivételével): gyengén 6tvozott, nagyszilardsagilktedela. A fej utolsé éitti és utolso
varratrétegét 6...8mm vastagsagban a sinnek mepfek@ménység, o6tvozott
elektrédaval kell hegeszteni.

- a sinfejsl a varratdudort sinprofilkdszéwel le kell munkalni, és a futd- és vedelilet
egyenességeét finomkoszoruléssel kell kialakitarelynmek elledrzését egyenesséegrier
muszer hasznalataval kell végezni,

- vegellerdrzeés.

2. Kotohegesztés végzése palydban  kézi  ivhegesztéssel, netsljes
keresztmetszetben (koronahegesztés)

Az elvégzend munkafolyamatok:

- amunkaterlleten a sinvalyubdl, a hegeszietapanyag kozelébel kell sdpdrni a port,

- 12..14mm hegesztési hézag kialakitasaiigdsbzel, gyorsvagéval vagy vagopisztollyal
vezetminta hasznalata mellett,

- azillesztésre Ajanlatkérdijmentesen felhelyezi a hevedereket,

- amennyiben hozzéaférlietaz alapanyagrol a hegesztérfdlileten és azon tul 20-20mm-
rel drétkefével és kosziivel vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szesmigéseket,
revét, olajat, kormot, sarat, stb., és fémtisziiddéeet kell eballitani,

- amennyiben lehetséges, a sintalpak ala, az il@sztélapos acélt kell elhelyezni (Vignol-
és Phoenix sin esetén a sin talpszélességével peeddgpsszusagu 30x5mm, tdmbsin
esetén 30x3mm méxdyj,
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- sinvégek dimelegitése hewitpisztollyal (+5°C alatti sinkmérséklet esetének kivételével
burkolt vaganyban elhagyhato),

- hegesztés a sintalpon

- hegesztés a sinfejen, melyet kell végezni, a shlakbeges#t elektrodaval a sin két
oldaléra kiterelve,

- ha a hegesztés kdzben valamilyen technologiai lepgg ebre nem latott ok miatt meg
kell allni, akkor a hegesztés Ujrakezdésutel salakot el kell tavolitani a varrat felulétér
drétkefével, salakold kalapaccsal, sarokcsiszoloval

- valyus sin hegesztésekor a sinfej hegesztésieegly a sin talpszélességével megedyez
hosszusagu 30x5mm méidapos aceélt lehet elhelyezni az alacsonyabb heviéte az
illesztéshez, mely alulrél hatarolja a sinfej vaBarét. A lapos acélt a rajta elvégzet els
varratréteg elkészitése utan fol kell hajlitanirdeg oldalara.

- heveder kérbehegesztése a heveder és sin talédkdtas

- az alkalmazott elektréda a talp, a heveder és a&dejében (a sinfej befeferétegei
kivételével): gyengén o6tvozott, nagyszilardsaglktedela. A fej utolsé éitti és utolséd
varratrétegét 6...8mm vastagsagban a sinnek megfekaménysét, Otvozott
elektrodaval kell hegeszteni.

- a sinfejl a varratdudort sinprofil készéwel le kell munkalni, és a futé- és vedetilet
egyenességét finomkdszoriléssel kell kialakitarelymek elledrzését egyenességriér
miiszer hasznalataval kell végezni,

- valyus sin esetén a valyut is ki kell kbszoérulnbgasiszoloval.

- vegellerdrzeés.

3. Kotéhegesztés végzése palyaban normal hegesztési héZathegesztéssel
4. Kotéhegesztés végzeése palyaban széles hegesztési hexagiegesztéssel

Hegeszteni csak vaganyzarban vagy Uzemszinetben Bfrd hegesztést csak a semleges
hémérsékleti zoénaban, 15...23°C kozotti  dinmférsékleten lehet végezni. A sin
acélmirbségének megfeléladagot vagy eljarast kell hasznalni. Kulonbézélmirbsedi sinek
hegesztésénél az alacsonyabb acélsdéiginek megfeleél adagot vagy eljarast kell hasznalni.
A normal hegesztési technoldgiaval tofiéisszehegesztés esetén nem 0sszehegégzthet
nyiltvonali és atmeth févdganyokban feky sinek, ahol a furat széle és a sinvég kdzott min.
100 mm tavolsag nincs meg. Egyéb vaganyokban értélz min. 20 mm.

