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20190819 Erstellung Betriebsvorschrift

Tabelle 1 Anderungsindex

1 Geltungsbereich

Diese Betriebsvorschrift (BV) gilt fur alle Mitarbeiter der Dresdner Verkehrsbetriebe AG
(DVB AG), fur Planungs- und Bauunternehmen, sowie Ingenieurburos zur
Baulberwachung und Bauoberleitung verbindlich, die im Auftrag der DVB AG an den
Gleisanlagen der StralRenbahn und Bergbahnen tatig sind

Die Betriebsvorschrift regelt die Ausfihrung von Oberbauschweillarbeiten, sowie die
zugehorige Qualifizierung von Oberbauschweilpersonal in Erganzung zur gultigen VDV-
Schrift 609 ,Oberbauschweilden bei Nahverkehrsunternehmen® sowie DIN EN 14730
,Bahnanwendungen — Oberbau — Aluminothermisches Schwei3en von Schienen“ und
DIN EN 16771 ,Bahnanwendungen — Infrastruktur — Aluminothermisches Schweiflen von
Rillenschienen®. In Bezug auf die VDV-Schrift 609 gelten vorrangig die Festlegungen
dieser Betriebsvorschrift.

2 Grundséatze / Festlegungen / Verfahrensregelungen

Diese BV wurde erstellt durch die Schweilaufsicht Oberbau.

Eine Belehrung Uber den Inhalt dieser BV ist in den betroffenen Bereichen des Centers
Infrastruktur jahrlich durch die FUhrungskrafte aktenkundig durchzufihren. Die nachste
Revision erfolgt im September 2021

2.1 Zulassungsbedingungen fur Oberbauschweil3arbeiten

2.1.1 DVB-interne Qualifizierung Oberbauschweil3er
Die schweildtechnischen Personale im Bereich T41 miussen fur Oberbauschweil3arbeiten
an Gleisanlagen der DVB AG eine Zusatzqualifikation (Abbildung 1) besitzen.

Alle neu einzustellenden oder hinsichtlich der Oberbauschweil3technik auszubildenden
Mitarbeiter des Instandhaltungsbereiches Gleisanlagen, welche
Oberbauschweilfarbeiten an Gleisanlagen im gesamten Gleisnetz der DVB AG
durchflihren sollen, oder im Weichenbau tatig sind, mussen vor ihrem Einsatz auf das
Oberbauschweillen qualifiziert werden.
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BrS - Brennschneider an Schienen

DVS - E3 (DB-E1)
Grundlehrgang Lichtbogenhandschweilten mit Prufstick:
DIN EN 287-1 111 PBW 1.1 Bt10 PF ss nb
DIN EN I1SO 9606-1 111 P BW FM1 B s10 PF ss nb
(DIN EN 287-1 114 P BW 1.1 Bt10 PF ss nb) 1
(DIN EN ISO 9606-1 114 P BW FM1 B s10 PF ss nb) 1)

OEA-E/Ri
Lichtbogenauftragsschwei-
Rer an Rillenschienen
mit Stabelektrode

OEV-E/Ri
Lichtbogenverbindungs-
schweil3er an Rillenschienen
mit Stabelektrode

OEA-MF/Ri
Lichtbogenauftragsschwei-
Rer an Rillenschienen
mit Fulldraht

OEV-MF/Ri
Lichtbogenverbindungs-
schweil3er an Rillenschienen
mit Falldraht

1 Nur erforderlich, wenn Mitarbeiter mit dem SchweiRverfahren 114 auch an-
dere als Oberbauschweifdarbeiten ausfuhren kénnen soll

Abbildung 1 Qualifizierungsanforderungen OberbauschweilRer intern

Die Zulassungsprufung erfolgt nach der unter Punkt 2.1.3 vorgegebenen
Verfahrensweise.

Wird diese Zulassungsprufung erfolgreich absolviert, bekommt der Oberbauschweil3er
eine Zulassung flur das geprifte Oberbauschweillverfahren erteilt. Gleichzeitig erfolgt
eine Aufnahme in den Rhythmus der Wiederholungsprifungen (jahrlich Schiene,
zweijahrig Blech nach DIN EN I1SO 9606-1) der DVB AG.

Fir das oberbauschweiltechnische Personal der DVB AG ist die Gultigkeitsdauer einer
erteilten Zulassung abhangig vom Absolvieren und Bestehen der DVB-internen
Wiederholungsprifungen nach 6.0A 04 000 ,Schweil’en®. Sie ist nicht abhangig von
einer aktuellen Eignungsbescheinigung / Zulassung nach Ril 826.1010 der DB AG.

Die Oberbauschweilder mussen einmal im Jahr eine fachkundliche und praktische
Wiederholungsprufung in dem jeweilig freigegebenen Schweil3verfahren ablegen. Diese
ist beim Weichenbau Reick in Betriebslage durchzufuhren. Dazu zahlt auch das
Brennschneiden von Schienenwerkstoffen (BrS). Der Abstand zwischen zwei
Wiederholungsprufungen sollte mindestens 6 Monate betragen. Fir die Organisation,
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Durchfuhrung und Bewertung der Wiederholungsprufung ist die Schweil3aufsicht
Oberbau der DVB AG verantwortlich.

Bewertet werden die Kriterien entsprechend den Bewertungsbogen dieser
Betriebsvorschrift (Anhang 1 bis 3). Die Durchfihrung der jahrlichen
Wiederholungsprufung ist dem Fachbereich moglichst langfristig anzuzeigen.

Die Wiederholungsprifungen fir das jeweilige Kalenderjahr sind bis spatestens Januar
des Folgejahres zu absolvieren. Bei Nichtbestehen der Wiederholungspriufung kénnen
bis zu zwei weitere Wiederholungsprifungen durchgeflhrt werden. Werden auch diese
nicht bestanden, ist das schweildtechnische Personal bis auf weiteres von der
Durchfihrung von Oberbauschweil3arbeiten zu entbinden. Geeignete
WeiterbildungsmalRnahmen sind in Absprache mit dem disziplinarisch Vorgesetzten
gegebenenfalls zu ergreifen.

Bei begrindetem Verdacht auf mangelhafte Fertigkeiten kann auch im laufenden Jahr
eine gesonderte Wiederholungsprifung durchgefihrt werden. Eine Sperrung zur
Durchfihrung von Oberbauschweillarbeiten kann im begrindeten Einzelfall durch die
SchweilRaufsicht Oberbau jederzeit erfolgen.

Eine Ubersicht der aktuell zugelassenen internen Oberbauschweier der DVB AG wird
durch die SchweilRaufsicht Oberbau geflhrt.

2.1.2 Qualifizierung Firmen / Oberbauschweil3er extern
Jede Baufirma, der selbst oder durch von ihm beauftragte Nachunternehmer
Oberbauschweildarbeiten an Gleisanlagen der DVB AG vornimmt oder vornehmen lasst,
braucht daftr eine gultige Zulassung der DVB AG. Die Zulassung zur Durchflihrung von
OberbauschweilRarbeiten bei der DVB AG kann sowohl fiir alle, als auch fir einzelne
SchweilRverfahren formlos beantragt werden.

Mit Beantragung eines Zulassungsverfahrens sind der DVB AG folgende Unterlagen
digital zu Ubergeben:

Nachweis MF E AS
aktuelle Eignungsbescheinigung/Zulassung nach Ril 826.1010 (NEU X
826.2050A01) der DB AG fur die Durchfihrung von Oberbauschweil3arbeiten

nach 826.1010Z01 (NEU 826.1000V02) nach Ril 826.1020 (NEU 826.2000)fur

Klasse 1

aktuelle Eignungsbescheinigung/Zulassung nach Ril 826.1010 (NEU X X
826.2050A01) der DB AG fir die Durchfihrung von Oberbauschweil3arbeiten

nach 826.1010Z01 (NEU 826.1000V02) nach Ril 826.1020 (NEU 826.2000) fiir

Klasse 3

aktuelle Eignungsbescheinigung/Zulassung nach Ril 826.1010 (NEU X X X
826.2050) der DB AG fur die Durchfiihrung des Spannungsausgleiches nach

826.1010203 (NEU 826.2050Z03) nach Ril 826.1030 (NEU 826.2000A02)

Gultige Schweil3erprifung X X X
Aktueller Eignungsnachweis entsprechend DIN EN 14730-2 Punkt 4.1 X
Ergebnisse der jahrlichen fachkundlichen und praktischen X X X

Wiederholungspriifung
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Angaben der zur Verwendung vorgesehenen X X
SchweilRzusatzwerkstoffwerkstoffe (DB-Zulassung, Elektrodenkennblatt,
Sicherheitsdatenblatt)

Nachweis MF E | AS
Angaben der zur Verwendung vorgesehenen Schweil3portionen (Typ, X
Bezeichnung, Hersteller)

Qualifizierte SchweiRanweisungen (WPS) nach DIN EN ISO 15607 fir die X
durchzufihrenden SchweiRarbeiten zur Genehmigung durch die DVB AG

Arbeitsanweisungen nach DIN EN 14730 bzw. DIN EN 16771 fur die X
durchzufihrenden SchweiRarbeiten zur Genehmigung durch die DVB AG
Verfahrensanweisung zur Durchfihrung von Qualitatskontrollen (Ziel, X X X

Empfanger, Anwendungsbereich, Kompetenzen, Vorgehensweise,

Dokumentation)

Referenzen im Bereich Strallenbahngleisbau X X X
Tabelle 2 Ubersicht Nachweisunterlagen Verbindungsschweifen

Nachweis UP E
Giultige SchweiRerpriifung X X

Ergebnisse der jahrlichen fachkundlichen und praktischen
Wiederholungsprifung

Nachweis einer aufgabenbezogenen Einweisung durch die vSAP ihrer Firma
nachweisen, sowie eine gultige Prifung nach DIN EN ISO 14732 (Prifung
von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und automatischen X
SchweilRen von metallischen Werkstoffen) fir die Bedienung der

Schweil3einrichtung

Angaben der zur Verwendung vorgesehenen

SchweilRzusatzwerkstoffwerkstoffe (DB-Zulassung, Elektrodenkennblatt, X X
Sicherheitsdatenblatt)

Qualifizierte SchweiRanweisungen (WPS) nach DIN EN ISO 15607 fur die

durchzufuhrenden SchweilRarbeiten zur Genehmigung durch die DVB AG X X
Verfahrensanweisung zur Durchfuhrung von Qualitatskontrollen (Ziel,

Empféanger, Anwendungsbereich, Kompetenzen, Vorgehensweise, X X
Dokumentation)

Referenzen im Bereich Strallenbahngleisbau X X

Tabelle 3 Ubersicht Nachweisunterlagen AuftragschweifRen

Bei Anderungen oder Erneuerung vorstehend genannter Unterlagen sind diese jeweils
aktualisierten Daten unverzuglich und unaufgefordert digital nachzureichen. Dies ftrifft
auch auf gednderte Schweiflaufgaben und damit verbundene Anderungen von
Schweillanweisungen zu, welche zur Genehmigung durch die DVB AG einzureichen
sind.

2.1.3 Zulassungsprifung
Geprift wird das gesamte zum Einsatz im Gleisnetz der DVB AG vorgesehene
schweilltechnische Personal in jedem Schweillverfahren, welches es zukunftig
ausfuhren soll. Die Prifung, Bewertung und Auswertung erfolgt in deutscher Sprache.
Theoretischer und praktischer Prifungsteil sind von ein- und demselben
schweilltechnischen Personal zu absolvieren.

e fachtheoretischer Teil
0 geltendes Regelwerk
o0 Arbeits- und Umweltschutz
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o Schweillverfahren (je angefragtes Schweil3verfahren ein Fragebogen)
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e praktischer Teil

o Verbindungsschweilden — je Schweildverfahren ein Stol3, Brennschnitte
sind ggf. mit auszufihren und Bestandteil der Prufung.

o Auftragschweilden - Aufschweillen Trapez zur Darstellung der Beseitigung
eines Fahrflachenfehlers und Ausfugen einer bananenformigen Vertiefung
an der Fahrkante mit anschlieRendem Aufschweil3en zur Darstellung der
Beseitigung eines Fahrkantenfehlers.

o0 Arbeiten werden beobachtet und bewertet entsprechend den
Bewertungsbogen dieser Betriebsvorschrift (Anhang 1 bis 3).

Ausnahme: Bei AS-SkV wird die Vorlage folgender Unterlagen fir den Schweilder als
fachlicher Nachweis anerkannt:
e Eignungsnachweis des schweil3technischen Personals entsprechend DIN EN
14730-2 Punkt 4.1
e Ergebnisse der jahrlichen fachkundlichen und praktischen
Wiederholungsprufung entsprechend Ril 826.1020 (NEU 826.2000) mit
positivem Befund

Der fachtheoretische Teil gilt von dem schweil3technischen Personal als bestanden,
welches mindestens 80 Prozent der Fragen richtig beantwortet hat. Der Fragenkatalog
wird jahrlich durch die Schweilaufsicht Oberbau erneuert.

Ablauf praktischer Prufungsteil - Verbindungsschweil3en:
e Schweillen vorgegebener Profile mit definiertem Schweildverfahren
e Beobachtung / Bewertung Arbeits- und Unfallschutz, Ausristung
e Prifsticke werden vermessen, VT- und UT-gepruft sowie gebrochen. Bruchkraft
und Weg werden ermittelt und ausgewertet. Das Bruchbild wird einer Bewertung
unterzogen nach MalRRgabe des fachkundigen Prufers. Zerstorungsfreie und
zerstorende Prifung kdnnen auf Wunsch im Beisein des Antragstellers erfolgen.

Brennschnittreihenfolge Profungsstick Verbindungsschweilzen
Rillenschiene: Rillenschiene:

-7 — ]
:@j‘ [ _J g:: B :"‘ “_7/; \ Luckenweite

S e —— T | = entsprechen
- — T N SchweiBverfahren

Abbildung 2 Prifstickubersicht VerbindungsschweilRen

Ablauf praktischer Prufungsteil - Auftragschweil3en:
e Ausfugen einer bananenférmigen Vertiefung mit Fugenhobel an bereitgestelltem
Prufstick und Aufschweilen mit Auftragelektrode
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Abbildung 3 Prifungsstiick Auftragschweif3en Fahrkante

e Regelwerkskonformes Aufarbeiten einer Schadstelle an bereitgestelltem
Prufstick mit Trapezschweil3ung
e Aussehen Prufstick:

Schnitt:

Raupen 1 und 8 = Stichraupen
Raupen 2 bis 7 = Pendelraupen

ausschleifen Schweifsgut

12345

Abbildung 4 Prufungsstuck AuftragschweiRung Trapez Rillenschiene

e Das Schienenmaterial wird von der DVB AG bereitgestellt. Alle weiteren
Materialien wie Formen, Schweilportionen, weitere
Schweillzusatzwerkstoffwerkstoffe, Werkzeuge etc. sind durch die Schweil¥firma
mitzubringen.

e Bewertet werden die Kriterien des praktischen Prifungsteils entsprechend den
Bewertungsbogen dieser Betriebsvorschrift (Anhang 1 bis 3).

e Die Kosten fur die durchgeflihrte Biegebruchprifung der
Verbindungsschweildungen betragen 445,00 Euro zzgl. gesetzlicher
Mehrwertsteuer je Prifstliick und Schweil3er, sofern nicht durch ein aktuelleres
DVB-Preisblatt ein anderer Betrag festgeschrieben wird. Sie sind im Falle einer
nicht bestandenen Prifung vom Antragsteller zu tragen.

Alle Oberbauschweil’firmen, welche sich fir Oberbauschweillarbeiten im Netz der DVB
AG bewerben, erhaltene eine Prifnummer. Jeder Oberbauschweil3er erhalt eine
personliche Prifnummer, welche sich aus der Prifnummer der Firma und einer
fortlaufenden Zahl zusammensetzt. Die aktuelle tabellarische Auflistung aller
zugelassenen Oberbauschweiller wird bei der SchweiRaufsicht Oberbau gefihrt.
Anhang 4 dieser Betriebsvorschrift enthalt eine Aufstellung aller fur
OberbauschweilRarbeiten im Netz der DVB AG zugelassenen Firmen. Sie wird bei
Bedarf durch die Schweillaufsicht Oberbau aktualisiert und veroffentlicht.

2.2 Profile und Nutzungsbedingungen bei der DVB AG
Im Gleisnetz der Dresdner Verkehrsbetriebe AG befinden sich Schienen des Profils
TW60; TW65; 60R1; Ri55, 53R1; Ri53-10; R50, 33E1 und 49E1 sowie im Bereich von
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Weichen und Kreuzungen die Dickstegprofile 105 C1 und 73 C1. Sonderprofile finden
z.B. bei der Schwebebahn und im Werkstattbereich Einsatz.

Die maximalen Achs- bzw. Radlasten der im Gleisnetz der Dresdner Verkehrsbetriebe
AG eingesetzten Fahrzeuge sind in der Dienstanweisung 9.DA _00_405
,Belastungsannahmen aus Strallenbahnbetrieb bei der Berechnung von Brucken,
Stutzmauern und vergleichbaren Bauwerken® festgehalten.

Radbauart, Radreifenprofil, Nenndurchmesser und Betriebsgrenzmal} sind
nachstehender Tabelle zu entnehmen:

Fzg.-Typ Fahrwerk Radbauart | Profil Nenndurchmesser Betriebsgrenzmal}
[mm] [mm]
NGT6DD TF + LF Bo84 I 600 520
NGT8DD 8,6t-TF + LF | Bo84 I 600 520
NGT8DD 11t-TF Bo84 I 630 550
NGT D 12 DD | Alle SAB V60 I 600 520
NGT D 8 DD Alle SAB V60 I 600 520
Tatra Alle Tatra I 700 620
SF50 TDG Bo84 I 730 690
CargoTram Alle Bo84 I 700 620

Tabelle 4 Raddaten

Regeloberbauformen der DVB AG sind:
o feste Fahrbahn Rheda City, Bauart DVB AG, geregelt in den Betriebsvorschriften
T4-404 ,Feste Fahrbahn mit W-Befestigung, Rheda — City, Bauart DVB AG*, T4-
412 ,Feste Fahrbahn mit Keil-W-Befestigung, Rheda — City, Bauart DVB AG* fur
Schienenprofile 53R1 und Ri53-10 und T4-413 ,Feste Fahrbahn mit Keil-W-
Befestigung, Rheda — City, Bauart DVB AG* fur Schienenprofile 60R1 und 60R2.
Weichen und Kreuzungen auf fester Fahrbahn werden in Anlehnung an o. g.
Betriebsvorschriften, jedoch mit NABLA-Befestigung hergestellt.
e Querschwellengleis mit Holz-, Beton- und Kunststoffschwellen
(Regelschwellenabstand 75 cm)

Als weitere Q_berbauformen sind Kreuzlangsschwellen-, Einzelstlitzen- und Grubengleise
anzutreffen. Altere Bauformen wie Rahmengleis mit Stopfdamm oder Unterguss sind bei
Instandhaltungsarbeiten gleichfalls anzutreffen.

2.3 SchweilRverfahren

Bei der DVB AG sind fur VerbindungsschweiRungen bei Neubaumalnahmen
ausschlieBlich Schweillverfahren mit selbstschitzender Fulldrahtelektrode fir
Rillenschienen und aluminothermische Schweillverfahren fir Vignolschienen
einzusetzen. Dies ist in der Regel fur Rillenschienen das SchweilRverfahren MF und flr
Vignolschienen das Schweillverfahren AS-SkV. Im Zuge der Angebotserstellung kann
durch den Bieter auch ein gleichwertiges Verfahren zur Genehmigung vorgeschlagen
werden. Eine Ubersicht aller im Netz verwendeter OberbauschweiRverfahren ist Anhang
5 zu entnehmen.

Nach Beauftragung sind Abweichungen von oben genannten Schweildverfahren nicht
mehr zulassig. Ausnahmen werden im Einzelfall in Rucksprache mit der Schweillaufsicht
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Oberbau Herrn Bitterlich (Tel.: 0173/ 5780311, mail: joerg.bitterlich@dvbag.de)
festgelegt und sind zu dokumentieren.

