
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

 

2009-12-23 ICS: 93.100

ΕΛΟΤ ΤΠ 1501-07-07-04-10:2009
 

 

 

 

ΕΛΛΗΝΙΚΗ ΤΕΧΝΙΚΗ 
ΠΡΟ∆ΙΑΓΡΑΦΗ 
HELLENIC TECHNICAL 
SPECIFICATION 

 

 

 
 
Αναγόµωση - συγκόλληση καρδιών αλλαγών σιδηροτροχιών 

Rail track switches electrode refill and flash butt welding 

 
 
Κλάση τιµολόγησης: 10 

© ΕΛΟΤ ΕΛΛΗΝΙΚΟΣ ΟΡΓΑΝΙΣΜΟΣ ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗΣ Α.Ε. ΑΧΑΡΝΩΝ 313, 111 45 ΑΘΗΝΑ



 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

© ΕΛΟΤ                                                             ΕΛΟΤ ΤΠ 1501-07-07-04-10:2009
 

 

 

Πρόλογος 

H παρούσα Ελληνική Τεχνική προδιαγραφή ΕΛΟΤ TΠ 1501-07-07-
04-10 «Αναγόµωση – συγκόλληση καρδιών αλλαγών 
σιδηροτροχιών» βασίζεται στην Προσωρινή Εθνική Τεχνική 
Προδιαγραφή (ΠΕΤΕΠ 1501-07-07-04-10) που συντάχθηκε από το 
Ινστιτούτο Οικονοµίας Κατασκευών (ΙΟΚ) υπό την εποπτεία της 2ης 
Οµάδας ∆ιοίκησης Έργου (2η Ο∆Ε) του Υπουργείου Περιβάλλοντος 
Χωροταξίας και ∆ηµοσίων Έργων (ΥΠΕΧΩ∆Ε). 

Την επεξεργασία και την έκδοση της παρούσας Ελληνικής Τεχνικής 
προδιαγραφής ΕΛΟΤ TΠ 1501-07-07-04-10, ανέλαβε η Ειδική 
Οµάδα Έργου ΕΟΕ B της ΕΛΟΤ ΤΕ 99 «Προδιαγραφές τεχνικών 
έργων», τη γραµµατεία της οποίας έχει  η ∆ιεύθυνση Τυποποίησης 
του Ελληνικού Οργανισµού Τυποποίησης (ΕΛΟΤ). 

Το κείµενο της παρούσας Ελληνικής Τεχνικής Προδιαγραφής ΕΛΟΤ 
ΤΠ 1501-07-07-04-10  εγκρίθηκε την 23η  ∆εκεµβρίου 2009 από την 
ΕΛΟΤ ΤΕ 99 σύµφωνα µε τον κανονισµό σύνταξης και έκδοσης 
ελληνικών προτύπων και προδιαγραφών. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
© ΕΛΟΤ 2009 
 
Όλα τα δικαιώµατα έχουν κατοχυρωθεί. Εκτός αν καθορίζεται διαφορετικά, κανένα µέρος αυτού του Προτύπου δεν 
επιτρέπεται να αναπαραχθεί ή χρησιµοποιηθεί σε οποιαδήποτε µορφή ή µε οποιοδήποτε τρόπο, ηλεκτρονικό ή 
µηχανικό, περιλαµβανοµένων φωτοαντιγράφισης και µικροφίλµ, δίχως γραπτή άδεια από τον εκδότη. 
 
 
ΕΛΛΗΝΙΚΟΣ ΟΡΓΑΝΙΣΜΟΣ ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗΣ Α.Ε. 
Αχαρνών 313, 111 45 Αθήνα 



 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

© ΕΛΟΤ  ΕΛΟΤ ΤΠ 1501-07-07-04-10:2009

 

1 

 

Περιεχόµενα 

Εισαγωγή ........................................................................................................................................................... 2 

1 Αντικείµενο ......................................................................................................................................... 3 

2    Τυποποιητικές παραποµπές ............................................................................................................ 3 

3    Όροι και ορισµοί ................................................................................................................................ 3 

5 Κριτήρια αποδοχής ενσωµατούµενων υλικών ............................................................................... 5 

5.1  Γενικές αρχές ..................................................................................................................................... 5 

5.2  Ενσωµατούµενα υλικά-χαρακτηριστικά των υλικών .................................................................... 5 

5.3 Παραλαβή των υλικών ....................................................................................................................... 7 

6 Τρόπος εκτέλεσης εργασιών ............................................................................................................ 7 

6.1 Γενικά .................................................................................................................................................. 7 

6.2 Τήξη του µετάλλου αναγόµωσης ...................................................................................................... 8 

6.3 Αναγόµωση ........................................................................................................................................ 9 

6.4 Εκτέλεση των εργασιών αναγόµωσης .......................................................................................... 11 

6.5 Αποπεράτωση των αναγοµώσεων ................................................................................................ 15 

6.6  Σήµανση των αναγοµώσεων ......................................................................................................... 19 

7 Κριτήρια αποδοχής τελειωµένης εργασίας ................................................................................... 19 