A hegesztésekl papiron vagy elektronikus forméaban je@kényvet kell késziteni és azt

Ajanlatkébnek atadni. Valamennyi hegesztést meg kell jel@niheges#, a heges#st

kivitelezé azonositdjaval és az évszammal.

Az elokészi® munkakat, sinvégek kapcsoldszereinek feloldasatseréket, aljfiokban sin

talpa alatt min. 15cm hely biztositasat és a hd@sisdesziltség eloszlatast Ajanlatkér

dijmentesen elvégzi. A hegesztések készitesét #fféxtl az alabbi munkafolyamatok szerint

Végzi:

- hegesztési hézag kialakitasa si@$szel, gyorsvagoéval vagy vagopisztollyal véaenta
hasznalata mellett (normal hegesztési hézagu hegestr 23...30mm, széles hegesztési
hézagu hegesztésnél: 40...75mm,

- asinvégek geometriai beallitAsa 1 m-es acélvorgaz@zagmeérék segitségeével,

- ontformak felhelyezése a sinvégekre, tomitése,

- Onttégely bedllitasa,

- sinvégek dimelegitése hewitpisztollyal,

- az ebmelegités befejezése utan hegésaag begyujtasa, csapolas,

- varakozasi id utan felszerelés lebontasa,

-5/11-



- meleg varrat megmunkalasa hidraulikus dudorletdlés&odszaikgéppel,

- kézmelegre tiés utan finom kdszorulés egyenességméniszer hasznalataval,
végellerdrzés.

Atmeneti hegesztések készitésekor a fentieken:kivill

- amennyiben szikséges, az dotmak sinprofiloknak megfelél kireszelését el kell
végezni (Vignol/Vignol sinek vagy Phoenix/Phoerixek talalkozasa),

- amennyiben sziikséges, az atmenetnél a nyomcsat@man-es kibvitését és a sinszakall
kihajlithsat és 0sszehegesztéseét el kell végehoiegfitx/Vignol sinek talalkozasanal).

5. Felrakd hegesztés végzése palyaban kézi ivhegesakssinek magassagi- és
oldalkopéasa esetén

Az elvégzend feladat a palyaban vagy palyan kivil (munkapadehkyo, kopott és hibas
kitéré alkatrészek és sinek, valamint hegesztések javikigalkatrészek esetén a cél nem
az (] profilra tortéd feljavitas, hanem a csatlakozo részek kopésiditayak megfelél profil
kialakitasa.

Az elvégzend munkafolyamatok&mb-, Vignol- és valyus sinek esetén

- amunkaterlleten a sinvalyubdl, a hegeszietapanyag kozelébel kell sdpdrni a port,

- az alapanyagrél a hegeszténdellleten és azon tal 20-20 mm-rel drotkefével és
koszofivel vagy sarokcsiszolét el kell tavolitani a szeswigéseket, revét, olajat, kormot,
sarat, stb, és fémtiszta fellletet ked&litani,

- nyitott vdganyban vagy péalyan kivil munkapadort léwinkadarabot 8lkell melegiteni
hevit pisztollyal,

- nyitott vaganyban vagy palyan kivil munkapadord Iéin esetén a 400 mm-nél hosszabb
hegesztés esetén a singerincetdskell melegiteni,

- hegesztés kdzben a sorkoantérsékletet tartani kell,

- ha az ivben mindkét sinszalat javitani kell, akiiészor a kil sinszalat kell hegeszteni,
majd befejezése utan lehet a Beldnszalat felhegeszteni. Amennyiben a munka egy
miiszak alatt nem fejezhiebe, minden sor befejezését el kell tolni adzéhez képest,
hogy a kovetkeZz miiszakban a munkavégzéshez Iépeses felllet alljon rendelkezésre.
A rétegek Iépaszesét ugy kell végrehajtani, hogy a kévetkezunkaba vételig a vasuti
kozlekedés biztonsagat ne veszélyeztesse.