Es durfen ausschlieBlich fur die jeweilige Schweilaufgabe zugelassene
Schweiltzusatzwerkstoffe verwendet werden. Das Verzeichnis Schweil3zusatzwerkstoffe
ur das Oberbauschweifl’en des Centers Infrastruktur im Gleisoberbau der DVB AG ist
Anhang 6 zu entnehmen. Es wird bei Bedarf durch die SchweiRaufsicht Oberbau
aktualisiert.

Lichtbogenhandschweil3en (111)

Das Lichtbogenhandschweilden ermdglicht das Verbinden von gleichen bzw.
artgleichen Werkstoffen mittels Stabelektroden unter Anwendung elektrisch erzeugter
Warme. Der durch den Kurzschluss zwischen dem Werkstuck und der sich
verbrauchenden Stabelektrode entstehende Lichtbogen erreicht eine Temperatur von
ca. 4000 °C. Die Stabelektrode ist mit einer Umhullung versehen, welche beim
Schweillen das Schmelzbad gegen die schadigenden Einflisse der Atmosphare
schutzt.

Metall-Fulldraht-Schweil3en (114)

Halbautomatisches, handgefiihrtes Schweillen mittels einer endlosen, mit Legierung
und Schlackebildner geflllten Drahtelektrode zum Verbindungs- und Auftragschweilden.
Der Lichtbogen brennt zwischen einer abschmelzenden Drahtelektrode und der
Schiene innerhalb einer Schutzgasglocke, die durch die in der Drahtfullung enthaltenen
Schutzgasbildner erzeugt wird.

Metall-Aktivgasschweil3en (135)

Halbautomatisches, handgefiihrtes Schweilen mit einer endlosen, massiven
Drahtelektrode unter Einsatz eines Schutzgases. Das MAG-Schweil3en wird
uberwiegend im Werkstattbereich eingesetzt.

Unterpulverschweil3en (121)

Unterpulverschweil3en ist ein automatisches Schweil3en. Es wird ausgefuhrt mit einer
endlosen Massivdrahtelektrode (121), mehreren endlosen Massivdrahtelektroden (123),
oder mit einer endlosen Fulldrahtelektrode (125), wobei der Lichtbogen unter dem
Schweilpulver gefuhrt wird. Bei der DVB kommt ausschliel3lich das Verfahren 121 zum
Einsatz.

Abbrennstumpfschweil3en mit Vorwarmung (241)
Abbrennstumpfschweil3en ist ein automatisches Verfahren ohne Verwendung von
SchweilRzusatzwerkstoffen, welches in folgende Phasen unterteilt wird:

Fixieren (Einspannen und Ausrichten)
Planbrennen

Vorwarmen (Reversieren)

Abbrennen

Stauchen
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Das Planbrennen soll an dem zu fugenden Profil Unebenheiten glatten und
Verunreinigungen beseitigen. Das anschlieRende Vorwarmen der Materialien erfolgt als
Widerstandserwarmung. Hierbei werden die unter Spannung stehenden
Verbindungsteile mit einer bestimmten Kraft gegeneinander gefahren und nach einer
bestimmten Zeit wieder auseinandergezogen (Reversiervorgang). Durch den hohen
Stromflufd entsteht der gewtnschte Warmeeintrag in den Schienenwerkstoff. Das
Ausschalten des Stromes dient der Verteilung der eingebrachten Warme.

In der Abbrennphase werden die miteinander zu verbindenden Werkstucke bei
eingeschaltetem Strom so einander genahert, dald es zu einer Beruhrung kommt, wobei
der Stromkreis geschlossen wird. Hierdurch erfolgt im Ubergang ein schnelles
Erwarmen und Schmelzen des Metalls.

Ist die dem Werkstlick zugeordnete Temperatur erreicht, so wird das Stauchen durch
eine vorgegebene Kraft vorgenommen. Der beim Stauchen entstehende Wulst wird
zweckmalig im warmen Zustand unmittelbar nach dem Stauchvorgang entfernt.

In Abhangigkeit der Schweillaufgabe besitzt die Abbrennstumpfschweilimaschine
verschiedene Schweillprogramme, die die Schweildparameter steuern. Ein Diagramm
einzelner aber wesentlicher Parameter dient der Dokumentation der Schwei3ung. Die
Schweillungen sind aufgrund der Automatisierung reproduzierbar.

Aluminothermisches Giel3sschmelzschweil3en (71)

Das Aluminothermische Giel3schmelzschweil3en (AS) basiert auf einer chemischen
exothermen Reaktion eines Pulvergemischs aus Eisenoxid, Aluminiumgries und
Legierungselementen.

Nach dem Anbau zugehdriger Formen, der Anbringung der Haltevorrichtung, sowie

anschlielRender definierter Vorwarmung wird der Spalt mit flussigem Stahl ausgefulit.
Hinsichtlich des Einlaufens des fllisssigen Stahles in die Formen unterscheidet man
zwischen fallenden und steigenden Gusssystemen.

Durch Verwendung eines Filteraufsatzes kann dieses Verfahren auch bei Arbeiten in
Tunneln oder geschlossenen Raumen verwendet werden.

Schweiltiegel

flussiges Schweillgut

E@ / " Schlackepfanne

Schweiliform mit
Formhalteblechen

Abbildung 5 Prinzip eines steigenden Gusssystems
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Jf |= Schweilltiegel

flussiges SchweilRgut

Schlackepfanne

Schweillform mit
Formhalteblechen

Abbildung 6 Prinzip eines fallenden Gusssystems

Die im Netz der DVB angewendeten AS-Verfahren sind

AS-SkV: Schnellschweildverfahren mit kurzer Vorwarmung (Vignolschienen)

Dieses Verfahren mit fallendem Gusssystem, kurzer Vorwarmung und mittigem Einguss
wird an Vignolschienen eingesetzt. Verfahrensmodifikationen ermdglichen das
Verschweilten der Lickenweiten bis 75 mm (SkV-L, Schnellschweilverfahren mit
kurzer Vorwarmung - grofRe Lucke).

AS-SRE: Schnellschweillverfahren Rille Einsatz

Aluminothermisches GieRschmelzschweilen von Rillenschienen -
Schnellschweillverfahren von Rillenschienen mit Einsatz. Dieser reduziert die
schweilRbedingten Schrumpfungen. Der feste Einsatz ist ein ausgearbeitetes
Schienenstlck aus gleichartigem Schienenstahl. Hierbei wird ein definierter Spalt
zwischen zwei Rillenschienenenden hergestellt. An der Fahrkante verbleibt bei einer
der beiden zu verschweilenden Schienen ein Uberstand (fester Einsatz). Beim losen
Einsatz werden maximal zwei Einsatzbleche zwischen beide Schienenenden eingefugt.
Danach werden jeweils beide Schienenenden ausgerichtet und mit einer
Spannvorrichtung aneinandergepresst.

Schweillverfahren mit steigendem Gusssystem.

Die Entwicklung des SRE-Schweilverfahrens erfolgte in den 1960er und 1970er
Jahren unter den damals geltenden Anforderungen an diese Schweillungen. Spateren
Fortschritten/Entwicklungen bzgl. der SchweilRverfahren, wie z.B.
angepasste/veranderte Rohstoffe flr Portionen, Rohstoffe und Varianten von
Schweildtiegeln wurde und wird das Schweildverfahren SRE aus wirtschaftlichen
Gesichtspunkten nicht allumfassend angepasst. Daher wird dieses SchweilRverfahren
nicht als Regelschweildverfahren verwendet. Es darf nur in begrindeten
Ausnahmefallen und nach vorheriger Abstimmung mit der Schweifl3aufsicht Oberbau
angewendet werden.
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AS-SRZ: SchnellschweilRverfahren Rille Zwischenguss

Schweillverfahren mit mittigem Einlauf und verlangerter Vorwarmung fur
Rillenschienen. Es wird die StoRlicke mit Ausnahme der Rille voll ausgegossen und
der gesamte Querschnitt der Schienenenden aufgeschmolzen. Eine
Verfahrensmodifikation ermdglicht das Verschweilden unplanmafiger Lickenweiten bis
75 mm.

Auf Grund der Anfalligkeit des SchweilRverfahrens gegenuber Beanspruchung durch
das rollende Rad (Dellenbildung) und den damit einhergehenden hohen
Instandhaltungskosten, wird dieses nicht als Regelschweildverfahren verwendet. Es
darf nur in begriindeten Ausnahmefallen und nach vorheriger Abstimmung mit der
Schweilaufsicht Oberbau angewendet werden.

2.4 Verbindungsschweil3en
Vor dem Beginn der Schweil3arbeiten sind grundsatzlich Schienentemperatur und -gute
zu bestimmen.

Metall-Fulldraht-Schweil3en (114)
Standard fur das Verschweifen von Rillenschienen im Netz der DVB

Ausrichten
Vor dem Schweilten muss der Schienenstol’ ausgerichtet werden. Der Stol3 ist um 2,5
bis 5 mm (Schienenprofilabhangig) zu uberhdéhen, damit die Schiene wahrend des

Erkaltens infolge der Schrumpfung auf die Sollhéhe zurlickkehren kann.

Schweildllicke

Die Breite der Schweillicke betragt in der Regel 16 bis 18 mm. Ist die Schweilllcke,
z. B. bei Reparaturschweil3ungen, breiter als 25 mm, so ist die Schweildtechnologie
anzupassen.

SchweilRvorbereitung und —folge

e Die Schienenenden sind mittels Brenn-, Trenn- oder Sageschnitt flr das
Schweil’en vorzubereiten.

e Die zu verschweilenden Schienenenden sollen metallisch rein sein.

e Der Schienenstoly muss in Hohe und Seite ausgerichtet sein.

e Als Badsicherung ist eine Ful3platte aus Kupfer oder Keramik unter dem
Schienenful® anzubringen.

e Der Schienenfuld ist mit ca. 150 °C zu trocknen. Es sind die Angaben des
Falldrahtherstellers zu beachten.

e Der Schienenful® wird zlgig in einem Durchgang geschweil}t, wobei die Decklage
erst dann geschweil3t wird, wenn Steg und Kopf geschweil3t sind.

e Die Schlacke ist aus dem FuRbereich zu entfernen.

e Die Schweillbadsicherung ist am Steg anzubringen.
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e Danach werden der Steg und der Schienenkopf geschweil’t, wobei die Halfte des
Kopfes mit einer verschleilfesten, dem Schienenmaterial entsprechenden
Elektrode auftraggeschweil3t wird. Vor dem Schweil3en der letzten 25 mm des
Schienenkopfes ist die Schienentemperatur zu kontrollieren. Sie darf nicht mehr als
300° C betragen.

e Die Decklage ist so anzuordnen, dass sie vollstandig oberhalb der Fahrflache liegt
und im Zuge der Schleifarbeiten wieder verschliffen wird.

e Nach Beendigung der StoRschweilRung wird die Schwei3badsicherung
abgenommen und die Schlacke entfernt.

e Hiernach erfolgt die Schweil3ung der Decklage des Schienenful3es und

e AbschlieRend das Schleifen und Profilieren des Schienenkopfes nach kompletter
Erkaltung.

Vorwarmung
Im Bereich des SchienenstolRes wird mit Hilfe einer Acetylen-Sauerstoff-Flamme oder

einer Propan-Sauerstoff-Flamme das Schwitzwasser beseitigt. Danach muss der
Schienenful’, oder bei Blocken deren unterer Teil, auf ca. 150 °C erwarmt werden.
Nach der Vorwarmung ist die SchweiRung ztigig auszufiihren. Wird jedoch der
Schweil3prozess nach der Fulschweillung unterbrochen, so ist darauf zu achten, dass
vor dem Weiterschweil3en der Steg der Schiene eine Temperatur zwischen 250 und
300 °C hat. Dies gilt auch fur alle weiteren und langeren Unterbrechungen wahrend der
Schienenschweilung. Eine Uberhitzung des SchweiRgutes fihrt zu einer Verminderung
der technologischen Gltewerte innerhalb der Verbindung.

Technologischer Ablauf

Der Schweil3strom und die Spannung werden in der WPS festgelegt. Falsch gewahlte
Parameter ergeben einen falschen Arbeitspunkt auf der Kennlinie. Dies fuhrt zu einem
unruhigen Lichtbogen mit einem ungleichmafigen Abschmelzen sowie Spritzen der
Fulldrahtelektrode.

Typische Schweillparameter sind:

Strom Spannung Polung freies Drahtende
A V = mm
230 - 270 29 — 31 + 40 — 50

Tabelle 5 Fulldrahtelektrode, Drahtdurchmesser 2,0 mm, Schwei3parameter (Beispiel)

Wahrend des Schweillens ist bei einer selbstschutzenden Fulldrahtelektrode darauf zu
achten, dass mit einem freien Drahtende von mindestens 40 mm gearbeitet wird.
Andernfalls kann es innerhalb der Schweil3naht zu Fehlern, wie z. B. Porenbildung,
kommen. Weiterhin ist darauf zu achten, dass im Bereich des Fulies ,schleppend®
geschweil’t wird, um den Schlackenfluss und den Schlackenvorlauf zu kontrollieren. Im
Bereich der Steg- und Kopfschwei3ung ist eine leicht pendelnde Bewegung in Richtung
der zu verschweillenden StoRenden auszufuhren, um beidseitig die Flanken
aufzuschmelzen.

Lichtbogenhandschweil3en (111)
In der Regel Einsatz zum Verbindungsschweifl’en nur bei Gleisinstandhaltungsarbeiten
und im Reparaturfall (Schienenbruch).
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Ausrichten

Vor dem Schweil’en muss der Schienenstol3 ausgerichtet werden. Der Stol} ist in
Abhangigkeit von Schienenprofil, Lickenweite und einzubringender Warmemenge um 2
bis 3 mm zu Uberhdhen, damit die Schiene wahrend des Erkaltens infolge der
Schrumpfung auf die Sollhéhe zurtickkehren kann.

Schweildliicke

Die Breite der Schweillucke betragt in der Regel 14 bis 18 mm. Sie soll mindestens so
breit sein, dass ein freies Pendeln mit der Elektrode mdglich ist. Ist die Schweillicke
breiter, z. B. bei Reparaturschweil3ungen, so ist die Schweil3technologie anzupassen.

Schweillvorbereitung und —folge

e Die Schienenenden sind mittels Trenn-, Sage- oder Brennschnitt fur das
Schweil3en vorzubereiten, wobei das Brennschneiden nur im Ausnahmefall
erfolgen sollte. Anschlie3end ist die Qualitat des hergestellten Schnittes zu
Uberprufen.

e Die zu verschwei’enden Schienenenden sollen metallisch rein sein.

e Der Schienenstoly muss in Hohe und Seite ausgerichtet sein.

e Als Badsicherung ist eine FuRplatte aus Kupfer oder Keramik unter dem
Schienenful® anzubringen.

Vor Beginn der SchweilRarbeiten sind die Schienen vorzuwarmen. Dabei sind Schienen
der Stahlsorte R200 und R220 auf mindestens 350°C, Schienen der Stahlsorte R260,
R350HT auf mindestens 400°C und R320Cr auf 500°C vorzuwarmen. Es ist dabei
sicherzustellen, dass der gesamte Schienenquerschnitt die vorgenannte Temperatur
erreicht. Die Vorwarmung auf die vorgegebenen Temperaturen muss beidseitig
mindestens 100 mm betragen und den gesamten Schienenquerschnitt umfassen.
Zusatzlich sind die Schienen beidseitig auf einer Lange von je 500 mm auf 50°C
vorzuwarmen. Die Uberprifung der Temperatur kann mit einem mit einem digitalen
Temperaturmessgerat erfolgen.

Der Schienenful} ist als erstes zu schweil3en, wobei die Decklage erst nach
hergestellter Steg- und Kopfschweildung hergestellt wird. Nach erfolgter
WurzelschweifRung sollte die Fuplatte abgenommen und die Wurzel hinsichtlich
aulerer Fehler Uberpruft werden. Liegen Mangel vor, ist sie auszuschleifen und neu zu
schweilen. Anschlie®end werden die Zwischenlagen geschweildt. Nach jeder Lage sind
Schlackereste zu entfernen.

Die Schweil3badsicherung ist am Steg anzubringen.

Danach werden der Steg und der Schienenkopf geschweil3t, wobei die Halfte des
Kopfes mit einer verschlei3festen, dem Schienenmaterial entsprechenden Elektrode
auftraggeschweil’t wird. Vor dem Schweil3en der letzten 25 mm des Schienenkopfes ist
die Schienentemperatur zu kontrollieren. Sie darf nicht mehr als 300° C betragen.
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Nach Beendigung der StoRschweiRung wird die Schweillbadsicherung abgenommen
und die Schlacke entfernt.

Hiernach erfolgt die SchweiRung der Decklage des Schienenfuldes und abschliel3end
das Schleifen und Profilieren des Schienenkopfes nach kompletter Erkaltung.

Beim Einschweil3en von Weichenzungen sind Niederhaltevorrichtungen entsprechend
G-Zeichnung Nr. G615 zu verwenden. Dies bedingt eine Ausflihrung der Arbeiten unter
StralRenbahnsperrung!

Die Durchfihrung des Spannungsausgleichs zur Herstellung lickenloser Gleise und
der Herstellung des alten Spannungszustandes sind zu Uberwachen und zu
dokumentieren (Anhang 28 bis 30)

2.5 VerschleiBbedingtes Auftragschweil3en
Auftragschweilden dient der Wiederstellung der Sollgeometrie von Schienen und Teilen
von Gleiskonstruktionen (Herzstiicke, Weichenzungen). Die Ausflihrung der Arbeiten ist
zu dokumentieren (Anhang 23 bis 26). Die Ubergabe der Dokumentationsunterlagen ist
Grundlage jeglicher Abrechnung.

Fahrflankenverschleild im Bereich von Gleisbégen wird mit den Schweildverfahren UP-
Schweil3en (121), MF-Schweil3en (114) oder Lichtbogenhandschweil3en (111) beseitigt
und anschlie3end profilgerecht verschliffen.

Verschleild in Gleiskonstruktionen (Herzstucke, Rillenschienenzungen, Radlenker,
Rillenbdden der Flachrillen) wird mit dem SchweilRverfahren Lichtbogenhandschweilen
(111) bzw. MF-Schweil3en (114) geschweil3t und anschlieffend profilgerecht
verschliffen.

Im Falle eines Schienenbruches im Zungenprofil besteht bei Vignolzungen eine hdhere
Entgleisungsgefahr als bei Rillenweichenzungen. VerschleilRbedingtes
Auftragschweil3en ist daher nicht zulassig.

Die aufzuschweildenden Bereiche sind durch Schleifen oder mit dem Schneidbrenner
so auszuarbeiten, dass keine Fehlerquellen (Haarrisse, Kerben, Lunker, Grat, Riefen
grolRer 3 mm, Kaltverfestigungen etc.) zurtickbleiben, die wiederum Ursache fur
Dauerbriche sein kdnnen.

Ruckstande von Schmieranlagen sowie Bremssand sind zu entfernen. Stationare
Gleisbogenschmieranlagen sind vor Beginn der Arbeiten auszuschalten. Sinngemaf ist
mit mobilen Schienenkopfbehandlungsanlagen zu verfahren.

Vor Durchfuhrung der Auftragschwei3ung ist der Schweil3bereich durch Ableuchten mit
der Flamme auf Rissfreiheit zu prifen.

Werden diese Flachen durch den Fahrbetrieb unzulassig verunreinigt, sind sie erneut
fur das Schweil3en vorzubereiten.

Durch den anlagenverantwortlichen Netzbezirk ist sicherzustellen, dass kein
bitumindses Fugenvergussmaterial in die Schweil’zone gelangt.
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Eine Auftragschweildung sollte bei mehr als +5°C Schienentemperatur durchgefuhrt
werden, die Zwischenlagentemperatur gemafl SchweilRanweisung (WPS) ist
einzuhalten.

Bei Auftragschweildungen sind unmittelbar nach dem Ausarbeiten der Schweil3stelle
und dem Vorwarmen die Schweil3arbeiten auszufihren.

Zindstellen sind so zu legen, dass sie im Zuge der Arbeiten Uberschweil3t werden.
Endkrater sind auf das Schweildgut zurickzufuhren und leicht Gberhdht aufzufillen. Um
Schrumpfungen, Zugspannungen und Verbiegungen entgegenzuwirken, ist thermisch
nachzubehandeln. (ggf. Flammrichten). Nach dem Erkalten sind die Stellen
profilgerecht zu schleifen.

An Gleisen mit Vignolschienen sind seitliche Auftragschweil3arbeiten unzulassig.

Zur Beseitigung des seitlichen Verschleiles in Gleisbdogen erfolgt eine
Auftragschweildung an der Fahrflanke. Verschlei3bedingtes Auftragschweil3en sollte in
der Regel erst ab einer seitlichen Ausfahrung gréf3er als 8 mm unter Beachtung
nachfolgender Punkte durchgefuhrt werden.

e Die Auftragschweil3ung sollte nicht starker als ca. 15 mm ausgefuhrt werden,
weil dabei sehr viel Energie in den Schienenstahl eingebracht werden wirde mit
der Gefahr negativer Gefugeveranderungen und dem Risiko eines
Schienenbruches.

e Die Anzahl der aufzutragenden Schweil3raupen bzw. -lagen ist von der Menge
des einzubringenden Schweillgutes abhangig.

e Die Lange der Schweildraupen ist so zu bemessen, dass eine ausreichende
Zwischenlagertemperatur nicht unterschritten wird.

e Es st generell in Fahrtrichtung zu schweil3en.

e Muss die AuftragschweiRung im Zweirichtungsverkehr durchgefiihrt werden, so
ist von der SchweilRaufsichtsperson die Schweilfolge dem Betrieb entsprechend
gesondert anzuweisen.

e Muss eine Auftragschweil3ung langer unterbrochen werden, so sind die Ein-
bzw. Auslaufe mit einer seitlichen Neigung von mindestens 1:50 anzuarbeiten
und die Spurweite zu kontrollieren.

e Auf- und Ablauframpen im Rillenboden von Flachrillen sind mit einer Neigung
von mindestens 1:100 herzustellen.

Mussen an einer Schiene mehrere Positionen geschweil3t werden, so sind diese
getrennt fertig zu stellen.
Zum Beispiel:

1. Fahrflanke aufschweilden und schleifen

2. Leitflanken seitlich aufschweil3en und schleifen

3. Rillenboden aufschweif3en und schleifen
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2.5.1 Auftragschweil3en an Fahrflanke
Die seitliche Auftragschweillung des Fahrkopfs kann abschnittsweise oder in voller

Lange durchgefuhrt werden.

Eine seitliche AuftragschweiRung am Fahrkopf der Tief- oder Flachrille erfolgt durch
Strich- und Pendelraupen. Wenn dabei mit Schweil3badsicherung gearbeitet wird, kann

auf die Anordnung der Strichraupen verzichtet werden.

Abbildung 7 - AuftragschweifRen an der Fahrflanke

2.5.2 Auftragschweil3en von Flachrillen-Bereichen
Spatestens wenn in einer Flachrillen-Anlage der Rillenboden so weit abgenutzt ist, dass
die Laufflache des Rades auf der Fahrflache aufsetzt, muss zur Wiederherstellung des
Sollzustandes eine AufschweiRung des Rillenbodens erfolgen. Der Rillenboden ist vor
der Auftragsschweildung der seitlichen Fahrflanken zu schweil3en.

Rillenbreta
nach Vorgabe

1 2
23 i i
x
5 ¥ L]
w2
1] zuerst zeitliche Aufschweilung % = Rillentiefe nach Quermalitabelle
verschleifen
IR = Rillenboden
|2/ danadh Rillenboden Aufschwsillung _
— — Scligeometrie m Schweilgut
Abbildung 8 - exemplarische Darstellung Schweil3folge Flachrille
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Die vertikale Auf- und Ablauframpen sind mit einer Neigung von mind. 1:100
herzustellen.

Mehrlagenschweil3en
Zur Vermeidung eines ungunstigen Warmeeintrags sollten die Schweilyraupen wie folgt
angeordnet werden:

e Dbei Rillenweite < 25 mm: 2 Raupen
e bei Rillenweite = 25 mm: 3 oder mehr Raupen

Die Raupenbreite soll maximal 20 mm betragen.
Die Schweil¥folge ist in der Schweillanweisung (WPS) festzulegen.

Beispiel: Bereich einer Kreuzung

Die Auftragschweildungen sollen in folgender Reihenfolge durchgefuhrt werden
(Abbildung 9):

Fahrflanke Aul3enschiene: bis zur ersten kreuzenden Schiene

Rillenflanke Innenschiene: bis zum Ende der Fahrkopf-AufschweiRung nach 1

Rillenflanke AuRenschiene: weiter bis zur zweiten kreuzenden Schiene

B np -

Fahrflanke Innenschiene: weiter bis zum Ende der Fahrkopf-AufschweiRung nach 3
usw.

Abbildung 9 - Beispiel der AufschweiBung an der Fahrflanke einer Flachrillenkreuzung

FF = Fahrflanke

RF = Rillenflanke
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Danach erfolgen Schleifarbeiten sowie bei Bedarf das Auftragen am Fahrkopf der
Innenschiene und am Rillenkopf der Aufdenschiene analog.

Die Schweil3ungen sind so auszufihren, dass die Enden der Ausfahrungen
Uberschweildt werden.

Bei Arbeitsunterbrechungen muss die seitliche Fahrkopf-Auftragschweil3ung gegenuber
der Rillenkopf-SchweiRung um 300 mm vorgezogen werden.

Fur das Aufschweil3en des Rillenbodens sollte das UP-Verfahren nicht zum Einsatz
kommen, da hierbei zu hohe Streckenenergie eingetragen wird, was zu Folgeschaden
fuhren kann. Die Verfahren MF und Stabelektrode sind geeignet.

Im Bereich der Schnittpunkte ist soweit aufzuschweilen, dass die gegenlber liegenden
Schnittpunkte von der Schweildung Uberragt (gedeckt) werden.

Nacharbeiten

Die AuftragschweiRungen sind wieder profilgerecht zu verschleifen. Der Ubergang vom
Altprofil zum Schweil3profil muss ansatzlos erfolgen.

Einbrandkerben mit > 0,2 mm Tiefe sind nicht zulassig. Nach dem Feinschliff ist die
Ebenheit des Schweil3bereiches entsprechend den Toleranzen zu prufen.

2.5.3 Auftragschweil3en an Herzstlicken
Vor Beginn der SchweiBarbeiten sind Verunreinigungen (Schmutz, Ol, Fett, Wasser) zu
entfernen und vorhandene Risse/Verschleillspuren durch Ausschleifen zu beseitigen.
Eine Prufung auf Rissfreiheit kann durch das Farbeindringverfahren erfolgen.

Nach Beendigung der Vorarbeiten und vor Beginn der Schweilarbeiten sind die
aufzuarbeitenden Schad - und/oder Verschleif3stellen an den Schienen der Stahlsorte
R200, R220 und R220G1 auf mindestens 350°C, Schienen der Stahlsorte R260,
R350HT auf mindestens 400°C und R320Cr auf 500°C vorzuwarmen. Es ist dabei
sicherzustellen, dass der gesamte Schienenquerschnitt die vorgenannte Temperatur
erreicht. Die Warmehaltung beglnstigt ebenfalls das beidseitige Vorwarmen der
Schienen auf einer Lédnge von 500 mm auf 50°C. Die Uberpriifung der Temperatur kann
mit einem digitalen Temperaturmessgerat mit Kontaktfihler erfolgen.

Bei der Aufarbeitung der eingedeckten Herzstlcke von Rillenschienenweichen erfolgt
die Vorwarmung entsprechend den oértlichen Gegebenheiten und unter
Berucksichtigung der jeweiligen Anforderungen, welche sich aus Schienenstahlsorte
und Schweilzusatzwerkstoffwerkstoff ergeben.

Aufarbeitungen an Herzstlicken sind mit der profilgerechten Wiederherstellung der
Sollhéhe zu beginnen. Nach dem Einfassen des Schweil3bereiches ist die
Schweilistelle mit ca. 20 mm breiten Pendelraupen zu verschweilden. Der Rillenboden
ist am Anschluss sofort hoch zu holen. Das Gleiche gilt fir die Angleichung des
Rillenbodens der kreuzenden Schiene.

Die wahrend des Schweil3prozesses entstehenden Schrumpfspannungen, welche ein
Verbiegen der Schiene zur Folge haben kdnnen, sind durch Gegenwarmen zu
neutralisieren.
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Nach Erkalten der Auftragschweil3ung, hier ist insbesondere die Abkuhlzeit zu beachten
und gegebenenfalls entsprechend auszusteuern, ist der profilgerechte Feinschliff
auszufuhren.

Die Ausfuhrung einer fehlerfreien und qualitativ hochwertigen Auftragschweil3ung an
Herzstlcken, erfordert die strikte Beachtung der Arbeitsanweisungen und/oder der
Empfehlungen der Hersteller der Schienenwerkstoffe und der
Schweillzusatzwerkstoffwerkstoffe.

AuftragschweiflRen an Schienen

Vor Beginn der SchweiRarbeiten sind Verunreinigungen (Schmutz, Ol, Fett, Wasser) zu
entfernen und vorhandene Risse/Verschleillspuren durch Ausschleifen zu beseitigen.

Eine Prufung auf Rissfreiheit kann durch das Farbeindringverfahren erfolgen.

Nach Beendigung der Vorarbeiten und vor Beginn der Schweillarbeiten sind die
aufzuarbeitenden Schad - und/oder Verschleif3stellen an den Schienen der Stahlsorte
R200 und R220 auf mindestens 350°C, Schienen der Stahlsorte R260, R350HT auf
mindestens 400°C und R320Cr auf 500°C vorzuwarmen. Es ist dabei sicherzustellen,
dass der gesamte Schienenquerschnitt die vorgenannte Temperatur erreicht. Die
Vorwarmung auf die vorgegebenen Temperaturen muss beidseitig der
aufzuschweillenden Stelle mindestens 100 mm hinausgehen. Zusatzlich sind die
Schienen beidseitig auf einer Lange von je 500 mm auf 50°C vorzuwarmen. Die
Uberpriifung der Temperatur kann mit einem mit einem digitalen Temperaturmessgerat
mit KontaktfUhler erfolgen.

Schwelistelle
—

Abbildung 10 - Vorwarmbereiche bei Auftragschweillen

AuftragschweiRungen auf der Schienenfahrflache sind mit Strichraupen in
Langsrichtung auszuflhren. Bei SchweilRungen mit Stabelektroden sind fir die unteren
Schichten bis 25 mm unter SO Verbindungselektroden zu verwenden. Flr die oberen
Lagen sind Auftragselektroden zu verwenden, die der Harte der aufzuschwei3enden
Schienenstahlsorte entsprechen.

Bei Aufarbeitungen an denen auch die Fahrkante zu reprofilieren ist, muss an der
Fahrkante eine Schutzraupe gelegt werden. So ist sichergestellt, dass das
Fahrkantenprofil vor Befahrung wiederhergestellt ist.

Das Auftragschweil3en an Rillenschienen wird zusatzlich zum Vorgenannten noch Uber
das UP-Verfahren realisiert und dies insbesondere in Bereichen mit befestigten
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Oberflachen. Hierbei werden generell seitliche Verschleillzustande als auch
ausgefahrene Rillenbéden durch schweildtechnisches Aufarbeiten reprofiliert.

Im Falle einer aufzuschwei3enden Flachrille muss bei der Auswahl des
Schweillzusatzwerkstoffes beachtet werden, dass eine Primarbeanspruchung durch
Schlagen und Rollen vorliegt.

2.5.4 Auftragschweil3en an Weichenzungen
An Vignolschienenzungen sollten keine Auftragsschweil3ungen vorgenommen werden.

Das Stellgestange sollte bei Bedarf vorher gelost werden. Die Vorwarmung orientiert
sich am eingesetzten Werkstoff.

Lichtbogenhandschweif3en (111) ist dafur das gebrauchlichste Verfahren.

Zungen sind in weiten Teilen nur durch die Auflage auf den Gleitstuhlen/Gleitplatten
und die Anlage an der Backenschiene und den Stlitzknaggen fixiert.

Die Schweil3stelle darf erst verlassen werden, wenn die Schiene erkaltet ist und die
Zungen wieder ihre richtige Lage eingenommen haben. Das ist durch Flammrichten
herzustellen.

Spitzbefahrung: Klaffmal} einhalten, ggf. mechanisch festlegen (Stahlkeile)

Alle Weichenzungen durfen nur in mittiger Lage geschweil3t werden, damit keine
Spannungen erzeugt werden, die die Betriebssicherheit beeintrachtigen.

2.6 Reparaturschweil3en
Reparaturschweildungen (Ausbriche, Eindellungen an Schweilstofen,
Oberflachenrisse, Schleuderstellen, Schienenbriiche) werden Ublicherweise mit dem
Schweilyverfahren Lichtbogenhandschweil’en (111) geschweildt und anschliel3end
profilgerecht verschliffen. Vignolweichenzungen sollten nach einer
Reparaturschweillung nur mit verminderter Geschwindigkeit befahren und kurzfristig
ausgewechselt werden. Die Ausfuhrung der Arbeiten ist zu dokumentieren (Anhang
27). Die Ubergabe der Dokumentationsunterlagen ist Grundlage jeglicher Abrechnung.

Im Zusammenhang mit der Reparaturschwei3ung sind oberbautechnische Vorarbeiten
erforderlich, z.B.
e beiderseits der Schweil3stelle Schienenbefestigungsmittel 16sen

e Holzschwellen zum Schutz gegen die Schweillwarme mit Blechen oder mit Sand
abdecken;

e Schotter aus den Schwellenfachern ausraumen, Warmemulden in erforderlicher
Anzahl einbauen;

e |ockere Schwellen stopfen

e Weichenschrauben |6sen, bis die Federringe entspannt sind;
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e selbstsichernde Muttern gegen herkommliche Muttern auswechseln, ohne eine
kraftschlUssige Verspannung herzustellen;

e Schrauben aus gehartetem Stahl ausbauen, nach Beendigung der
Schweillarbeiten wieder einbauen.

2.6.1 Ausfuhrung der ReparaturschweiBung mit Stabelektroden
Bei Reparaturschweil3ungen Uber die gesamte Schienenkopfbreite sind mindestens vier
Pendelraupen in Langsrichtung nebeneinander zu legen und an den
Schienenkopfkanten mit Strichraupen einzufassen. Die Schweiliraupen sind in
Langsrichtung gegeneinander zu versetzen.

Bei Schadstellen, die nicht Gber den ganzen Schienenkopf reichen, sind die
Schweilyraupen von innen heraus parallel nebeneinander zu legen, wobei die erste
Raupe in der tiefsten Stelle liegen muss.

Wird die Reparaturschweil3ung nur mit zwei Vorwarmbrennern ohne Verwendung einer
Warmemulde vorgewarmt, so ist ihre Lange in Abschnitte von 150 mm zu unterteilen.

2.6.2 Ausfuhrung der ReparaturschweilRung mit Fulldraht
Bei Reparaturschwei3ung mit Fulldraht ist die Flache mit einer Raupe einzufassen und
anschlielend mit Pendellagen quer zur Fahrtrichtung zu flllen. Mit dem Schweil3en ist
am tiefsten Punkt zu beginnen.

2.6.3 Auftragschweil3en auf Fahrflache
Die Fahrkopf-AufschweiRung ist auf die Beseitigung von Fahrflachenfehlern
(Schleuderstellen, Schienenfehler, eingefahrene Schweil3stoe) zu beschranken.

Schnitt:

- i Schweillgut
Raupen 1 und 8 = Stichraupen [usschieifon - SFWEPA!
Raupen 2 bis 7 = Pendelraupen ¢ | profileren

)

1\_5\_53\47\ 5\6\7.8

Abbildung 11 - Beseitigung Fahrflachenfehler durch Auftragschweil3en

Die erste und die letzte Schweilyraupe sollen als Strich-, die weiteren als Pendelraupen
ausgefuhrt werden.

Auftrag- Verbindungs-
elektrode / elektrode
/

Y /

{1 | ! [~U

C L

25mm

1

Abbildung 12 - Reparaturschweifl3en mit Stabelektrode
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Abbildung 13 - exemplarische Darstellung Schweil3folge seitlicher Auftragsschweif3ung mit Stabelektrode an
der Leitflanke eines Konstruktionsprofils mit Tiefrille

Pendel- Pendel-

A
+ Ansicht A

Sl
)

| Strich- / —
] raupen o
mit Stabelektrode mit Fulldraht

Abbildung 14 - Ausfiihrung der Reparaturschweif3ung

2.6.4 Gegenwarmen, Nachwéarmen, Verguten
An den geschweil3ten Teilen entstehen Schrumpfspannungen, die eine Verbiegung der
Schienen verursachen. Um dieser Verbiegung entgegenzuwirken, ist die Schiene auf
der Gegenseite unmittelbar vor oder nach dem Schweif3en — auf hochstens 650 °C —
anzuwarmen (Gegenwarme).

Die Ubergange vom Schweifligut zum Schienenwerkstoff sind sofort nach dem
Schweil3en auf hochstens 650 °C nachzuwarmen und grob zu schleifen.

2.6.5 Oberbautechnische Nacharbeiten, Feinschliff
Nach Beendigung der SchweilRarbeiten ist der Oberbau in den ursprunglichen Zustand
zuruckzufihren, z.B.

— die ausgebauten oder geldsten Schienenbefestigungsmittel wieder einbauen und
nach dem Einbringen einwandfreier Zwischenlagen kraftschllissig verspannen

— im Herzstuckbereich die selbstsichernden Muttern wieder einbauen und mit dem
erforderlichen Drehmoment kraftschllssig verspannen

— den Schotter wieder einbringen.
Nach vollstandiger Erkaltung der Reparaturschweildung und kraftschlussiger

Verspannung der Schienenbefestigungsmittel ist der profilgerechte Feinschliff
durchzufihren.

Betriebsvorschrift Nr. T4 _429/0 Seite 24 von 41 zzgl. Anhange
Stand: 2019-08-19



2.7 Organisation von Instandhaltungsarbeiten
Die Netzbezirke T412 und T413 zeichnen grundsatzlich fur die Instandhaltungsarbeiten
innerhalb ihres Bezirkes verantwortlich. Ihnen obliegt es, Schaden bzw. Abnutzungen
im Rahmen der Streckenkontrolle festzustellen und Art, Prioritat, sowie Umfang der
notwendigen Arbeiten festzulegen. Dies umfasst auch die Verantwortung fur die
Oberbauschweil3arbeiten. Der Meisterbereich T415 ,Gleisbau / Schweil’en® ist
verantwortlich fur die Erledigung der ihm Ubertragenen Instandhaltungs- und
Reparaturarbeiten. Die Fertigstellungsmeldung erfolgt an den Netzbezirksleiter, sowie
die Schweil’aufsicht Oberbau.

Alle instandhaltungsbedingten Schweil3- und Schleifarbeiten mit Ausnahme der
Schleifarbeiten zur Beseitigung der Walzhaut bei Einbau neuer Schienen sind durch die
Netzbezirke mit dem Meisterbereich T415 ,Gleisbau / Schweillen® abzustimmen. Die
Meldung erfolgt formal gemal Anhang 7. Es ist darauf zu achten, dass die Anmeldung
von Arbeiten so erfolgt, dass eine moglichst gleichmaRige Arbeitsauslastung des
internen Schweil3personals gegeben ist. Dies bedingt eine vorausschauende
Arbeitsplanung. Die Abarbeitung erfolgt anschliel3end selbsttatig durch den
Meisterbereich T415. Sind hierzu nicht genligend Kapazitaten vorhanden, ist der
Netzbezirk daruber durch den Meister unverziglich zu informieren, um eine externe
Vergabe der Arbeiten entsprechend Jahresvertrag zu veranlassen. Die Meldung erfolgt
formal gemald Anhang 7 und ist binnen einer Woche zu entscheiden.