- Reétegrend: amennyiben magassagilag a kopas eztngestje a nagy keménység
Otvozott elektrodat két rétegben (oldalkopas hegsszesetén harom rétegben), 6...8mm
vastagsagban kell hegeszteni, de alaja parnaréelyethelyezni.

- 5mm-nél nagyobb oldalkopas esetén a kopott széjesg vagy tobb, lehéeg 3mm
széles, egymas mellé helyezett varrattal kell lteltd.

- minden egyes varratot drétkefével és salakold Kalegal le kell salakolni, a kévetkez
varrat felrakasa étt.

- a varratot koszdivel le kell munkalni, a futdé- és ved&lilet egyenességét
finomkoszoruléssel kell kialakitani, melynek ebleresét egyenességriérmiiszer
hasznalataval kell végezni,

- vegellerdrzeés.

Az elvégzend munkafolyamatok egyszekeresztezeés és atszelés javitasa esetén:

- Fel kell mérni (Egyszérkeresztezés és atszelés, nyitott vaganyban; Ediykeecsztezés
es atszelés, palyan kivul, munkapadon; Khén csucssin éédin (félvaltd), palyaban; és
Kitérében csucssin édin (félvaltdé), munkapadon tételek esetében ultrgbal is) a
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Az

javitando felépitményi alkatrészeket, meg kell et az alapanyag miségét. Meg kell
jeldlni a javitando felliletek kiterjedését.

a munkatertleten a sinvalyubdl, a hegeszieapanyag kdzelébel kell s6pérni a port,

az alapanyagrol a hegesztériditleten és azon tul 20-20mm-rel drétkefével észktivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szenrgkseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb.,
és femtiszta feluletet kell @illitani,

A deformalt, alakvaltozott, repedt sinrészt az Epanyagig, minimum 2mm mélyen el
kell tavolitani koszoriléssel, vagy C-Mn acélokggbkfarago elektrodaval.

Az elokészitést ugy kell végezni, hogy a javitand6 féilemindenhol legalabb 2mm
vastag legyen a felt6ltott varratréteg mélysége.

nyitott vAganyban vagy pélyan kivil munkapadort léwinkadarabot (amennyiben ez az
alapanyagon végrehajthatéy &ell melegiteni hevét pisztollyal,

hegesztés kdzben a sorkddiniersékletet (amennyiben ez az alapanyagon végnahajt
tartani kell,

az alapanyagnak megfalatlektrédat kell hasznalni, amennyiben indokoltnpééteget is
el kell elhelyezni.

minden egyes varratot drétkefével és salakol6 Kalegal le kell salakolni, a kévetkez
varrat felrakasa étt.

a varratot koszd@ivel le kell munkalni, a futdé- és ved&tlilet egyenességét
finomkoszoruléssel kell kialakitani, melynek ebleresét egyenességriérmiiszer
hasznalataval kell végezni,

végellerdrzeés.

elvégzend munkafolyamatok vezésin javitasa esetén:

az alapanyagroél a hegesztéridllleten és azon tul 20-20mm-rel drétkefével észbrivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szenrdykseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb.,
és féemtiszta fellletet kell @illitani,

A deformalt, alakvaltozott, repedt sinrészt az Epanyagig, minimum 2 mm mélyen el
kell tavolitani koszoriléssel, vagy C-Mn acélokggbkfarago elektrodaval.