Bei Aufarbeitung von Anlagen sind durch den verantwortlichen Netzbezirk zusammen
mit der Meldung der Arbeiten beim Meisterbereich T415 die fur die Aufarbeitung
notwendigen Gleiskonstruktionsplane einschliellich aller fur die Ausfihrung der
Arbeiten erforderlichen Angaben bereitzustellen (Angaben Spur-, Leit- und Rillenweite,
Rillentiefe, Rampen, Vorgaben zu Schweil3- und Schleifarbeiten).

Grundsatzlich ist durch den zustandigen Netzbezirk fur die Durchfuhrung von
Auftragschweildungen die Schienenglte anzugeben. In Bereichen mit undefinierter
Schienengute ist durch ihn zwingend vor Beginn der Arbeiten eine Hartemessung mit
einem hierfir geeigneten Hartemessgerat durchzufihren. Die Oberflache ist
entsprechend Herstellerangaben vorzubereiten. Die Ausfiihrung der Hartemessungen
muss nach entsprechender Arbeitsanweisung des Messgerateherstellers erfolgen. Die
Ergebnisse sind nach Anhang 8 zu dokumentieren.

2.8 Gutesicherung und Dokumentation

2.8.1 Qualifizierung von Schweil3verfahren

Es dirfen nur die SchweilRverfahren zur Anwendung kommen, fiir die eine
Schweillanweisung (WPS) oder Arbeitsanweisung nach DIN EN 14730 bzw. DIN EN
16771 vorliegt.

Der Nachweis kann entsprechend DIN EN ISO 15607 ,Anforderung und Qualifizierung
von Schweildverfahren fur metallische Werkstoffe - Allgemeine Regeln® in Verbindung
mit DIN EN ISO 15613 ,Anforderung und Qualifizierung von Schweildverfahren fur
metallische Werkstoffe - Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitsprufung “
gefuhrt werden
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Abbildung 15: Prozessablauf zur Erstellung einer WPS

Der Prifumfang zur Bewertung der Qualitat der erstellten Schwei3ung sollte im
Mindesten umfassen:

Sichtprifung nach DIN EN ISO 17637
Oberflachenrissprufung nach DIN EN ISO 17638
Makroschliff nach DIN EN ISO 17639
Harteprifung nach DIN EN ISO 9015-1
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2.8.2 Einschrankung von Schweil3arbeiten
Die Schweil3baustelle muss vor Wettereinfliussen (Niederschlag, Wind und Nasse)
geschitzt werden. Die Grenztemperaturen flr das jeweilige Schweildverfahren sind zu
beachten.

Bei Kalte, Regen, starkem Wind oder Schnee ist die Schweil3stelle durch geeignete
Malnahmen vor Witterungseinfliissen zu schitzen.

Schweilarbeiten an Schienen aufl3erhalb der in VDV-Schrift 609 benannten
Grenztemperaturen sollten nicht durchgeftihrt werden.

Eine witterungsbedingte starke Abkuhlung der Schweil3stelle ist zu vermeiden, ggf. sind
geeignete MalRnahmen zu ergreifen (Arbeiten unter Zelt, Abdecken mit Matten). Alle
Ausfahrungen sind vor dem Schweilen metallisch blank zu schleifen, poroses oder
ausgebrochenes Schweildgut ist auszuschleifen (Ableuchten mit Flamme). Eine
Materialtrocknung ist in jedem Fall vorzunehmen.

2.8.3 Umgang mit SchweiRzusatzwerkstoffen
Die nachfolgend beschriebenen Punkte stellen die Mindestanforderungen dar.
Weitergehende Herstellervorgaben sind zu beachten.

Stabelektroden
Um das Entstehen einer unzulassig feuchten Umhdullung, sowie deren Beschadigung zu
verhindern, sind folgende Hinweise zu beachten:

Transport
e Elektrodenpakete nicht werfen
e Elektrodenpakete keinen starken StoRen oder langen Ruttelbeanspruchungen
aussetzen
e Wahrend des Transports Elektrodenpakete vor Regen schitzen

Lagerung

e Stabelektroden sollten bis zu ihrer Verwendung in der Originalverpackung
verbleiben

e Entnahme der Elektrodenpakete in der Reihenfolge der Lagereingange

e Keine Lagerung von Elektrodenpakete auf dem Boden oder an Wanden,
sondern in Regalen und Paletten

e Trockenes, witterungsgeschuitztes und beliftbares Elektrodenlager (relat.
Luftfeuchte < 60 %, Raumtemp. > 18°C)

e Angerostete Kernstabe sind unbrauchbar und dirfen nicht mehr verschweif3t
werden

Rucktrocknung
¢ Die Rucktrocknung basisch umhullter Stabelektroden vor dem Verschweil3en ist
unbedingt erforderlich.
e Rucktrocknung entsprechend Herstellerangaben
e Ruckgetrocknete Stabelektroden in beheizbaren Elektrodenkdchern bei
Temperaturen
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e >100°C aufbewahren

e Von der Riucktrocknung ausgenommen sind vorgetrocknete, vakuumverpackte
Elektroden, welche nach dem erstmaligen Offnen der Verpackung sofort
verschweil3t werden.

Abbildung 16:Materialfluss Stabelektroden Abbildung 17: Materialfluss vakuumverpackte Stabelektroden

Elektroden, die in direktem Kontakt mit Wasser, Fett oder Ol waren, diirfen nicht
verwendet werden.

Drahtelektroden

Fulldrahtelektroden mit basischer Pulverfullung neigen durch das sie umschliel3ende
Metallband nicht zu einer Wasseraufnahme. Nach Beendigung von SchweilRarbeiten im
Freien oder unklimatisierten Raumen, sollte die Spule mit dem restlichen Full- oder
Massivdraht aus der Maschine genommen und in die Originalverpackung
zurlickgegeben werden, wobei die Aluverbundfolie oder anderweitige Umverpackung
wieder so gut wie mdglich zu verschlie3en ist. Hinsichtlich der Lagerung gelten die fur
Stabelektroden vorgegebenen Punkte sinngemald.

Schweilpulver

Es wird empfohlen, Schweillpulver trocken und bei gleichmaRiger Temperatur zu
lagern, um die Wasseraufnahme wahrend der Lagerung moglichst gering zu halten. So
gelagerte Pulver sind im Allgemeinen bis zu einem Jahr lagerfahig. Dies bezieht sich
auf Pulver in der ungedéffneten und nicht beschadigten Originalverpackung. Pulver aus
bei Transport beschadigten Behaltern ist sofort dem Verbrauch zuzufihren und
umzupacken. Nach Ablauf der Lagerfrist ist das Pulver nicht mehr verwendbar. Es
muss entweder ausgesondert oder rickgetrocknet werden. Die Rucktrocknung kann in
stationaren Ofen erfolgen. Hierbei sind die Herstellerangaben (Zeit und Temperatur) zu
beachten. Es ist darauf zu achten, dass in den eingesetzten Ofen keine ortlichen
Uberhitzungen des Pulvers auftreten und dass eine ausreichende Entliiftung gegeben
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ist. Ruckgetrocknetes Schweillpulver, dass nicht direkt dem Verbrauch zugefuhrt wird,
ist bei hdherer Temperatur oder in luftdicht verschlossenen Behaltern
zwischenzulagern. Die Zwischenlagerungstemperatur sollte bei 150°C liegen, die
Zeitdauer 30 Tage nicht uberschreiten.

Formsand

Der erdfeucht angelieferte Formsand ist vor Austrocknung zu schuitzen. Er ist in
geschlossenen, wasserdichten Behaltern (z. B. Kunststoffsacken) aufzubewahren und
zu transportieren. Zum Abdichten der an die Schienen angesetzten Formen ist ein
erprobter, schlammstoffhaltiger und gut verarbeitbarer Formsand zu verwenden. Dieser
muss malig durchfeuchtet (erdfeucht) sein und einen Feuchtigkeitsgehalt von etwa 5 -
6 % aufweisen. Der richtige Feuchtigkeitsgehalt kann angenommen werden, wenn ein
von Hand geformter Ball aus Formsand nach freiem Fall aus 1 m Héhe in mehrere
Klumpen zerfallt.

Schweilportionen

Die Materialien mussen trocken und frostfrei in nicht kondensierender Umgebung in
unbeschadigter Verpackung gelagert werden. Schweil3portionen mit beschadigter
Verpackung und feucht gewordene Schweil3portionen durfen nicht mehr verwendet
werden.

Portionsbeutelinhalte sind untereinander nicht zu vermischen, es sei denn, in der
Arbeitsanweisung und dem entsprechenden Merkblatt wird der Einsatz von definierten
Zusatzportionen explizit gefordert.

Formen

Formen fur das Aluminothermische Gie3schmelzschweilen sind trocken und
frostgeschutzt zu lagern. Auf der Baustelle sind sie gegen Nasse geschutzt abzulegen.
Beschadigte Formen sollen nicht verwendet werden.

Langzeittiegel und Tiegelstopsel
Langzeittiegel und Tiegelstopsel sind entsprechend Herstellervorgaben zu lagern bzw.
fur die Schweildarbeiten vorzubereiten.

2.8.4 Abnahmekriterien
Fur die Herstellung der Schweilungen gelten die in den Anhangen 9 bis 13 genannten
Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten bei den einzelnen SchweilRverfahren und -arbeiten.
Als Grenzwerte fur die Ebenheit gelten die in der VDV-Schrift 609 genannten Werte.

Buckel, Kerben oder Dellen sind im Bereich der Schweifl3- und Warmeeinflusszone
unzulassig.

An den Schweil3stellen von VerbindungsschweiRungen ist jeweils eine Plakette mit den
relevanten Daten der Schweil3ung (Firma, Truppnummer, Portionsmarke) anzubringen
oder mit den Abnahmeunterlagen zu dokumentieren. Die zu den jeweiligen
Schweil3stoRen gehdrenden Informationen mussen dauerhaft (mindestens fur den
Zeitraum der Gewabhrleistung) den konkreten Verbindungsschwei3ungen zugeordnet
werden konnen.
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Die Schweilistellen von Auftragsschwei3ungen sind mit den Abnahmeunterlagen zu
dokumentieren. Schweillungen, die spater nicht mehr sichtbar sind, missen flr die
Guteprufung rechtzeitig dem Auftraggeber vorgestellt werden.

Fur die Abnahme von Oberbauschwei3arbeiten sind je nach Schweildverfahren
folgende Unterlagen vorzuhalten:

e Schienenteilungsplan

e Konstruktionsplan fur Weichen und Kreuzungen
Ultraschall-Prifprotokolle

Protokoll Spannungsausgleich
Abnahmeprotokoll

Hartemessung

Langsebenheit- und Querprofiimessung
Schweil’daten

Weichenbau
Alle Verbindungsschweil3ungen sind einer Ultraschallprifung entsprechend Punkt 2.7.5
dieser Vorschrift zu unterziehen. Uber die Prifungen ist ein Protokoll zu fertigen.

Durch den Leiter des Weichenbaus sind stichprobenartig Hartemessungen
entsprechend Punkt 2.7.5 dieser Vorschrift durchzufihren und zu dokumentieren und
zum Nachweis der Schweilaufsicht Oberbauunaufgefordert digital zu Ubergeben. Es
sind mindestens 30 Prozent der Verbindungsschweillungen zu prifen.

Die Guteprufung der kompletten Gleiskonstruktionen erfolgt im Weichenwerk durch den
Fachingenieur Fahrweg mit der verantwortlichen Schwei3aufsichtsperson und dem
Hersteller. Der Bauliberwacher, der Projektleiter sowie der Baubetrieb sind ebenfalls
zur Guteprufung einzuladen. Hierbei ist eine Abnahmeniederschrift zu fertigen und von
allen Teilnehmern zu unterzeichnen. Es sind die wesentlichen Punkte zur Logistik und
zum Handling zu besprechen. Anschlagpunkte sind deutlich sichtbar zu kennzeichnen.

Zur Guteprifung des schweildtechnischen Teils sind folgende Unterlagen vorzuhalten:

Konstruktionsplan fur Weichen und Kreuzungen
Ultraschall-Prifprotokolle

Hartemessung

Langsebenheit- und Querprofiimessung
SchweilRdaten

2.8.5 Prufverfahren
Sichtprufung (VT-Prufung)
Oberbauschweiltungen sind auf Schweildfehler laut Fehlerkatalog (Anhang 09 bis 13)
zu untersuchen. Unzulassige UnregelmaRigkeiten sind zu beseitigen. Die Ergebnisse
sind zu dokumentieren (siehe Anhang 14 bis 16).

Ultraschallprufung (UT-Prifung)
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Zur zerstorungsfreien Prafung von Oberbauschweillungen kann das
Ultraschallverfahren (UT) angewendet werden. Hierbei handelt es sich um ein
Volumenprifverfahren. Je nach verwendetem Prifkopf und Prifanweisung kénnen
Unregelmaligkeiten im Schieneninneren (Poren, Schlacke, Risse) festgestellt werden.
Da bei der Bewertung der Ergebnisse von Ultraschallprifungen Fehlinterpretationen
moglich sind, sind solche Priafungen an Schienen nur durch entsprechend
ausgebildetes und erfahrenes Personal (Ausbildung mind. UT1 Industriesektor
Eisenbahn) auszufihren.

Die Durchflihrung erfolgt nach einer Prifanweisung in der Regel durch das ZfP-
Personal der DVB AG. Im Weichenbau sind alle und im Streckennetz der DVB AG sind
madglichst alle hergestellten Verbindungsschweillungen einer UT-Prifung zu
unterziehen. Die Ergebnisse sind zu dokumentieren (siehe Anhang 17 bis 21). Erfolgen
die Prufungen durch Dritte, ist das Prufergebnis digital an die Schweil3aufsicht Oberbau
zu Ubergeben.

UT-Prifgerate

Fur die UT-Prifung an Schienen steht bei der DVB AG ein Handprtfgerat USM-35X zur
Verfugung. Es kdnne auch andere Prufsysteme, wie zum Beispiel Handgefuhrte
Ultraschall - Schienenprtfgerate (SPG) oder Ultraschall-Handprifkdpfe wenn sie flr die
jeweilige Prufaufgabe geeignet, zugelassen und kalibriert sind. Als zugelassen gilt ein
Gerat, wenn es den Vorgaben der DB-Richtlinie 821.2007 entspricht.

Farbeindringprufung (Met-L-Check-Verfahren)
Die Farbeindringprifung ist ein Oberflachenprifverfahren und wird zur Feststellung von
Anrissen angewandt.

Da bei der Bewertung der Ergebnisse von Met-L-Check-Verfahren Fehlinterpretationen
moglich sind, sind solche Prufungen an Schienen nur durch entsprechend
ausgebildetes und erfahrenes Personal auszufiihren. Die Ergebnisse sind zu
dokumentieren (siehe Anhang 22).

Mobile Harteprufung

Mit einem mobilen Harteprufgerat wird die Oberflachenharte an Schienen und
SchweilRungen hinreichend genau bestimmt, um Rickschlisse auf die
ordnungsgemalde Einhaltung vorhandener SchweiRanweisungen und Verwendung
geeigneter Zusatzwerkstoffe ziehen zu kénnen.

Unmittelbar nach Ausfuhrung von Verbindungsschweillungen sind an mindestens 30
Prozent der hergestellten SchweilRungen Hartemessungen mit einem hierfir
geeigneten Hartemessgerat durchzuflihren. Bei weniger als 10 hergestellten
Verbindungsschweillungen an allen Schweillverbindungen. Festzustellen ist die Harte
HB in der Reihenfolge Grundwerkstoff (GW) -Warmeeinflusszone (WEZ) -Schweil3zone
(SZ) - Warmeeinflusszone - Grundwerkstoff. Die Oberflache ist entsprechend
Herstellerangaben vorzubereiten.
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Abbildung 18: Messung Harteverlauf Verbindungsschweilung

Die Ausfuhrung der Hartemessungen muss nach entsprechender Arbeitsanweisung
des Messgerateherstellers erfolgen. In die Messprotokolle aufzunehmen sind neben
den ermittelten Hartewerten Angaben zu:

Bauvorhaben
Streckennummer
Schienenstonummer
Messgeratetyp

Datum der Messung
Ausflihrender der Messung

Abbildung 19 Beispiel Messdatei Hartemessung mit equotip® piccolo

Beim Weichenbau der DVB AG erfolgen die Messungen eigenverantwortlich im
Rahmen der Eigenuberwachung durch den Leiter Weichenbau. Kontrollprifungen
werden durch die Schweilaufsicht Oberbau unangekiindigt durchgefihrt.

Bei Verbindungsschweillungen im Netz der DVB AG sind diese Messungen durch die
ausfuhrende Oberbauschweilfirma zu durchzufuhren.

Die Ergebnisse sind zu dokumentieren und digital an die SchweiRaufsicht Oberbau zu
Ubergeben.
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Ebenheitsmessung / Abnahme der Geometrie
Die Abnahme der Geometrie muss mit folgenden Lehren und Messgeraten
durchgefuihrt werden:

e geeignetes elektronisches Lineal (Messbereich 1000 mm)

im Ausnahmefall:

e Stahllineal 1000 mm nach DIN 874 und einem Genauigkeitsgrad 2
e Fuhlerlehre von 0,05 bis 1,0 mm

e Messkeil mit einer Neigung von 1:10 oder flacher

e Spurweitenmessgerat
e Rillenweitenmessgerat oder Schablonen
e Messschieber zur Erfassung der Rillentiefe

Fur Abnahmemessungen ist grundsatzlich das elektronische Lineal zu verwenden. Im
begrindeten Ausnahmefall kann das Stahllineal genutzt werden.

Die Abnahme ist in jedem Fall férmlich durchzufiihren. Uber die Abnahme ist ein
gemeinsames Abnahmeprotokoll anzufertigen. Die Messwerte und Befunde aller
ausgefuhrten Schweillungen sind dabei zu dokumentieren.

Ebenheitsmessungen mussen grundsatzlich im erkalteten Zustand durchgefuhrt
werden.

Fehler in Hohe und Richtung auf der Fahrflache von Schweil3stol3en, bei
Auftragschweildungen und beim Flammrichten durfen, gemessen mit dem 1000 mm -
Lineal, das Mal} von héchstens 0,3 mm als Spitze und als Senke nicht Uberschreiten.
Buckel, Kerben oder Dellen sind im Bereich der Schweif3- und Warmeeinflusszone
unzulassig.

Die Geradheit der Profilierung einer Verbindungsschweilung an Schienen ist durch
mittiges Auflegen des 1 m Stahllineals (0,5 m links und rechts von der Schweil3naht)

— auf der Fahrflache im Abstand von 20 mm von der Fahrkante
— auf dem Schienenkopfeckradius
— an der Fahrflanke in der Spurmessebene

zu prufen und durch Messen der Abweichung ,a“ von der Geradheit zu bewerten.

Mit einem elektronischen Lineal ist unter Beachtung der Herstellerangaben sinngemaf
zu verfahren.
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Abbildung 20 - Messpunkte fir die Abnahme
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Abbildung 21 - Messung der SchweiRungen, Messwert "Senke"
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Abbildung 22 - unzuléssige Delle im Bereich der Schweif3zone

Werden im Zuge der Weichenfertigung SchweiRungen in mehreren Arbeitsgangen
bearbeitet, so gelten die Abnahmekriterien fur das fertig gestellte Produkt.
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Der Ful3kantenversatz ist zu prifen. Beim Verschweil3en unterschiedlicher Profile im
Bereich von Weichen und Kreuzungen entsteht ggf. ein konstruktionsbedingter
Fullkantenversatz.

Die Fahrkantenausrundung muss in Schienenlangsrichtung an den jeweils
vorhandenen Ist-Zustand der anschlieRenden Schiene angepasst sein. Die
Facettenbreite der Fahrkantenaus-rundung darf nicht mehr als 4 mm betragen. Die
Geradheit der Schienenfahrflachen Gber den Abnahmebereich um 1 m hinaus ist durch
Verschieben des Lineals um 50 cm nach beiden Seiten zu prufen. Auch hier gelten die
0.g. Toleranzen hinsichtlich Ebenheit.