Az elokészitést ugy kell végezni, hogy a javitando fedilemindenhol legaldbb 2 mm
vastag legyen a felt6ltott varratréteg mélysége.

nyitott vaganyban vagy palyan kivil munkapador® léwinkadarabot (amennyiben ez az
alapanyagon végrehajthaté) &ell melegiteni hevét pisztollyal,

hegesztés kozben a sorkdsintérsékletet (amennyiben ez az alapanyagon végnah@jt
tartani kell,

az alapanyagnak megfeletlektrédat kell hasznalni, amennyiben indokoltnpééteget is

el kell elhelyezni.

minden egyes varratot drotkefével és salakol6 lalegal le kell salakolni, a kovetkez
varrat felrakasa étt.

mély kopasnal X3mm) nem szikséges az 0sszes réteget felépitemreaeti alak
helyredllitdsara. Elegetidannyi (két vagy harom) varrathernyot felépiteni exedeti
alakig, amennyi a kopott felllet 30...45%-at lefedit, ezeket a varratokat ké#ih meg
kell alapozni. Minden esetben min. 350 HB keméniiségyagot kell hasznalni. Kis
kopasnal £3mm) a vezdisin palyasinnel parhuzamos részén a teljes koptiitet
felépitend.

a varratot koszd@ivel le kell munkalni, a futdé- és ved&tlilet egyenességét
finomkoszoruléssel kell kialakitani, melynek eberesét vonalzo, vagy egyenessedimer
muszer hasznalataval kell végezni,

végellerdrzes.
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Az

Az

elvégzend munkafolyamatok differencia hegesztés esetén:

az alapanyagrol a hegesztériditleten és azon tul 20-20mm-rel drétkefével észktivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szenrdgkseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb, és
fémtiszta fellletet kell éallitani,

nyitott vAganyban vagy pélyan kivil munkapadort léwinkadarabot (amennyiben ez az
alapanyagon veégrehajthatéy &ell melegiteni hevét pisztollyal,

hegesztés kdzben a sorkddiniersékletet (amennyiben ez az alapanyagon végnahajt
tartani kell,

az alapanyagnak megfelatlektrédat kell hasznalni, amennyiben indokoltnpééteget is

el kell elhelyezni.

minden egyes varratot drétkefével és salakol6 Kalegal le kell salakolni, a kévetkez
varrat felrakasa étt.

a sinek magassagkulonbségének medfelarratvastagsagot kell hegeszteni, atmenetet
kell képezni az alacsonyabb és magasabb sin kozott.

a varratot koszdéivel le kell munkalni, a futdé- és ved&tlilet egyenességét
finomkoszoruléssel kell kialakitani, melynek eberesét vonalzé hasznalataval kell
végezni,

végellerbrzeés.

Felrak6 hegesztés végzése palydban filezetéki halézatr6l vagy mas
aramforrasrol is miikodtetheté automata hegesaigéppel, sinek magassagi- €s
oldalkopéasa, valamint csikorgascsokkerét hegesztés esetén

elvégzend munkafolyamatok témb-, Vignol- és valyus sinekatitdpasa esetén:

hékezelt (HSH-M, R260GHT, R290GHT, R340GHT, R350HT35RLHT vagy magyar
fejedzett) sinen végzett hegesztés esetén az péshblén hegesztefhichunkaterilet hosszét
max. 10...15m-re kell venni.

a munkatertleten a sinvalyubdl, a hegeszieapanyag kdzelébel kell s6pérni a port,

az alapanyagrol a hegesztériditleten és azon tul 20-20mm-rel drétkefével észktivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szenrgkseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb.,
és femtiszta feluletet kell @&illitani,

vizszintes alapot kell kdszorilni az oldalkopotizeén a varratok alatamasztasa érdekében.
ha a vaganyban mindkét sinszalat javitani kell,oak&loszor a kil§ sinszalat kell
hegeszteni, majd befejezése utan lehet a6bsisszalat felhegeszteni. Amennyiben a
munka egy riszak alatt nem fejeztiebe, minden sor befejezését el kell tolni az&hez
képest, hogy a kovetkézmiszakban a munkavégzéshez I|épeses felllet alljon
rendelkezésre. A rétegek lepeését ugy kell végrehajtani, hogy a kdvetkeaunkaba
vételig a villamoskdzlekedés biztonsagat ne veszébgse.

minden egyes varratot drotkefével és salakol6 laegal le kell salakolni, a kovetkez
varrat felrakasa étt.

a varratot koszd@iwvel le kell munkalni, a futdé- és vesd&llilet egyenességét
finomkoszoruléssel kell kialakitani, melynek eberését 0,5 m-es vonalz6 vagy
egyenességméhasznalataval kell végezni,

végellerbrzés.

Csikorgascsokkefitréteg felhegesztése esetén:

hékezelt (HSH-M, R260GHT, R290GHT, R340GHT, R350HW5RLHT vagy magyar
fejedzett) sinen nem végezhet
a munkatertleten a sinvalyubdl, a hegeszietapanyag kozelébel kell s6porni a port,
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- az alapanyagrél a hegesztérdllleten és azon tul 20-20mm-rel drétkefével észbrivel
vagy sarokcsiszolot el kell tavolitani a szenrdgkseket, revét, olajat, kormot, sarat, stb, és
fémtiszta felUletet kell éRllitani,

- ha az ivben mindkét sinszalat hegeszteni kell, raldtész6r a kil§ sinszalat kell
hegeszteni, majd befejezése utan lehet & Iséhszalat felhegeszteni.

- fedettivii hegesztés esetén legalabb @ 2,4 mm fogyodelekmbdavl18mm széles varratot
kell késziteni,

- salakhegesztés esetén legaldbb 20 mm széles dektsgtaval 20...40mm széles
varratot kell késziteni,

- minden egyes varratot drétkefével és salakol6 Kalegal le kell salakolni.

- a varratot koszdivel le kell munkalni, a futdé- és ved&lilet egyenességét
finomkoszoruléssel kell kialakitani, melynek elblerését vonalzé vagy egyenességimer
muszer hasznalataval kell végezni,

- a varratot a felhegesztés elvégzése utan ,vizszaite (a sin futdfellletével
parhuzamosra) kell lekdszorulni. A felhegesztetikesz elején és végén a hegesztési
varrat és a sin futéfelllete kozotti kilénbség80Q:aranyu atmenettel kell kiképezni.

- Végellerbrzés.

7. Javito feltdlté AT hegesztés

A sinfej mélyebben feki hibainak javitasara alkalmazhatd eljaras soraimfejben a hiba

maximalis kiterjedése:

- ateljes fejszélesséq,

- asinszal hossztengelyével parhuzamosan max. 75mm,

- a hiba maximalis mélysége a sinrendsitditgg. A kivaltando rész kézepén a maximalis
mélység az alabbiak kdzull a kisebb érték:
» asinfej also részélta hibanak magasabban kell lennie, mint 8mm,
» eltdvolitando6 rész mélysége max. 25mm.

Az elvégzend munkafolyamatok a kovetkék:

- ahibés részt ultrahangos vizsgélattal fel kellnhér

- langvagassal vagy plazmafaragassal el kell tavolidibas sinrészt,

- ahibés sinrész geometriai beallitasa,

- ontformak felhelyezése, tomitése,

- Onttégely bedllitasa,

- ahibas sinrész @helegitése hewitpisztollyal,

- az ebmelegités befejezése utan hegésdag begyujtasa, csapolas,

- varakozasi id utan felszerelés lebontasa,

- meleg varrat megmunkalasa hidraulikus dudorletdlés&odszaikgéppel,

- kézmelegre tiés utan finom kdszorulés egyenességméniszer hasznalataval,
végellerdrzés.

8. Hegesztések utdkdszortlese
A hegesztések elhasznaldédasat kéeeta ,kivolgyebdéseket” vagy varratdudorokat el kell
tavolitani és sinprofilnak megfetealakdra kell alakitani:

- kézi ebvel, robbandmotoros vagy elektromos meghajtasiekigel,
- Onjaro géppel.
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- kézmelegre tiés utan finom kdszoriulés egyenességméniiszer hasznalataval,
végellerdrzes.