Zur Schaffung eines stetigen Uberganges kann es erforderlich werden, den
Schleifbereich sowohl an der Fahrkante, als auch auf der Fahrflache auf Gber 1 m
auszudehnen. Werden die Mal3stabe Uberschritten, so darf die
Verbindungsschweillung durch Schleifen nachgearbeitet werden. Kénnen die
Abnahmetoleranzen nicht durch Schleifen hergestellt werden, sind die Schweillungen
zu ersetzen.

Bei Reparatur- und Instandsetzungsarbeiten sind ferner die aus den
Spurfuhrungsuntersuchungen resultierenden Angaben zu Rillenweite, Rillentiefe,
Spurweite und Mindest-Durchlaufweiten von Zungenvorrichtungen einzuhalten.

Bei Schleifarbeiten (Neuschienen-, Riffel- und Reprofilierungsschliff) gelten hinsichtlich
der Qualitatsanforderungen die Festlegungen der Betriebsvorschrift T4-447.

2.8.6 Dokumentation
Digital zu Gbergebende Unterlagen sind im jeweils angeforderten Datenformat zu
Ubergeben. Die Zusammenfassung verschiedener Inhalte (z.B. Schienenband und
Protokolle Spannungsausgleich) ist unzulassig. Alle Dateien sind eindeutig und nach
folgender Nomenklatur zu bezeichnen:

Datum (JahrMonatTag)_ Streckennummer_Anlagennummer (bei Weichen und
Kreuzungen)_ Dokumentinhalt_Ausfuhrender.Dateiendung

Beispiele:

e 20190611 _Strecke05 WO0100_ Hartemessung_ DVB.pdf

e 20190323 Strecke07 _GrolRenhainer Str zw Hst Losnitzstr und Hst Bf
Neustadt SpA GTR.pdf

e 20190507 Strecke10_UT-Prifung Ubergangsschienen Canalettostr DVB.pdf

e 20171027_Strecke 21_Auftragschweilden Fahrkante UP Gleisbdgen Reicker
Str_Tornaer Str_GTR

e 20190323 Strecke07_Groflenhainer Str zw Hst Lésnitzstr und Hst Bf
Neustadt SpA GTR

Aus der Bezeichnung hervorgehen muss zweifelsfrei:
e Datum der ausgeflhrten Leistung
e Streckennummer
e Bei Weichen, Kreuzungen und Gleisverschlingungen die Anlagennummer
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e Dokumentinhalt (Art der ausgeflhrten Messungen oder Arbeiten,
Streckenabschnitt, Schweildverfahren)
e Ausflhrender der Messung / Arbeiten

Es sind die Standardformate DIN A4 bis DIN A0 einzuhalten. Die maximal zulassige
Breite betragt 841 mm. Die maximal zulassige Lange betragt 2.500 mm.

Fur pdf-Dateien gelten folgende Festlegungen:
e Zugelassen sind die Versionen Adobe Acrobat 11 und hdher
e Deutlich lesbarer Inhalt (direkt erzeugtes PDF/A oder Scan von Original). Im
Allgemeinen wird mit einer Aufldésung von 300dpi ein gutes Druckergebnis
erreicht
Erstellung pdf mit OCR-Texterkennung
Datenformat PDF/A
Rander > 20 mm sind zu vermeiden
pdf-Bilddarstellungen sind so auszurichten, dass das Schriftfeld rechts unten
liegt
e die DatengrofRe ist mit einem geeigneten Komprimierungsverfahren zu
verringern

Zusatzlich zu den pdf-Dateien sind die originalen Messdaten (z.B. Hartemessung mit
equotip® piccolo = Ubergabe Messdatei *.pgp) unverziiglich nach erfolgter Messung an
die DVB AG zu Ubergeben.

Die Ubergabe aller Daten erfolgt stets und unverziiglich nach Ausfiihrung der
entsprechenden Arbeiten an die Schweil3aufsicht Oberbau. Bei ausgeschriebenen
Oberbauschweilileistungen ist die Ubergabe vollstandiger und richtiger Unterlagen
Voraussetzung der Vergutung.

3 Arbeits- und Umweltschutz

Schweild- und Schleifarbeiten am Oberbau erfordern gefahrdungsbezogene
Sicherheitsmaflinahmen. Die erforderlichen MaRnahmen sind mit
Gefahrdungsbeurteilungen zu ermitteln und zu dokumentieren. Sie sind Bestandteil des
Schweilerlaubnisscheins. Bei der Verwendung von Arbeits- und Betriebsstoffen sind in
den Gefahrdungsbeurteilungen die produktbezogenen Sicherheitsdatenblatter zu
berucksichtigen. Die Betriebsanweisungen fur die zur Verwendung vorgesehenen
Maschinen und Gerate enthalten ggf. Sicherheitshinweise, die in den
Gefahrdungsbeurteilungen zu berucksichtigen sind. Die mit den
Gefahrdungsbeurteilungen ermittelten Sicherheitsmallnahmen sind in
Betriebsanweisungen festzulegen.

Das Erfordernis eines Sicherheits- und Gesundheitsschutzkoordinators (SiGeKo) ist in
der Verordnung uUber Sicherheit und Gesundheitsschutz auf Baustellen
(Baustellenverordnung) geregelt.

Es sind entsprechende Mallnahmen zum Arbeits-, Brand- und Umweltschutz zu
ergreifen, um gesundheitliche Belastungen und Gefahrdungen sowohl der
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Beschaftigten auf der Baustelle, als auch Dritter und Schaden an Sachwerten zu
vermeiden.

Spezifische Gefahrdungen bestehen z.B. durch:

e Elektrische Gefahrdung durch Schweil3gerate, Rickstrom,

Fahrleitungsanlagen

e das elektrische Schutzkonzept der Schweil3stromquelle muss auf die jeweilige
Arbeitsaufgabe abgestimmt sein.
Thermische Gefahrdung durch technische Gase, Restwarme, Schweil3spritzer
Optische Gefahrdung durch Lichtbogen
Gefahrdung durch Larm
Gefahrdung durch Baumaschinen, Schienenfahrzeuge und
strallengebundenen Verkehr
Gesundheitsgefahren durch Schweil3rauche, Gase und Staube
Brandgefahr
Gegenseitige Gefahrdung bei zeitgleicher Ausfuhrung mehrerer Gewerke
Mechanische Gefahrdung durch rotierende Schleifmittel und Schleifspritzer
Verletzungsgefahr durch Arbeitsmittel und kippende Schienen
Brand- und Explosionsgefahr durch leicht entflammbare Arbeits- und
Betriebsstoffe

Bei Schweil3- und Schleifarbeiten besteht die Gefahr der Brandentstehung. Es sind daher
geeignete Malnahmen zu ergreifen, um diese Gefahr auszuschlieBen bzw. zu
minimieren.

3.1 Transport von technischen Gasen

Beim Transport von Schweil3-Betriebsstoffen und Druckgasflaschen sind die
einschlagigen Sicherheitsbestimmungen zu beachten
e Gefahrgut-Verordnung Stral3e, Eisenbahn und Binnenschifffahrt (GGVSEB)
Ladungssicherung in LKWs
Angeschlossene Druckminderer (Schutz der Ventile gegen Beschadigung)
Gaskabine flr Druckgasflaschen auf LKWs
Abgedichtete Wande zum Kofferinnenraum, Zwangsbeliftung Fussboden und
Dach
e ausreichende Bellftung gemal Merkblatt DVS 0211 ,Druckgasflaschen in
geschlossenen Kraftfahrzeugen®
e TRGS 510 ,Lagerung von Gefahrstoffen in ortsbeweglichen Behaltern®
o Europaisches Ubereinkommen (iber die internationale Beférderung
gefahrlicher Guter auf der Strale” (ADR)

Geeignete MalRnahmen kénnen z.B. sein:

Brandwache aufstellen

Waldbrandgefahrenklasse beachten

Rasengleis ggf. vor Schleifen/Schweilden wassern

Brennbare Stoffe (Mull und Laub) aus Bahnkorper vorher entfernen
Feuerléscher vorhalten
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3.2 Kunststoffe an der Schiene

Im Rahmen von Instandhaltungsarbeiten werden an  Schienen auch
Auftragschweildarbeiten und Reparaturschweillungen ausgefuhrt. Hierbei entstehen je
nach gewahltem Schweillverfahren und Schweilaufgabe an der Auldenseite der Schiene
im Bereich der Fugenflanke Temperaturen von bis zu 500° C. Dies fuhrt im Allgemeinen
zu einer Zersetzung der Kunststoffe. Die Festlegungen der Betriebsvorschrift Nr. T4_405
.Fugen im Gleisbereich® in der jeweils aktuell gultigen Fassung sind zu beachten und
sinngemall auch fur alle anderen Kunststoffe anzuwenden, welche infolge
oberbauschweildtechnischer Arbeiten 0.g. thermischen Belastungen ausgesetzt sind.

In den Jahren 2016 und 2018 wurden Schweillrauchuntersuchungen flr verschiedene
Schweildverfahren, sowie Pyrolyseuntersuchungen von im Gleisnetz der DVB AG eingesetzten
Fugenvergussmassen aus Kunststoff (Basis Polysulfid und Elastomer) durchgefiihrt. Hierbei
wurden die bereits im Jahr 2009 getroffenen Feststellungen bestatigt.

Es sind die Arbeitsschutzfestlegungen entsprechend Tabelle zu beachten.

SchweilRverfahren / SchweilRarbeit Festlegungen zu Schweifmasken mit
geblaseunterstitztem
Atemschutzsystem

UP-Auftragschweil’en Nicht erforderlich

Schweilien mit selbstschitzender | Schweilmaske mit geblaseunterstitztem

Fulldrahtelektrode Atemschutzsystem mit Filter der Klasse

A1B1E1P2 (oder besser) oder mobile
Schweilirauchabsaugung

Schweilen mit Stabelektrode f Schweilmaske mit geblaseunterstitztem
Atemschutzsystem mit Filter der Klasse
A1B1E1P2 (oder besser) oder mobile
Schweilirauchabsaugung

Schweilarbeiten in Bereichen mit | zwingend Schweillmaske mit
Fugenverguss aus Kunststoff, | geblaseunterstitztem  Atemschutzsystem
kunststoffbeschichteten Oberbauteilen oder | mit Filter der Klasse A1B1E1P2 (oder
Epoxidharzkeilen in den Zwickelbereichen | besser)

von Anlagen
Tabelle: Festlegungen zu SchweilRmasken mit geblaseunterstiitztem Atemschutzsystem

Bei Durchfihrung der Arbeiten ist eine Beeintrachtigung von Dritten (z.B. an Haltestelle
wartenden Fahrgasten) zu vermeiden. Notfalls sind die Arbeiten in Zeiten mit geringem
Personenaufkommen durchzufihren.

Alle im Auftrag der DVB AG arbeitenden Firmen, welche mit der Durchfihrung von
Schweilarbeiten beauftragt werden, haben ihre Mitarbeiter nachweislich Uber o.g.
Punkte zu belehren. Der Nachweis der Belehrung ist dem Schweil3fachmann /
Oberbauschweiflen (SFM/Os) der DVB AG Herrn Bitterlich (joerg.bitterlich@dvbag.de)
vor Beginn der Arbeiten einzureichen.

Kunststoffe werden im Netz der DVB AG verwendet als:
e Kunststoffmodifizierte bitumindse Langsfugen
e Kammerflllelemente aus Kunststoff
e Beschichtungen an Schienen und Schienenkasten
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Im Altbestand vorhanden sind weiterhin:

Kunststoffmodifizierter Schienenunterguss
PU-Schienenunterguss

Sind Arbeiten im Altbestand vorgesehen, sind durch die
instandhaltungsverantwortlichen Netzbezirke dahingehende Recherchen vorzunehmen.
Wird dabei das Vorhandensein o0.g. Kunststoffe festgestellt, dann sind die ausfuhrenden
Personen / Firmen nachweisbar zu informieren.

3.3 Besondere Gefahrdungen beim Aluminothermischen
Verbindungsschweil3en

Schweil3portionen und GielRformen

Die Schweilportionen und Gief3formen sind vor Feuchtigkeit zu schitzen.
Feucht gewordene Portionen durfen, auch in wieder getrocknetem Zustand,
nicht mehr verwendet werden.

Unbeabsichtigt in Brand geratene Portionen durfen nicht mit Wasser geldscht
werden, sondern missen mit trockenem Sand oder trockener Erde abgedeckt
werden. Die Umgebung ist vor Strahlungswarme, Schlacken- und
Stahlspritzern zu schitzen.

Entzliindungsstabchen

Aluminothermische Verbindungsschweildungen dirfen nur mit den
zugelassenen Hilfsmitteln gezindet werden.

Entzindungsstabchen entzinden sich bereits bei Temperaturen ab 200°C.
Sie sind getrennt von den Schweil3portionen in einem Behalter verpackt zu
lagern und zu transportieren sowie nicht in Portionsbehaltern oder
Kleidungsstlcken aufzubewahren.

Das Anzunden von Portionen mit Gasanzundern ist verboten.

4 Schlussbestimmungen
Die Betriebsvorschrift Nr. T4 _429/0 tritt mit Unterzeichnung in Kraft. Zum gleichen
Zeitpunkt treten folgende Betriebsvorschriften und sonstige Festlegungen auler Kraft:

Betriebsvorschrift Nr. T4-417/0 ,Anwendung und Einsatz des Unterpulver-
Schweillautomaten zum Auftragschweil’en an Schienen® vom 23. Mai 2007
Betriebsvorschrift Nr. T4-418/0 ,Vergabe von Auftragen zur schweil3- und
schleiftechnischen Instandsetzung von stahlernen Oberbauteilen® vom 20. Mai
2007

Betriebsvorschrift Nr. T4-430/0 ,,SchweiRanweisung flr das Einschweil3en von
Stahlzungen bei Weichen® vom 26. August 2008

Betriebsanweisung Nr. 290/0 ,Schweil3en im Bereichen mit Fugenvergussstoff
aus INDUCRET®-VK-Fug-TKF25 oder INDUFLEX-VK-TKF-2000¢
Arbeitsschutzfestlegung Oberbauschweilen vom 23. Oktober 2018
Besondere Bedingungen zur Durchfihrung von Oberbauschweil3arbeiten bei
der DVB AG (betrifft Schweil3- und Schneidarbeiten im Bereich der
Strallenbahngleise) vom 18. Januar 2016

Qualifizierungsanforderungen an Oberbauschweil3personal bei der DVB AG
vom 10. Mai 2016
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
Schweillaufsicht

Bewertungsbogen

3/DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Zulassungs- / Wiederholungsprufung fur Lichtbogen-Auftragschweifl’er und

Lichtbogen-Verbindungsschweilder (Schiene)

Name:.......ccoooveiinieieennnnnn. Vorname: .......ccccceeeeeeeeeeenns geb.am: .......ccooiiiiiiiin
Firma:.........ccccoi, Struktur: ... pers. Praf-Nr. ...............
SchweiRverfahren: | | E (111) [ | MF (114) [ ] MAG (135)
Schweil3position: in Betriebslage
Nahtaussehen | Bruchaussehen | Bewertung
.“q_"J
— X
) 2 ©
3 S| S e
g Q. e c <
=| N 2 5 o
= (8] + (]
o 3| = claz| 3| gl | & 5|5 <
o af [ | ol 5| O 3| 2| 2| <| €| = 2
S ol 25| 2| ol 2| 2| 5| S| £ &] 5| 8| =
=) c ol 2 =1=| N| ©| 5] =l R @ol 3| €
@ 2l 2| E|l Gl | ® S| 8] 3| 8| & x| E| Z|s
2 5| 5| e 2| B & =| 5] | 2| 5| 3| =| &| 8
a |Art des Priifstiickes D]l | ool | S| x]lml]lan|l =] sl & 5
k 150mm *
(1 >~—— sl
1 M “’
|
— 3
2 S,
3 |
[
B M ErKUNGEN: . et
Bewertungskriterien
Spalte Nahtaussehen: gut =2, brauchbar = 3, schlecht =4
Spalte Bruchaussehen: keine = 2 geringfugig = 3, viele =4
Spalte Bewertung: erfullt = e, nicht erflllt, wenn eine Note 4 erteilt = ne

Spalte Bruchlage: Schweiung=S  Ubergang = U Werkstoff = W
Dresden, den ........ccceeevvnevennnnnnn. Unterschrift des SFM/Os:

Unterschrift des Schweilfachingenieurs:
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
Schweillaufsicht

Bewertungsbogen

Zulassungs- / Wiederholungsprufung fur aluminothermisches
Gieldsschmelzschweillen AS-SRZ

VOorname: ....oceeeeeeeeeeaeeaanne.

geb. am: ....

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

3/DVB

pers. Praf-Nr. ...............

Komplex Arbeitsschritt ja

nein

1. Sicherheit 1.1 UVV's beachten

2. Geréte und

Stoffe 2.1 Gerate und Verbrauchsstoffe vorhanden und in Ordnung

2.2 VVorwarmbrenner in Ordnung (Typ 95.506)

2.3 Saugprobe

3. Ltcke und

Ausrichten 3.1 Brennschnitt richtig vorgewarmt

3.2 Brennschneidlehre verwendet

3.3 Schweillicke mafihaltig und rechtwinklig (24-26 mm)

3.4 Gutekriterien :

Schnittflache lot- und senkrecht zur Schienenlangsachse

keine Riefen tiefer 3 mm

3.5 Schienenenden gesaubert

3.6 Befestigungsmittel gelost

3.7 Ausrichten : Uberhdhung, Fahrkante, kein Fullversatz

4. Vorbereitung [4.1 Brennerhéhe richtig eingestellt (85mm)

4.2 Formen mittig zur Licke angesetzt

4.3 Pappstiick zur Schienenkopfabdeckung benutzt

4.4 Feuchtigkeit des Abdichtsandes richtig

4.5 Untergrund der Schweilstelle geschitzt

4.6 Form richtig abgedichtet, Sandfangblech verwendet

4.7 Tiegel ausreichend getrocknet

4.8 Tiegelverschlul mit ATS richtig hergestellt

4.9 Abstand Tiegel-Form richtig

5. Vorwdrmung |5.1 Gasdricke richtig (O, 4,5 ; Prop. 1,0)

5.2 Brennerflamme richtig eingestellt :

Propan Uberschul

Acetylen neutral

5.3 Brenner mittig tber Schweilllicke

5.4 Riegel getrocknet

5.5 Vorwarmzeit eingehalten bei SRZ, Temperatur der
Schienenenden richtig (900-1000°C - gelb) - Richtzeit 8 min
bei 53R1

6. Schweilung |6.1 Tiegel mittig Uber Riegel/Gieltopf eingeschwenkt

6.2 Anziindstdbchen richtig verwendet

7. Bearbeitung |7.1 Wartezeit nach dem Einguf} eingehalten (6 - 7 min)

7.2 Warmbearbeitung und Grobschliff richtig

7.3 Toleranzen beim Feinschliff eingehalten

7.4 Schweillung gesaubert, Gulllappen entfernt, Gleis
verspannt und gesdubert

richtiger Rillenkern (Kennzeichnung 2)

Wartezeit nach Einguss bis zum Abnehmen der Formhaltebleche mind. 4 min
Wartezeit nach Einguss bis zum Abnehmen des Formenkopfes mind. 5,5 min

Bei Verwendung des Eurotiegels sind Protionen mit dem Zusatz "E" zu verwenden

BeMEIKUNGEN: ... e

Dresden, den ........oooevvveeeeeinnen... Unterschrift des SFM/Os:

Unterschrift des Schweil3fachingenieurs:

Marke von
Schweil3-
portion HIER
aufkleben

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 2
Stand: 2019-06-25
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG
Bewertungsbogen

Zulassungs- / Wiederholungsprufung fur aluminothermisches
Giel3sschmelzschweillen AS-SRE

Name:.......ccoooveiinieieennnnnn. Vorname: .......ccccceeeeeeeeeeenns geb.am: .......ccooiiiiiiiin
Firma:.........ccoc, Struktur: ... pers. Praf-Nr. ...............
Komplex Arbeitsschritt ja nein