9. Lakatos munkak végzése

A lakatos munkak végzésekor a varrattal szembemdaiott kovetelményt nem a kerekek
koptaté hatadsanak valo ellenallas hatarozza megélEa munkanal alkatrészeket kell
0sszehegeszteni, és azt kell szefjttghrtani, hogy a varrat kéképpen szilard és tartos
legyen.

Az elvégzend munkafolyamatok a negativ iranyd aram visszavetetzolgald

kontaktkdbel felhegesztés esetén a koveétkez

- A kébeleket mihelyben kell a helyszini munkadhodlkeésziteni.

- A kabeleket méretre kell vagni.

a zarokupakot kemény forrasztassal kell beforraszta

A munkaterileten a hevederes illesztéseknél a kabedbelvégeken Iévzarokupakokkal

kell a sinhez rogziteni.

- A kabelnek lehdivé kell tennie a dilataciobdl addédd mozgasokatrteaésinhez 2/3-ara
meghajlitva kell hozzahegeszteni.

Az elvégzend munkafolyamatok egyéb lakatos munkak vegzéseresgtévetkedk:

- amunka soran az Ajanlatkéaltal kijel6lt hegesztéseket kell elvégezni (@ltdészekrény,
keresztviznyd racs, sinorr, sinszak).

- avarratokat le kell salakolni, sziikség eseténksaiszoloval kell eltavolitani a folosleges
acélanyagot.

10.Rendelkezésre allas biztositdsa munkanapokon 1 heg® csoporttal (1 heges4t
csoport = 1 6 hegeszé, 1 6 segit)

Az Ajanlattewbnek munkanapokon az Ajanlatkér telefonon tortéé munkavégzés
elrendelésére készen kell allnia a munkateriiletenuakavégzés megkezdésére. Budapest
kbzigazgatasi hataran belll az értesilészamitott 1 oran belll, Budapest kdzigazgatasi
hatéran kivil pedig az értesitédsgzamitott 2 éran belll a munkavégzést meg keltkai.

11.Rendelkezésre allas biztositasa hétvégen és Unnepokon 1 hegesit csoporttal
(1 hegesai csoport = 1 6 hegeszé, 1 6 segib)

Az Ajanlatte\bnek hétvégén és linnepnapokon az Ajanlétkélefonon tortéé munkavégzés
elrendelésére készen kell allnia a munkateriletenuakavégzés megkezdésére. Budapest
kbzigazgatasi hataran belll az értesitészamitott 1 O6ran belil, Budapest kdzigazgatasi
hataran kivil pedig az értesit@stzamitott 2 6ran belil a munkavégzést meg keitikai.
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Az ajanlattétel és a teljesités soran alkalmazandézabvanyok, niiszaki technoldgiai
eléirasok jegyzéke:

- 143/2004. (XII.22.) GKM rendelet, Hegesztési Biaagi Szabalyzat

- Kozuti vasuti palyaépitési és fenntartasiszaki adatok és @rasok

~ HEV P.1. palyaépitési és fenntartasisraki adatok, éirasok

- Metro P.1. palyaépitési és fenntartdsismeki adatok, éirasok

- MILLFAV P.1. palyaépitési és fenntartasiigzaki adatok, éirasok

- MAV Zzrt. P-5364/2010. PHMSZ. D.20. #ézaki Gtmutatd, Aluminotermikus
sinhegesztés

- MSzZ EN 14730-1:2007 Vasuti alkalmazasok. Vagangkid. Sinek
aluminotermikus hegesztése. 1. rész: A hegesdigsasok jovahagyasa.

- MSZ EN 14730-2 Vasuti alkalmazasok. Vaganyfektetgégek aluminotermikus
hegesztése. 2. rész: Aluminotermikus hed@ésmtinssitése, kiviteledk jovahagyasa
és a hegesztések atvétele

Vagy ezekkel egyenértékechnoldgiai eljarasok.
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