1. Sicherheit 1.1 UVV's beachten
2. Geréte und
Stoffe 2.1 Gerate und Verbrauchsstoffe vorhanden und in Ordnung
2.2 Vorwdrmbrenner in Ordnung (Typ 85.507)

2.3 Saugprobe

3. Licke und
Ausrichten 3.1 Brennschnitt richtig vorgewdrmt
3.2 Brennschneidlehre verwendet
3.3 Schweillicke maRhaltig und rechtwinklig (15-20mm)
3.4 Gutekriterien :
Schnittfliche lot- und senkrecht zur Schienenléngsachse
keine Riefen tiefer 3 mm
3.5 Schienenenden gesdubert
3.6 Befestigungsmittel geldst
3.7 Ausrichten : Uberhdéhung, Fahrkante, kein Fullversatz
4. Vorbereitung |4.1 Brennerhéhe richtig eingestellt (15mm)
4.2 Formen mittig zur Llicke angesetzt
4.3 Pappstluck zur Schienenkopfabdeckung benutzt
4.4 Feuchtigkeit des Abdichtsandes richtig
4.5 Untergrund der Schweil3stelle geschitzt
4.6 Form richtig abgedichtet, Sandfangblech verwendet
4.7 Tiegel ausreichend getrocknet
4.8 Tiegelverschlul® mit ATS richtig hergestellt
4.9 Abstand Tiegel-Form richtig
5. Vorwdrmung [5.1 Gasdriicke richtig (O, 4,5 ; Prop. 1,0)
5.2 Brennerflamme richtig eingestellt :
Propan Uberschu®
Acetylen neutral
5.3 Brenner mittig Uber Schweillicke
5.4 Riegel getrocknet
5.5 Vorwarmzeit eingehalten bei SkV, Temperatur der
Schienenenden richtig bei anderen Verfahren (5-6 min)
6. Schweilfung |6.1 Tiegel mittig Uber Riegel/Gieftopf eingeschwenkt
6.2 Anzlndstabchen richtig verwendet
7. Bearbeitung |7.1 Wartezeit nach dem EinguR3 eingehalten
7.2 Warmbearbeitung und Grobschliff richtig
7.3 Toleranzen beim Feinschliff eingehalten
7.4 Schweillung gesaubert, GuB3lappen entfernt, Gleis
verspannt und gesdubert

BEIMEIKUNGEN: ...t bbbt bbbt et b bbbt b e
Dresden, den ......ccccceeevvvvveevennen. Unterschrift des SFM/Os:
Marke von
Unterschrift des Schweil3fachingenieurs: posrﬁg\r':'ﬂ[féR
aufkleben
Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 3 Seite 1 von 1
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

; IDRESDNEF? VERKEHRSBETRIEBE AG

Verzeichnis zugelassener Firmen fur Oberbauschweil3arbeiten im
Netz der DVB AG

Firmenname / Anschrift
Zulassung bis (Datum)

Verbindungs-
schweilRen

Auftrag-
schweilRen

MF

E

AS-
Skv

AS-
SRZ

AS-
SRE

UP MF E

Goldschmidt Thermit Railservice GmbH
Rotthauser StralRe 142

45309 Essen

Zulassung gultig bis 31.12.2020

X

X

SIT Rostock GmbH
Kassebohmer Weg 12 a

18055 Rostock

Zulassung gultig bis 31.12.2024

HSB Schweiltechnik
Am Bahnhof 12¢
09306 Rochlitz

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 4
Stand: 2019-10-15
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Oberbauschweil3verfahren im Netz der DVB AG

Lichtbogenschmelzschweil3en (1)

Abbrennstumpf-
schweillen (241)
(RA-Schweil3en)

Aluminothermisches
Gie3schmelzschweilRen (71)

(AS-SchweiRen)

LichtbogenhandschweilR3en

(111)
(E-HandschweilRen)

Metall-Aktivgasschweil3en

(135)
(MAG-Schweif3en)

MFE-Schweif3en

(114)
(ME-Schweil3en)

UnterpulverschweilRen

12)
(UP-Schweif3en)

Rille Vignol Rille Vignol Rille Vignol Rille Vignol Rille Vignol Rille Vignol
Anwendung nicht zuléssig
Schienenverbindungsschweil3en X X (X) X X X Werk Werk X X nicht zulassig
Auftragschweil3en X X Werk Werk X X X nicht zuléssig
Schweiltechnische Vergitung Werk Werk Werk X X nicht zuléssig
Schweﬂpadsmherung pe|m nicht erforderlich auf Schlengntyp abgestimmte Kupferbacken Kupferbacken Kupferbacken nicht erforderlich
Verbindungsschweil3en Giel3formen
DVB-Regelschweil3verfahren X X
Verbindungsschweif3en
DVB-RegelschweilRverfahren X X
Auftragschweil3en

keine Schweil3portionen und Stabelektroden fur VerbindungsschweiRen |Massivdrahtelektroden fir  [Falldraht-Elektrodenfir UP-Drahtelektrode nach DIN
Verfahrensanweisung / nach DIN EN ISO 2560 oder flr Verbindungsschweil3en Verbindungsschweil3en EN 14700, Schweil3pulver
Verfahrenshandbuch nach DIN [Auftragschweil3en nach DIN EN ISO 3581-|nach DIN EN 14731 oder nach DIN EN ISO 17632 nach DIN EN I1SO 14174
EN 14730-1 (Vignolschienen) A, DIN EN 14700 je nach fur Auftragschweil3en nach |oder fiir Auftragschweif3en
oder DIN EN 16771 Anwendungsgebiet DIN EN 14700 je nach nach DIN EN 14700 je nach
(Rillenschienen) Anwendungsgebiet und Anwendungsgebiet
Schutzgase nach DIN EN
Zusatz-Werkstoffe ISO 14175
Ausfihrung automatisch teilmechanisch von Hand teilmechanisch teilmechanisch teilmechanisch
Empfindlichkeit gegen Ausfiihrungsfehler gering gering hoch hoch hoch gering
Warmebehandlung keine erforderlich erforderlich erforderlich erforderlich erforderlich
Zeichenerklarung: X) Verwendung nur im begriindeten Ausnahmefall nach vorheriger Abstimmung mit Schweil3aufsicht Oberbau
Werk Verwendung ausschlie3lich im Weichenwerk der DVB AG

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 5
Stand: 2019-06-25
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Center Infrastruktur
Schweilaufsicht

J/DVB

SchweiBzusatzwerkstoffe fiir das OberbauschweiBen des Centers

Infrastruktur im Gleisoberbau der DVB AG

Schienenverbindungsschweifen

| Schienenauftragschweillen

Schienenglite R200 — 1.0521 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2)

Unterpulverschweien (Nur fiir Rillenschienen)
* A7 CN-UP/ BV 400 (Draht-@ 3,0 mm)

Filldrahtschweillen

Lincoln NS-3M

Lincore 33

OK Tubrodur 30 O M

Schweillen mit der Stabelektrode

Bohler Fox EV 63 Citorail

BOR-SP 6 UTP DUR 300
Metallaktivgasschweillen (Weichenbau - Werkstatt

DT-SG 2

Schienengite R220 — 1.0524 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2) - Nur fiir

Vignolschienen

Filldrahtschweillen

Lincoln NS-3M Lincore 33
OK Tubrodur 30 O M
Schweien mit der Stabelektrode
Bohler Fox EV 63 Citorail
BOR-SP 6 UTP DUR 300
Metallaktivgasschweiften (Weichenbau - Werkstatt
DT-SG 2 h

Schienengute R220G1 — 1.0604 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2) - Nur fir

Rillenschienen

Unterpulverschweif’en

Filldrahtschweillen

Lincoln NS-3M

Lincore 33

OK Tubrodur 30 O M

Schweilten mit der Stabelektrode

Bohler Fox EV 63

Qerlikon Citorail

BOR-SP 6 UTP DUR 300
Metallaktivgasschweilen (Weichenbau - Werkstatt
Schienengute R260 — 1.0623 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2)
Filldrahtschweilen
Lincoln NS-3M Lincore 33
OK Tubrodur 30 O M
Schweillen mit der Stabelektrode
Bohler Fox EV 63 Oerlikon Citorail
BOR-SP 6 UTP DUR 300
Metallaktivgasschweilen (Weichenbau - Werkstatt
DT-SG 2 _

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 6

Stand: 2019-08-19
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
Schweilaufsicht

J/DVB

Schienenverbindungsschweifen

| Schienenauftragschweiflen

Schienengiite R260 Mn — 1.0624 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2) - Nur fiir
Vignolschienen

Fllldrahtschweilten

Schweillen mit der Stabelektrode

BOR-SP 6 | UTP DUR 300!
Metallaktivgasschweien (Weichenbau - Werkstatt
DT-SG 2

Schienengiite R260GHT — 1.0636 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2) - Nur fir
Rillenschienen

Filldrahtschweillen

Lincoln NS-3M | Lincore 33
Schweillen mit der Stabelektrode

Bohler Fox EV 63 Citorail

BOR-SP 6 UTP DUR 300

Schienenglite R290GHT — 1.0637 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2) - Nur fiir
Rillenschienen

Filldrahtschweien

Fllldrahtelektrode Lincore NS-3M @ 2,0 mm

| Lincore 33

Schweillen mit der Stabelektrode

Bohler Fox EV 63

Citorail

BOR-SP 6

UTP DUR 300

Schienengtite R320 Cr — 1.0915 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2) - Nur fir
Vignolschienen

Flldrahtschweiflen

Lincore 33
Schweiflen mit der Stabelektrode
Bohler Fox EV 63 Citorail
BOR-SP 6 UTP DUR 300

Schienengite R340GHT (1175 N/mm?) — 1.0638 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2)

Fulldrahtschweilen

Lincore NS-3M

| Lincore 33

Schweilen mit der Stabelektrode

Bohler Fox EV 63 Citorail
BOR-SP 6 UTP DUR 300
Schienengiite R350 HT — 1.0631 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2) - Nur fiir
Vignolschienen
FllldrahtschweiRen
Lincore 33
Schweillen mit der Stabelektrode
Bohler Fox EV 63 Citorail
BOR-SP 6 UTP DUR 300

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 6 Seite 2 von 3
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Schweillaufsicht
DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

Schienenverbindungsschweifen | Schienenauftragschweifien

Schienengiite R350 LHT — 1.0632 (Werkstoff-Nr. nach EN 10027-2) - Nur far
Vignolschienen
_Fllldrahtschweien

_ _ Lincore 33
Schweilten mit der Stabelektrode
Bohler Fox EV 63 Citorail
BOR-SP 6 UTP DUR 300
Sonderaufgaben:
Schienenverbindungsschweien | SchienenauftragschweiBien

EinschweiRen einer Austauschzunge aus Hardox 400 oder Dillidur 400V nach

Schweianweisung WPS-T415-001
SchweilRen mit der Stabelektrode
PHOENIX K90 S SUPRADUR 400B

Aufarbeiten von Tiefrillenherzstiicken < R350 HT DIN EN 13674-1
| UTP DUR 350

Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Flr VerbindungsschweiRarbeiten im Gleisoberbau sind ausschlieBlich die in der Ubersicht
aufgeflihrten Zusatzwerkstoffe freigegeben. Ausnahmen werden in Riicksprache mit dem
Schweiffachmann / Oberbauschweilen (SFM/Os) Herrn Bitterlich (Tel.: 0173 / 57 80 311,
Fax.: 0351/8572174) festgelegt und sind aktenkundig zu machen.

Stabelektroden sind generell vor Verwendung nach Angabe des Herstellers riickzutrocknen
und aus dem Elektrodentrockner heraus zu verschweiBen. Die Verwendung nicht
rickgetrockneter Elektroden ist verboten. Ausgenommen sind vakuumverpackte Elektroden
beim erstmaligen Offnen der unbeschadigten Verpackung.

Fulldrahtelektroden sind nicht riickzutrocknen. Es ist jedoch darauf zu achten, dass sie trocken
gelagert und im trocknen Zustand verschweilt werden. Korrodierte oder feuchte Fiilldrihte
durfen nicht verschweillt werden. Dies trifft sinngemaR auch auf Massivdrahte zu.

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 6 Seite 3 von 3
Stand: 2019-08-19



SchweilRaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Vergabe von Auftragen zur schweil3- und schleiftechnischen
Instandsetzung von stahlernen Oberbauteilen

Arbeitsaufnahme / Aufmalfd

Bauvorhaben

Bezirk Strecke Nr.
Auftragsnummer Schadensstufe
Art der Arbeiten

(Skizze zum Aufmalf bei Erfordernis auf Folgeseite)

Anhang 8 BV T4 _429 ,Vorgabe Schienengite Harteprifung vor Auftragschweil3ung*
liegt bei.

Fiur den Netzbezirk: Datum:

Unterschrift;

Fiur Meisterbereich T415: Datum:

Unterschrift:

Rickmeldung an Netzbezirk:

Arbeiten werden durch T415 erbracht: ja D nein D

Es muss eine Fremdvergabe erfolgen: ja D nein D

FUr Meisterbereich T415: Datum:

Unterschrift:

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 7 Seite 1 von 2
Stand: 2019-08-19




Skizze zur Arbeitsaufnahme / Aufmalfd

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 7 Seite 2 von 2
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SchweiBaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Vorgabe Schienengute / Harteprifung vor Auftragschweil3ung

Baustellendaten:

Netzbezirk: D Ost D West Strecke Nr.:

Bauvorhaben:
Ausflhrungszeitraum:

Schienendaten :

A) Schienengute bekannt:
Schienenprofil Schienengute

B) Schienengiite unbekannt (Bestimmung durch Harteprifung vor Ort):

Prifgerat: EQUOTIP® PICCOLO

Geratedaten: Prufgerat T418, Ser.-Nr. EP03-006-0107, letzte Kalibrierung 10. Marz 2017
Messungen:

Schienenprofil Messbereich ? Harte gemessen ¥ Schiene Nr.

D Je nach Datenlage sind die Angaben unter Punkt A oder B durch den zustéandigen Netzbezirk auszufiillen

2 Fahrkopf / Rillenkopf 3 Mittelwert aus ___ Einzelmessungen
Datum Auftraggeber: Netzbezirk / Unterschrift
Datum Auftragnehmer: Firma bzw. Bereich / Unterschrift
Datum SchweilRaufsicht DVB AG: Unterschrift

Das Prufprotokoll ist nur in seiner Gesamtheit gliltig. Eine auszugsweise Vervielfaltigung und Verdéffentlichung ist nur mit unse-
rer schriftichen Genehmigung zulassig.

Bei Messungen im Gleisnetz der Dresdner Verkehrsbetriebe AG ist das Prufprotokoll dem Schweil3fachmann / Oberbauschwei-
RBen (SFM/Os) Herrn Bitterlich (Tel.: 0173/ 5780311, mail: joerg.bitterlich@dvbag.de) vor Auftragserteilung unaufgefordert und
unverziiglich digital zu Gibergeben.

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 8 Seite 1 von 2
Stand: 2019-06-25



Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweiBaufsicht

/DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Vorgabe Schienengute / Harteprifung vor Auftragschweil3ung

Zulassige Hartebereiche von Schienen

Bezeichnung der Stahlsorten fur Vignolschienen nach DIN EN 13674 und fir Rillenschienen

nach DIN EN 14811

Bezeichnung der Schienen erfolgt nach ihrer Mindest-Harte auf der Fahrflache. MaReinheit der Harte
ist hierbei die Brinell-Harte HBW.

Harte- Werkstoffnr. Mindgst- .
. . Zugfestigkeit
Stahlsorte bereich Beschreibung Walzzeichen nach R Bemerkungen
(HBW) DIN EN 10027-2 MPa

unlegierter

R 200 200 — 240 (C-Mn)-Stahl ohne 1.0521 680
unlegierter

R 220 220 — 260 (C-Mn)-Stahl 1.0524 770 nur fur Vignolschienen
unlegierter

R 220 G1 220 - 260 (C-Mn)-Stahl 1.0604 780 nur fir Rillenschienen
unlegierter _

R 260 260 — 300 (C-Mn)-Stahl 1.0623 880
unlegierter

R 260 Mn 260 - 300 (C-Mn)-Stahl 1.0624 880 nur fiir Vignolschienen
unlegierter _

R 260 GHT 260 — 300 (C-Mn)-Stahl _ 1.0636 880 nur flr Rillenschienen
kopfgehartet
unlegierter

R 290 GHT 290 — 330 (C-Mn)-Stahl 1.0837 960 nur flr Rillenschienen
kopfgehartet
legierter Stahl _
1% Cr _ g .

R320Cr 320 - 360 1.0915 1080 nur flr Vignolschienen
unlegierter _

R 340 GHT 340 — 390 (C-Mn)-Stahl I 1.0638 1175 nur fur Rillenschienen
kopfgehartet
(C-Mn)-Stahl _

R 350 HT 350 — 390 warmebehandelt 1.0631 1175 nur fr Vignolschienen
niedrig legierter
Stahl —
warmebehandelt |__

R 350 LHT 350 - 390 1.0632 1175 nur fir Vignolschienen

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 8 Seite 2 von 2
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

/DVB

RESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten an aluminothermischen SchweiBungen — AuRere Fehler

Nr. UnregelmaRigkeit Bemerkung Grenzwert fur die UnregelméaRigkeiten
1 Sandeinschlisse in der Schienen- nicht zulassig
kopffahrflache
2 Risse Ausrisse am Ful3steiger nicht zulassig
Ausrisse am Schienenkopf nicht zulassig
3 Giel3fladen sind zu entfernen
4 Poren Schienenkopf im beschliffenen | nicht zulassig
Bereich
im SchweiBwulst durfen nicht in den Schienenquerschnitt hinein reichen
5 Schlacke nicht zulassig
6 FuRkantenversatz in Weichen und Kreuzungen beim Verschweil3en
unterschiedlicher Profile konstruktionsbedingt zulassig
Bei Ubrigen Verbindungsschweif3ungen nicht zulassig

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 9
Stand: 2019-07-12

Seite 1 von 1




Dresdner Verkehrsbetriebe AG IIDVB
D

Center Infrastruktur

SchweiRaufsicht RESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten an AbbrennstumpfschweiRungen — AuRere Fehler

Nr. UnregelmaRigkeit |Bemerkung Grenzwert fur die UnregelmaRigkeiten
1 Risse im gesamten Profil nicht zulassig
2 SchweilRwulst im Steg- und FulRbereich <1,5mm
3 Riefen in dem entgrateten Schweil3wulst h<1,0 mm
scharfkantig nicht zulassig
im Grundwerkstoff nicht zulassig
4 Zundstellen durch Sekundéarlichtbogen nicht zulassig
5 FulRkantenversatz in Gleisen 2,0 mm
Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 10 Seite 1von 1

Stand: 2019-07-12



Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

UnregelméaRigkeiten beim Lichtbogenschweien — Ubersicht )
Grenzwerte fur UnregelméaRigkeiten an Lichtbogen-Verbindungsschweil3ungen von Schienen — AulRere Fehler

Dresdner Verkehrsbetriebe AG IIDVB
D

RESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Nr. |UnregelmaRigkeit Bemerkung Grenzwert fur die UnregelmaRigkeiten
1 Kupfereinschlisse nicht zuléassig
2 Risse nicht zulassig
3 Schienenkopf einzelnmith<1,5mmund X L <5,0 mm = zulassig
Einzellange < 1,5 mm
Uber den Querschnitt durchlaufende nicht zuléassig
Einbrand
und Schienensteg einzeln mit h < 2,0 mm und L&nge an beiden Schienenstegflachen
Randkerben > L<10 mm = zulassig
Einzellange < 1,5 mm
durchlaufend je Schweil3raupenseite nicht zulassig
Schienenful3oberflache Einzelne mit h < 1,5 mm und Lange an beiden Schienenful3oberflachen
durchlaufende je Schweil3raupenseite X L < 10 mm = zulassig
durchlaufende je Schweil3raupenseite nicht zulassig
SchienenfuBunterseite nicht zulassig
Schienenaulienseite nicht zuléassig
4  |Poren wie Nr. 3 nicht zulassig
5 a) verursacht durch unsachge- | nicht zul&ssig
mal3 angebrachte Stromrucklauf-
klemmen
Zundstellen
b) ortlich durch den Lichtbogen | nicht zulassig
sichtbare Abschmelzungen auf
der Oberflache des Grundwerk-
stoffes aul3erhalb der Auftrag-
schweil3ung
Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 11 Seite 1 von 2
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Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG IIDVB
D

RESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Fortsetzung:
Nr. |UnregelmaRigkeit Bemerkung Grenzwert fur die UnregelméaRigkeiten
6 Nahtunterwdlbung nicht zulassig
7 Nahttiberhéhung Schienensteg h<+1,0mm = zulassig
Asoll = 2,0 mm
SchienenfuBoberseite h< — Juldssi
(weicher Ubergang verlangt) <+10mm = zulassig
asoll = 2,0 mm
UbergangsstoR h<+1,0mm = zulassig
asoll = 7,0 mm
Ausgleichsstof3 o
asol = 7,0 mm h<+1,0mm = zulassig
8 Wurzelriickfall Schienenkopfunterseite einzelne mit h < 1,5 mm und X L < 20 mm, rechts und links = zuldssig
Schienenful3 nicht zulassig
9 Wurzeliiberhohung Schienenkopfunterseite h<+1,0mm = zulassig
Asoll = 2,0 mm
Schienenful3 .
asol = 3,0 mm h<+1,0mm = zulassig
10 | FuRkantenversatz in Weichen anpassen , ,
in Gleisen wenn > 2,0 mm, beischleifen

Erklarung der Kurzzeichen:

h = Grole der einzelnen Unregelmanigkeit (Tiefe und Breite)

L = Gesamtlange der Unregelmaligkeiten

d = Porendurchmesser

a = Nahttuberh6hung

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 11 Seite 2 von 2
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

/DVB

RESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten an RillenbodenschweiBungen — AuRRere Fehler

Nr. UnregelmaRigkeit Bemerkung Grenzwert fur die UnregelmaRigkeiten
1 Risse im gesamten Profil nicht zulassig
- i durchlaufende Einbrandkerben nicht zulassig, und
2 Einbrand- und Randkerben nicht durchlaufende Einbrandkerben maximal 0,5
mm
3 Poren Anlehnung an Stahlbaunorm 5817,
Bewertungsgruppe B
. a) verursacht durch unsachgemaf nicht zulassig
4 Zundstellen angebrachte Stromricklaufklemmen
b) ortlich durch den Lichtbogen sichtbare | nicht zulassig
Abschmelzungen auf der Oberflache des
Grundwerkstoffes au3erhalb der Auftrag-
schweil3ung
5 Endkrater nicht zulassig
Geometriefehler, Sollprofil nicht vollstandig | nicht zulassig
6 Fehlerhafter Lagenaufbau wiederhergestellt
7 Angleichungsbereich an Keine Absatze
Bestand (Rampen) Ausbildung Rampen mindestens 1:50
8 Anlassfarben durch Oxidation (Wirkung von Warme | nicht zulassig
und Sauerstoff) an der Oberflache

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 12
Stand: 2019-07-12
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

/DVB

RESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten an seitlichen AuftragschweilRungen — AuBere Fehler

Nr. UnregelmaRigkeit Bemerkung Grenzwert fur die UnregelmaRigkeiten
1 Risse im Rahmen der im gesamten Profil nicht zulassig
Sichtprifung
- i durchlaufende Einbrandkerben nicht zulassig, und
2 Einbrand- und Randkerben nicht durchlaufende Einbrandkerben maximal 0,5
mm
3 Poren Anlehnung an Stahlbaunorm 5817,
Bewertungsgruppe B
. a) verursacht durch unsachgemaf nicht zulassig
4 Zundstellen angebrachte Stromricklaufklemmen
b) ortlich durch den Lichtbogen sichtbare | nicht zulassig
Abschmelzungen auf der Oberflache des
Grundwerk-stoffes auRerhalb der Auftrag-
schweil3ung
5 Endkrater nicht zulassig
Geometriefehler, Sollprofil nicht vollstandig | nicht zulassig
6 Fehlerhafter Lagenaufbau wiederhergestellt
. . Keine Absatze
7 Angleichungsbereich an Ausbildung Rampen mindestens 1:50
Bestand (Rampen)
3 Anlassfarben im Rahmen Schleiffehler nicht zulassig
der Sichtprifung

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 13
Stand: 2019-07-12
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG IIDVB
D

Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

Nr. UnregelmaRigkeit Bemerkung Grenzwert fur die UnregelmaRigkeiten

RESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

9 Nicht nach Vorgaben Sollprofil nach Auftragsschweif3ung ist | Nicht zulassig
geschliffener Kopfeckradius |vom Verkehrsunternehmen festzulegen
an Fahrflanke und/ oder

Rillenkopf
10 Rillenweitenspriinge Schleiffehler Nicht zul&ssig
Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 13 Seite 2 von 2

Stand: 2019-07-12



Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Center Infrastruktur

Schweil3aufsicht

Sichtprifung von Verbindungsschweif3ungen

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

3/DVB

(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

VT-Prufung Weichen - Prufprotokoll

SchweilRverfahren:

Verbindung: [ ]| E (111)

[ IMF@14) [ ImMac@35) [ ]As (71)

AuftragschweiBung [ ] E (111) [ IMF @14) [ ] MAG (135)
Fahrkopf:
Prufgegenstand:
Prifort:
Weiche Nr.: Bauvorhaben:
Bezirk: Strecke Nr.:

Ubersicht Priifstiick:

Abnahmekriterium fur Prifung der Geometrie: VDV 600 D VDV 609 D
Zeichenerklarung fur Mangel / Bemerkungen
Hohe: N\ | Seite: < Poren, Hohlraum | P, | Beraumung A Wurzel Wu
Spitze Spurverengung 1,0 H
Hohe: Vv Seite: 1,0 | Kerben K Nahtliberhéhung Ni | Wulstausbildung w
Senke Spurerweiterung | >
Hohe: 0,5 | Fahrflache Ff Sand, Schlacke S Kennzeichnung z Nacharbeit I
Versatz
Seite: 0,5 | Fahrkante Fk Einbrandkerben E Bindefehler, B, Ausbau 1l
Versatz Risse R I
Feinschliff Fs Sandeinbrand Se | Ohne Befund i.0. | Anlauffarben Af
Messpunkte Ebenheit:
alende ger U__\—‘—\_k__ YN e

ahllineal 1060 = 2
nach DIN B74

"._Stahlineal 1000-2 nach DIN 674
‘ader elektronisches Lineal

Bild 1: Messung der SchweiRungen

Bild 2: Messpunkte fir die Abnahme

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 14
Stand: 2019-06-25
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Schweil3aufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Sichtprifung von Verbindungsschweif3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

Zulassige Unregelmafigkeiten Ebenheit
Hohe: 0,3 | Seite: 0 Hohe: Senke 0,2 | VDV 600 Seite: 0,3 | VDV 609 Seite: 0,2
Spitze mm | Spurverengung mm | Spurerweiterung mm | Spurerweiterung mm

Feststellungen:

Hz.-Nr. / Schweil3er-Nr. Ff Fk Bemerkungen
Schweilung
Nr.

Dresden, den

SFM/Os VT-Prifer
Dresdner Verkehrsbetriebe AG Dresdner Verkehrsbetriebe AG
SFI

Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Das Prufprotokoll ist nur mit mindestens zwei Unterschriften gultig. Es ist nur in seiner
Gesamtheit gultig. Eine auszugsweise Vervielfaltigung und Veroffentlichung ist nur mit
unserer schriftlichen Genehmigung zulassig.

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 14 Seite 2 von 2
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

Sichtprifung von Verbindungsschweif3ungen

(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

VT-Priifung Ubergangsschienen - Priifprotokoll

SchweilRverfahren:

Verbindung: [ ] E (111) [ IMF@14) [ Imac @35 [ ]As (71
AuftragschweiRung [ ] E (111) [ IMF@14) [ ]MAG (135)
Fahrkopf:
Prufgegenstand:
Prifort:
Bauvorhaben:
Bezirk: | Strecke Nr.: |
Prufobjekt: Ubergangsschienen
Profil
Gute
Abnahmekriterium fur Prifung der Geometrie: VDV 600 D VDV 609 D
Zeichenerklarung fur Mangel / Bemerkungen

Hohe: N Seite: < Poren, Hohlraum | P, Berdumung A Wurzel Wu
Spitze Spurverengung 10 H
Hohe: V Seite: 1,0 | Kerben K Nahtiiberhéhung NG | Waulstausbildung w
Senke Spurerweiterung | >
Hohe: 0,5 | Fahrflache Ff Sand, Schlacke S Kennzeichnung z Nacharbeit I
Versatz
Seite: 0,5 | Fahrkante Fk Einbrandkerben E Bindefehler, Risse | B, Ausbau I
Versatz R

Feinschliff Fs Sandeinbrand Se | Ohne Befund i.0. | Anlauffarben Af
Messpunkte Ebenheit:

- .\|‘ emeseen U—\\*—ﬁ__‘_‘_ s
Bild 1: Messung der Schweif3ungen Bild 2: Messpunkte fur die Abnahme
Zulassige UnregelmaRigkeiten Ebenheit

Hohe: 0,3 | Seite: 0 Hohe: Senke 0,2 | VDV 600 Seite: 0,3 | VDV 609 Seite: 0,2
Spitze mm | Spurverengung mm | Spurerweiterung mm | Spurerweiterung mm

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 15

Stand: 2019-07-12
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SchweilRaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Sichtprifung von Verbindungsschweif3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

Ubersicht Prifstiicke:

Schienen- | SchweiRer- | Ff Fk Bemerkungen
Nr. Nr.

Dresden, den

SFM/Os VT-Prifer
Dresdner Verkehrsbetriebe AG Dresdner Verkehrsbetriebe AG
SFI

Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Das Prufprotokoll ist nur mit mindestens zwei Unterschriften gultig. Es ist nur in seiner
Gesamtheit gultig. Eine auszugsweise Vervielfaltigung und Veroffentlichung ist nur mit
unserer schriftichen Genehmigung zulassig.

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 15 Seite 2 von 2
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Center Infrastruktur

Schweil3aufsicht

Sichtprifung von Verbindungsschweif3ungen

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

3/DVB

(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

VT-Prufung Kreuzungen - Prufprotokoll

SchweilRverfahren:

Verbindung: [ ]| E (111)

[ IMF@14) [ ImMac@35) [ ]As (71)

Auftragschweifung [ ] E (111) [ IMF@14) [ ] MAG (135)
Fahrkopf:
Prufgegenstand:
Prufort:
Kreuzung Nr: Bauvorhaben:
Bezirk: Strecke Nr.:

Ubersicht Priifstiick:

Abnahmekriterium fur Prifung der Geometrie: VDV 600 D VDV 609 D
Zeichenerklarung fur Mangel / Bemerkungen

Hbhe: N\ | Seite: < Poren, Hohlraum | P, | Beraumung A Wurzel Wu
Spitze Spurverengung 1,0 H

Hohe: V Seite: 1,0 | Kerben K Nahttiberh6hung NU | Wulstausbildung | W
Senke Spurerweiterung | >

Hohe: 0,5 | Fahrflache Ff Sand, Schlacke S Kennzeichnung z Nacharbeit I
Versatz

Seite: 0,5 | Fahrkante Fk Einbrandkerben E Bindefehler, B, Ausbau 1]
Versatz Risse R Il

Feinschliff Fs Sandeinbrand Se | Ohne Befund i.0. | Anlauffarben Af
Messpunkte Ebenheit:
m Linealende ge U__\*———N_‘_‘_ = S

000 mm

tahllineal 1000 -
nach DIN 874

"_Stablineal 1000-2 nach DIN 874
‘oder elektronisches Lineal

L

Bild 1: Messung der SchweiRungen

Bild 2: Messpunkte fur die Abnahme

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 16
Stand: 2019-07-12
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Schweil3aufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Sichtprifung von Verbindungsschweif3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

Zulassige Unregelmafigkeiten Ebenheit
Hohe: 0,3 | Seite: 0 Hohe: Senke 0,2 | VDV 600 Seite: 0,3 | VDV 609 Seite: 0,2
Spitze mm | Spurverengung mm | Spurerweiterung mm | Spurerweiterung mm

Feststellungen:

Hz.-Nr. / Schweil3er-Nr. Ff Fk Bemerkungen
Schweilung
Nr.

Dresden, den

SFM/Os VT-Prifer
Dresdner Verkehrsbetriebe AG Dresdner Verkehrsbetriebe AG
SFI

Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Das Prifprotokoll ist nur mit mindestens zwei Unterschriften gultig. Es ist nur in seiner
Gesamtheit gultig. Eine auszugsweise Vervielfaltigung und Verdffentlichung ist nur mit
unserer schriftlichen Genehmigung zulassig.
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Center Infrastruktur
Schweil3aufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG gIIDVB
D

RESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Ultraschallprifung von Verbindungsschweil3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

UT-Prufung an Gleisen - Priifprotokoll

SchweilRverfahren:

Verbindung: [ ] E (111) [ IMF@14) [ Imac @35 [ ]As(71)
Auftragschweifung [ ] E (111) [ IMF@14) [ ]MAG (135)
Fahrkopf:

Prufgegenstand:

Prufort:

Bauvorhaben:

Bezirk: Strecke Nr.:

Oberflachenzustand: Prufbereich: | Schienenkopf

Koppelmittel: | Ol

Angewendetes Prifsystem:

UT-Gerat: | USM 35x | Nr.: | C 3.250 | m/s DB 40.0 |db
letzte Kalibrierung:
WPK-Typ: | Nr.: | o 45 Grad x-MaR: |13 mm

Angaben zum Hersteller:

| Firma: |

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 17 Seite 1 von 3
Stand: 2019-07-12



Center Infrastruktur
Schweil3aufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG IIDVB
D

RESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Ultraschallprifung von Verbindungsschweil3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

Ubersicht Prifstiick(e):

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 17 Seite 2 von 3
Stand: 2019-07-12



Center Infrastruktur
Schweil3aufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG IIDVB
D

RESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Ultraschallprifung von Verbindungsschweil3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

Bemerkungen:

Dresden, den

SFM/Os UT-Prifer
Dresdner Verkehrsbetriebe AG Dresdner Verkehrsbetriebe AG
SFI

Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Das Prifprotokoll ist nur mit mindestens zwei Unterschriften giltig. Es ist nur in seiner Gesamtheit giltig. Eine auszugsweise Vervielfaltigung und
Veroffentlichung ist nur mit unserer schriftlichen Genehmigung zul&ssig.

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 17 Seite 3von 3
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SchweilRaufsicht
DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

Ultraschallprifung von Verbindungsschweil3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

UT-Priifung an Kreuzungen - Priifprotokoll

SchweilRverfahren:

Verbindung: [ ] E (111) [ IMF@14) [ ImMac@35) [ ]As (71)
AuftragschweiBung [ | E (111) [ IMF@14) [ ]MAG (135)
Fahrkopf:
Prufgegenstand:
Prufort:
Kreuzung Nr.: Bauvorhaben:
Bezirk: Strecke Nr.:

Ubersicht Priifstiick:

Oberflachenzustand
Priufbereich | Schienenkopf
Koppelmittel | Ol

Angewendetes Prifsystem:

UT-Gerat: | USM 35x | Nr.: | C 3.250 | m/s DB 40.0 |db

letzte Kalibrierung:

Angaben zum Hersteller:

Herzstlick Nr. SchweilRerzahl | Unzuléassige innere Bemerkungen
UnregelmaRigkeiten
Ja Nein

[ ]

[ ]

[ ]

) O O O

[ ]

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 18 Seite 1 von 3
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SchweilRaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Ultraschallprifung von Verbindungsschweil3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

Sonstige |:| |:|

Schweil3ungen

Es erfolgte eine Abnahme der VerbindungsschweiRungen nach VDV 609 / VDV 600
(Nichtzutreffendes streichen).

|:| Ja [Niederschrift beifigen] |:| Nein

Das Prifprotokoll umfasst 2 Seiten und

|:| Niederschrift Abnahme der Verbindungsschweif3ungen nach VDV 609

|:| Niederschrift Abnahme der Verbindungsschweiungen nach VDV 600

Dresden, den

SFM/Os UT-Prufer
Dresdner Verkehrsbetriebe AG Dresdner Verkehrsbetriebe AG
SFI

Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Das Prufprotokoll ist nur mit mindestens zwei Unterschriften gultig. Es ist nur in seiner
Gesamtheit gultig. Eine auszugsweise Vervielfaltigung und Verdffentlichung ist nur mit
unserer schriftlichen Genehmigung zulassig.

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 18 Seite 2 von 3
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SchweilRaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Ultraschallprifung von Verbindungsschweil3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 18 Seite 3von 3
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

SchweilRaufsicht

Ultraschallprifung von Verbindungsschweil3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

; IDRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

UT-Prufung an Weichen - Prufprotokoll

SchweilRverfahren:

Verbindung: [ ]| E (111)

[ IMF@14) [ ImMac@35) [ ]As (71)

AuftragschweiBung [ ] E (111) [ IMF @14) [ ] MAG (135)
Fahrkopf:
Prufgegenstand:
Prifort: Dresdner Verkehrsbetriebe AG, Weichenbau Reick
Weiche Nr.: Bauvorhaben:
Bezirk: Strecke Nr.:

Ubersicht Priifstiick:

Oberflachenzustand

Prifbereich | Schienenkopf

Koppelmittel | Ol

Angewendetes Prifsystem:

UT-Gerat: | USM 35x | Nr.: | C 3.250 | m/s DB 40.0 |db
letzte Kalibrierung:
WPK-Typ: | MWB45-4 | Nr.: | a 45 Grad x-MaB: |13 mm

Angaben zum Hersteller:

Herzstiick Nr.

Schweil3erzahl

Unzulassige innere
Unregelmafigkeiten
Ja Nein

Bemerkungen

NN

Sonstige
SchweiRungen

NN

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 19

Stand: 2019-06-25
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SchweilRaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Ultraschallprifung von Verbindungsschweil3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

Es erfolgte eine Abnahme der VerbindungsschweiRungen nach VDV 609 / VDV 600
(Nichtzutreffendes streichen).

|:| Ja [Niederschrift beifligen] |:| Nein

Das Prifprotokoll umfasst 2 Seiten und

|:| Niederschrift Abnahme der Verbindungsschweif3ungen nach VDV 609

|:| Niederschrift Abnahme der Verbindungsschweiungen nach VDV 600

Dresden, den

SFM/Os UT-Prufer
Dresdner Verkehrsbetriebe AG Dresdner Verkehrsbetriebe AG
SFI

Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Das Prifprotokoll ist nur mit mindestens zwei Unterschriften giltig. Es ist nur in seiner
Gesamtheit gultig. Eine auszugsweise Vervielfaltigung und Verdffentlichung ist nur mit
unserer schriftlichen Genehmigung zulassig.
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SchweilRaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Ultraschallprifung von Verbindungsschweil3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

UT-Priifungen an Ubergangsschienen - Priifprotokoll

SchweilRverfahren:

Verbindung: [ ] E (111) [ IMF@14) [ ImMac@35) [ ]As (71)
AuftragschweiBung [ ] E (111) [ IMF@a14) [ ] MAG (135)
Fahrkopf:
Prufgegenstand:
Prufort: Dresdner Verkehrsbetriebe AG, Werkplatz Reick
Bauvorhaben:
Bezirk: | Strecke Nr.: |
Prufobjekt: Ubergangsschienen
Profil
Gute
Oberflachenzustand
Prifbereich | Schienenkopf
Koppelmittel | Ol

Angewendetes Prifsystem:

UT-Gerat: | USM 35x | Nr.: | 3814a C 3.250 | m/s DB 40.0 |db

letzte Kalibrierung: 29. Jan. 2019

WPK-Typ: | MWB45-4 | Nr.: | 56927- a: 45 Grad x-Mal3: 13 mm
78122

Ubersicht Prifstiicke:

USM35x | Schienen- | Schweil3er | Unzuldssige innere Bemerkungen
Prot.-Nr. | Nr. UnregelmalRigkeiten

Ja

oo ot
oo es

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 20 Seite 1 von 2
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SchweilRaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Ultraschallprifung von Verbindungsschweil3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

Es erfolgte eine Abnahme der Verbindungsschweil3ungen nach VDV 609 / VDV 600
(Nichtzutreffendes streichen).

|:| Ja [Niederschrift beifligen] |:| Nein

Das Prifprotokoll umfasst 2 Seiten und

|:| Niederschrift Abnahme der Verbindungsschweiungen nach VDV 609

|:| Niederschrift Abnahme der Verbindungsschweif3ungen nach VDV 600

Dresden, den

SFM/Os UT-Prufer
Dresdner Verkehrsbetriebe AG Dresdner Verkehrsbetriebe AG
SFI

Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Das Prifprotokoll ist nur mit mindestens zwei Unterschriften giltig. Es ist nur in seiner
Gesamtheit gultig. Eine auszugsweise Vervielfaltigung und Verdffentlichung ist nur mit
unserer schriftichen Genehmigung zulassig.
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SchweilRaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

UT-Prufungen an Prufschienen - Prufprotokoll

Zulassungs- / Wiederholungsprufung zur Durchfihrung von
Oberbauschweil3arbeiten

Prufort: Dresdner Verkehrsbetriebe AG, Werkplatz Reick
Schweil3-
firma:
Prufobjekt: | Schienen
Profil
Gute
Oberflachenzustand

Prufbereich | Schienenkopf
Koppelmittel | Ol

Angewendetes Prifsystem:

UT-Gerat: | USM 35x | Nr.: | 3814a C 3.250 | m/s DB 40.0 |db

letzte Kalibrierung: 29. Jan. 2019

WPK-Typ: | MWB 454 | Nr.: | 56927- o 45 Grad x-Maf3: 13 mm
78122

Ubersicht Prifsticke:

Schweil3er Schweil3- Unzulassige innere Bemerkungen

pers. Prifnr. | verfahren Unregelmafigkeiten
Ja Nein

EREEN
EREEN

Dresden,

SFM/Os UT-Prufer

Dresdner Verkehrsbetriebe AG Dresdner Verkehrsbetriebe AG
SFI

Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Das Prifprotokoll ist nur mit mindestens zwei Unterschriften giltig. Es ist nur in seiner
Gesamtheit giltig. Eine auszugsweise Vervielfaltigung und Verdffentlichung ist nur mit
unserer schriftlichen Genehmigung zulassig.
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SchweilRaufsicht

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Sichtprifung von Verbindungsschweif3ungen
(Durch diese Abnahme wird nicht der Beginn der vertraglich vereinbarten Gewahrleistung ausgelost.)

Farbeindringpriifung - Priifprotokoll

Prufgegenstand:
Prifort:
Bezeichnung Bauvorhaben:
Prufgegenstand:
Bezirk: Strecke Nr.:
Grundwerkstoff; Oberflache:

Priiftechnische Daten:

Prufumfang: Prufzone am Werkstiick :

Prifflachentemp. [°C]: Vorreiniger: Eindringmittel: Eindringzeit:
Zwischenreiniger / Trocknung: Entwickler: Entwicklungszeit:
Aufbringung:

Prufergebnisse:

Bauteil | Prifab- Anzeigen- | Fehlerfrei Befund ? Lage® | Abstand Anzei- | Nach-
SIN schnitt frei nach von gen- arbeit
Naht-Nr. Bezugs- lange
belaRbar Nacharbeit 2 punkt

1 ggf. Skizze auf Beiblatt 2) Fehler wird trotz Nachbesserung angegeben

3 ggf. Abkiirzungen nach EN ISO 6520
4 G = Grundwerkstoff / U = Ubergangszone / S = SchweiRgut

Dresden, den

SFM/Os Prufer
Dresdner Verkehrsbetriebe AG Dresdner Verkehrsbetriebe AG
SFI

Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Das Prifprotokoll ist nur mit mindestens zwei Unterschriften giltig. Es ist nur in seiner
Gesamtheit gultig. Eine auszugsweise Vervielfaltigung und Verdffentlichung ist nur mit
unserer schriftlichen Genehmigung zulassig.
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

Qualitatskontrolle wahrend der Fertigung

Seitliche Auftragschweil3ung

Baustellend

/DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

aten:

Netzbezirk:

| Streckennr.: |

| Auftragsnr.: |

Streckenabschnitt:

Auftragnehmer:

Oberbaudaten:

Schienenprofil: |

| Schienengiite

Hartemessung Schiene wurde durchgefihrt:?

Seitliche
Ausfahrung

[mm]:

OberbauschweilRdaten:

Schweil3verfahren: SchweilRposition:
Seitliche Zu schweilRender
Ausfahrung [mm]: Bereich:
Vorwarmtemp.: [°C] Warmenachbehandlung:
SchweilRzusatzwerkstoffe:?
Schweil3badsicherung:
Angewendete
SchweilRanweisungen
Lagen Draht- / Strom- Spannung Stromart / Schweil3-
Stab-@ starke Polung geschw.
[mm] [A] V] [cm/min]
Datum Arbeitsbeginn | Temperatur | Temperatur | Arbeitsende | Temperatur | Temperatur
Witterung Schiene Luft Witterung Schiene Luft
Datum Auftragnehmer: Firma / Unterschrift
Datum SchweilRaufsicht DVB AG: Unterschrift

9 Wenn die Schienengiite durch den verantwortlichen Netzbezirk nicht zweifelsfrei vorgegeben werden kann, ist zwingend eine
Hartemessung vor Beginn der Schweil3arbeiten erforderlich. Die Messergebnisse sind entsprechend Anhang 8 zu protokollieren
und dem Schweil3glitenachweis beizufligen.
2 Angabe Hersteller und Markenbezeichnung
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

Qualitatskontrolle wahrend der Fertigung

J/DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Instandsetzung Zungenvorrichtung

Baustellendaten:

Netzbezirk: | Streckennr.: | Auftragsnr.:
Streckenabschnitt: Anlagennr.:
Auftragnehmer:

Oberbaudaten:

Schienenprofil: \

| Schienengiite

Hartemessung Schiene wurde durchgefihrt:?

OberbauschweilRdaten:

Schwei3verfahren:

SchweilRposition:

Vorwarmtemp.: [°C]

Waéarmenachbehandlung:

SchweilRzusatzwerkstoffe:?

Schweil3badsicherung:

Angewendete
SchweilRanweisungen:

Lageskizze?:

Betriebsvorschrift Nr. T4_429/0, Anhang 24
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

Qualitatskontrolle wahrend der Fertigung

Schweil3parameter:

J/DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Lagen Draht- / Strom- Spannung Stromart / Schweil3-
Stab-@ starke Polung geschw.
[mm] [A] [V] [cm/min]
Datum Arbeitsbeginn | Temperatur | Temperatur | Arbeitsende | Temperatur | Temperatur
Witterung Schiene Luft Witterung Schiene Luft
Datum Auftragnehmer: Firma / Unterschrift
Datum Schweiaufsicht DVB AG: Unterschrift

9 Wenn die Schienengiite durch den verantwortlichen Netzbezirk nicht zweifelsfrei vorgegeben werden kann, ist zwingend eine
Hartemessung vor Beginn der Schweil3arbeiten erforderlich. Die Messergebnisse sind entsprechend Anhang 8 zu protokollieren
und dem Schweil3gltenachweis beizuftigen.
2 Angabe Hersteller und Markenbezeichnung
% Skizze und Kurzbeschreibung der ausgefiihrten Arbeiten
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

Qualitatskontrolle wahrend der Fertigung

Herstellung Zungenschutz

/DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Baustellendaten:
Netzbezirk: | Streckennr.: | Auftragsnr.:
Streckenabschnitt: Anlagennr.:
Auftragnehmer:

Oberbaudaten:

Schienenprofil: |

| Schienengiite:

Hartemessung Schiene wurde durchgefihrt:?

OberbauschweilRdaten:

Schwei3verfahren:

Schweil3position:

Vorwarmtemp.: [°C]

Waéarmenachbehandlung:

SchweilRzusatzwerkstoffe:?

Schweil3badsicherung:

Angewendete

SchweilRanweisungen

Lagen Draht- / Strom- Spannung Stromart / Schweil3-
Stab-@ starke Polung geschw.
[mm] [A] V] [cm/min]
Datum Arbeitsbeginn | Temperatur | Temperatur | Arbeitsende | Temperatur | Temperatur
Witterung Schiene Luft Witterung Schiene Luft
Datum Auftragnehmer: Firma / Unterschrift
Datum Schweil3aufsicht DVB AG: Unterschrift

9 Wenn die Schienengiite durch den verantwortlichen Netzbezirk nicht zweifelsfrei vorgegeben werden kann, ist zwingend eine
Hartemessung vor Beginn der Schweil3arbeiten erforderlich. Die Messergebnisse sind entsprechend Anhang 8 zu protokollieren
und dem Schweif3giitenachweis beizufugen.
2 Angabe Hersteller und Markenbezeichnung
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

Qualitatskontrolle wahrend der Fertigung

Rillenbodenschweildung Flachrille

/DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Baustellendaten:
Netzbezirk: | Streckennr.: | Auftragsnr.:
Streckenabschnitt: Anlagennr.:
Auftragnehmer:

Oberbaudaten:

Schienenprofil: |

| Schienengiite

Hartemessung Schiene wurde durchgefihrt:?

OberbauschweilRdaten:

Schwei3verfahren:

Schweil3position:

Vorwarmtemp.: [°C]

Waéarmenachbehandlung:

SchweilRzusatzwerkstoffe:?

Schweil3badsicherung:

Angewendete

SchweilRanweisungen

Lagen Draht- / Strom- Spannung Stromart / Schweil3-
Stab-@ starke Polung geschw.
[mm] [A] V] [cm/min]
Datum Arbeitsbeginn | Temperatur | Temperatur | Arbeitsende | Temperatur | Temperatur
Witterung Schiene Luft Witterung Schiene Luft
Datum Auftragnehmer: Firma / Unterschrift
Datum Schweil3aufsicht DVB AG: Unterschrift

9 Wenn die Schienengiite durch den verantwortlichen Netzbezirk nicht zweifelsfrei vorgegeben werden kann, ist zwingend eine
Hartemessung vor Beginn der Schweil3arbeiten erforderlich. Die Messergebnisse sind entsprechend Anhang 8 zu protokollieren
und dem Schweif3giitenachweis beizufugen.
2 Angabe Hersteller und Markenbezeichnung
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

Qualitatskontrolle wahrend der Fertigung

Reparaturschweil3ung

Baustellendaten:

J/DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Netzbezirk: | Streckennr.: | Auftragsnr.:
Streckenabschnitt: Anlagennr.:
Auftragnehmer:

Oberbaudaten:

Schienenprofil: \

| Schienengiite

Hartemessung Schiene wurde durchgefihrt:?

OberbauschweilRdaten:

Schwei3verfahren:

SchweilRposition:

Vorwarmtemp.: [°C]

Waéarmenachbehandlung:

SchweilRzusatzwerkstoffe:?

Schweil3badsicherung:

Angewendete
SchweilRanweisungen:

Lageskizze?:
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

Qualitatskontrolle wahrend der Fertigung

Schweil3parameter:

J/DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Lagen Draht- / Strom- Spannung Stromart / Schweil3-
Stab-@ starke Polung geschw.
[mm] [A] [V] [cm/min]
Datum Arbeitsbeginn | Temperatur | Temperatur | Arbeitsende | Temperatur | Temperatur
Witterung Schiene Luft Witterung Schiene Luft
Datum Auftragnehmer: Firma / Unterschrift
Datum Schweiaufsicht DVB AG: Unterschrift

9 Wenn die Schienengiite durch den verantwortlichen Netzbezirk nicht zweifelsfrei vorgegeben werden kann, ist zwingend eine
Hartemessung vor Beginn der Schweil3arbeiten erforderlich. Die Messergebnisse sind entsprechend Anhang 8 zu protokollieren
und dem Schweil3gltenachweis beizuftigen.
2 Angabe Hersteller und Markenbezeichnung
% Skizze und Kurzbeschreibung der ausgefiihrten Arbeiten
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Schweilaufsicht DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

Niederschrift den Spannungsausgleich (SpA)

[ickenloser Gleise

Gleisbaubetrieb: ... Netzbezirk .o
1. Streckennr. .. Streckengleis ...
ZWISChen UNd
Von km bzw. W-Nr. ..o, bis km bzw. W-Nr. ...
2. Betriebshof ... Gleis-Nr.
Fahrtrichtung von........................... nach
Oberbauanordnung Gleis/ WeEIChEN. ... e
3. SchweilRarbeiten ausgefihrt Schweillverfahren................ccoeiiiinne.
Lo TU ot o TN 1 -
SPA durchgeflinrt (FirMa) ... ... e
SPA Uberwacht dUrCh ... . e
4, Spannungsausgleich durchgefiihrt, Niederschrift erstellt und Ubergabe an die SchweiRaufsicht

Oberbau bzw. verantwortlichen Netzbezirk der DVB AG.

Bauleiter SpA Unterschrift/ Datum
(Name in Druckbuchstaben)

5. SpA Uberwacht

Uberwacher SpA Unterschrift/ Datum
(Name in Druckbuchstaben)
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

Schweilaufsicht DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG
6. Niederschrift Giber den Spannungsausgleich erhalten und zu Kenntnis genommen.
(SchweilRaufsicht Oberbau bzw. Unterschrift/ Datum

Verantw. Netzbezirk der DVB AG)

(Name in Druckbuchstaben)

7. Besonderheiten der BaUSTIEIIE: ... e

Aufschreibung Gber den Spannungsausgleich in liickenlosen Gleisen

1 2 | 3 4 5 6 7 8
Gleisabschnitt von Lange Ausgangs- | Verspann- Al Bermerkugnen
Datum km bis km der temperatur | temperatur z.B.
Schienen (°C) (°C) (mm) Nw, Kw, Z*
(m)

* Nw = Naturliche Warme, Kw = Kiinstliche Warme, Z = Ziehgeréat
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Schweilaufsicht DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

Niederschrift tber den Spannungsausgleich (SpA)

in Weichen und deren Anschliissen

Gleisbaubetrieb: ... Netzbezirk .o
1. Streckennr. Streckengleis ...
ZWIiSChen und s
Von km bzw. W-NF. Lo, bis km bzw. W-Nr. ...
2. Betriebshof ... Gleis-Nr.
Fahrtrichtung von......................l. nach
Oberbauanordnung Gleis/ WeiChen. ... ...,
3. Schweil3arbeiten ausgefuhrt Schweildverfahren.....................o
AUICI Firma o s
SPA durchgeflhrt (Firma) . ... e
SpA Uberwacht durCh ... ..o
4, Spannungsausgleich durchgefiihrt, Niederschrift erstellt und Ubergabe an die Schweiaufsicht

Oberbau bzw. verantwortlichen Netzbezirk der DVB AG.

Bauleiter SpA Unterschrift/ Datum
(Name in Druckbuchstaben)

5. SpA Uberwacht

Uberwacher SpA Unterschrift/ Datum
(Name in Druckbuchstaben)
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

//DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

6. Niederschrift Giber den Spannungsausgleich erhalten und zu Kenntnis genommen.

(SchweiRaufsicht Oberbau bzw.

Verantw. Netzbezirk der DVB AG)
(Name in Druckbuchstaben)

Unterschrift/ Datum

7. Besonderheiten der Baustelle: ..........oonuiiiiii e

Aufschreibung Uber den Spannungsausgleich in Weichen und deren Anschliissen

Anschlisse

verspannte Lange: ........ m*/ .......

A-Temp./V-Temp.: .....°C/ .....°C

Weichen-Nr. und Weichenform
Zwischenschienen......................

A-Temp./ V-Temp.: .....°C/ .....°C

Anschliisse

g

~~ -

~
\\
-
///
-
-

-
<~
\\
~

Anschlisse

verspannte Lange: ........ m*/ .......

A-Temp./ V-Temp.: .....°C/ ..... °C

Weichen-Nr. und Weichenform
Zwischenschienen.......................

A-Temp./ V-Temp.: .....°C/ ..... °C

Anschlisse

Hinweis:

Fur den konkreten Fall (z.B. EW, EKW, DKW, Kr) sind die gestrichelten Linien in der Abbildung
entsprechend durchzuziehen. Danach verbleibende gestrichelte Linien sind als nicht vorhanden zu

betrachten.

A-Temp./ V-Temp.: .....°C/ .....°C = Ausgangstemperatur/ Verspannungstemperatur in °C
* Nw = Naturliche Warme, Kw = Kinstliche Warme, Z = Ziehgerat
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Schweilaufsicht DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

Dresdner Verkehrsbetriebe AG
Center Infrastruktur

Niederschrift Uber die Wiederherstellung des alten
Spannungszustandes in Gleisen und Weichen

Arbeitsdurchflhrung: ... Netzbezirk .o
1. Streckennr. Streckengleis ...
Zwischen UNd
Von km bzw. W-Nr. ..., bis km bzw. W-Nr. ...
2. Betriebshof ... Gleis-Nr.
Fahrtrichtung von.......................l. nach

Oberbauanordnung Gleis/ WeiChen. ... ... ...

3. SchweilRarbeiten ausgefihrt Schweillverfahren................ccoceiiiinni.
Lo 11 o o T T 0 = Y

Alter Spannungszustand hergestellt durch...............
(Firma)

wegen:
- Schienenbruch

- Isolierstof3einbau*

- Gleisverwerfung*

- Weichenwechsel*

- Ersatzschieneneinbau/Passstiick*

- Sonstiges* * Nicht Zutreffendes streichen

4, Alter Spannungszustand wiederhergestellt, Niederschrift erstellt und Ubergabe an die
Schweiaufsicht Oberbau bzw. verantwortlichen Netzbezirk der DVB AG.

Bauleiter SpA (alter Spannungszustand) Unterschrift/ Datum

(Name in Druckbuchstaben)
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Dresdner Verkehrsbetriebe AG

Center Infrastruktur
SchweilRaufsicht

3/DVB

DRESDNER VERKEHRSBETRIEBE AG

5. Niederschrift Giber die Wiederherstellung des alten Spannungszustandes erhalten und zur

Kenntnis genommen.

(SchweilRaufsicht Oberbau bzw.
Verantw. Netzbezirk der DVB AG)

(Name in Druckbuchstaben)

Unterschrift/ Datum

6. Besonderheiten der BaUSTEIIE: ... e

Aufschreibung Uber die Wiederherstellung des alten Spannungszustandes in Gleisen und Weichen.
(Beseitigen von Schienenbriichen, das Einschweil3en von Ersatzschienen und Weichenteilen

sowie die Herstellung von IsolierstéRen (MT).

Linke oder rechte Schiene in

Art der
Arbeit

Lucken-
weite in
mm#*

Vorhandene
Schienentem-
peratur in °C

Bemerkungen
z.B. Nw, Kw, W oder Z**

* Nw = Natirliche Warme, Kw = Klinstliche Warme, W = Warme, Z = Ziehgerat
** \Wird vor dem Trennen der Schiene Grundwéarme eingebracht, ist keine Liickenweite zu dokumentieren.

Kennbuchstaben fir die Art der Arbeit

T IOTMMOO0O®>

EinschweilRen einer Ersatzschiene
Herstellung eines IsolierstoRes (MT)
Bruchbeseitigung ohne Ersatzschiene mit AS (SkV)
Bruchbeseitigung ohne Ersatzschiene mit AS (SkV-L)
Bruchbeseitigung ohne Ersatzschiene mit E
Zungenvorrichtung in Weiche R < 760 m
Herzstiick in Weiche R < 760 m
Zwischenschiene in Weiche R <760 m

Fahrschiene mit angeschraubten Radlenker (FmRI) bzw. einzelne Fahrschiene der

I<20m

Radlenkerkonstruktion in Weichen R < 760
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