8       Όροι και απαιτήσεις υγείας – ασφάλειας ...................................................................................... 20 

8.1 Πιθανοί κίνδυνοι κατά την εκτέλεση των εργασιών ..................................................................... 20 

8.2 Μέτρα υγείας και ασφάλειας ........................................................................................................... 20 

9      Τρόπος επιµέτρησης ...................................................................................................................... 20 

Βιβλιογραφία ................................................................................................................................................... 22 

 

 

 

 



 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

ΕΛΟΤ ΤΠ 1501-07-07-04-10:2009  © ΕΛΟΤ 

  

2 

 

 

Εισαγωγή 

Η παρούσα Ελληνική Τεχνική Προδιαγραφή εντάσσεται στη σειρά των  Π.Ε.ΤΕ.Π που έχουν προετοιµασθεί 
από το ΥΠΕΧΩ∆Ε και το ΙΟΚ και οι οποίες πρόκειται να εφαρµοστούν στην κατασκευή των δηµοσίων 
τεχνικών έργων στην χώρα, µε σκοπό την παραγωγή έργων άρτιων και ικανών να ανταποκριθούν και να 
ικανοποιήσουν τις ανάγκες που υπέδειξαν την κατασκευή τους και να αποβούν επωφελή για το κοινωνικό 
σύνολο. 
 
Ο ΕΛΟΤ  ανέλαβε την υποχρέωση να επεξεργασθεί και να εκδώσει τις ΠΕΤΕΠ ως Ελληνικές Τεχνικές 
Προδιαγραφές (ΕΛΟΤ ΤΠ – ΕΤΕΠ) σύµφωνα µε τις διαδικασίες που προβλέπονται στον Κανονισµό 
σύνταξης και έκδοσης Ελληνικών Προτύπων και Προδιαγραφών και στον Κανονισµό σύστασης και 
λειτουργίας Τεχνικών Οργάνων Τυποποίησης.
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Αναγόµωση - συγκόλληση καρδιών αλλαγών σιδηροτροχιών 
 

1 Αντικείµενο 

  
Η οδηγία αυτή έχει για αντικείµενο να καθορίσει τις προϋποθέσεις και τον τρόπο εκτέλεσης επισκευής µε 
αναγόµωση των βλαβών των µαγγανιούχων καρδιών των αλλαγών σιδηροτροχιών από ολισθήσεις των 
τροχών των συρµών. 

 

2    Τυποποιητικές παραποµπές  
Η παρούσα Προδιαγραφή ενσωµατώνει, µέσω παραποµπών, προβλέψεις άλλων δηµοσιεύσεων,  
χρονολογηµένων ή µη. Οι παραποµπές αυτές αναφέρονται στα αντίστοιχα σηµεία του κειµένου και 
κατάλογος των δηµοσιεύσεων αυτών παρουσιάζεται στη συνέχεια. Προκειµένου περί παραποµπών σε 
χρονολογηµένες δηµοσιεύσεις, τυχόν µεταγενέστερες τροποποιήσεις ή αναθεωρήσεις αυτών θα έχουν 
εφαρµογή στην παρούσα όταν θα ενσωµατωθούν σε αυτή, µε τροποποίηση ή αναθεώρησή της. Όσον 
αφορά τις παραποµπές σε µη χρονολογηµένες δηµοσιεύσεις ισχύει η τελευταία έκδοσή τους. 

ΕΛΟΤ ΤΠ 1501-07-03-01-10 General requirements for rail tracks laying - Geometric tolerances - Typical 
cross sections -- Γενικές απαιτήσεις στρώσεως σιδηροδροµικών γραµµών 
- Γεωµετρικές ανοχές - Τυπικές διατοµές  

ΕΛΟΤ ΤΠ 1501-07-03-01-20 Rail tracks ballast -- Επιδοµή σιδηροδροµικής γραµµής 

ΕΛΟΤ ΤΠ 1501-07-14-01-00 Railroad works terms and requirements for health-safety and 
environmental protection -- Όροι και απαιτήσεις υγείας - ασφάλειας και 
προστασίας του περιβάλλοντος κατά την εκτέλεση εργασιών επιδοµής 

ΕΛΟΤ ΤΠ 1501 07-05-03-10 Maintenance of continuous welded rail tracks -- Συντήρηση γραµµών µε 
συνεχώς συγκολληµένες σιδηροτροχιές (Σ.Σ.Σ.)    

ΕΛΟΤ ΕN 863 Protective clothing - Mechanical properties - Test method: Puncture 
resistance -- Προστατευτική ενδυµασία. Μηχανικές ιδιότητες. Μέθοδος 
δοκιµής : Aντοχής σε διάτρηση. 

ΕΛΟΤ EN ISO 20345   Personal protective equipment – Μέσα ατοµικής προστασίας – Υποδήµατα 
τύπου ασφαλείας 

ΕΛΟΤ EN 388      Protective gloves against mechanical risks -- Γάντια προστασίας έναντι 
µηχανικών κινδύνων.                           

ΕΛΟΤ EN 397   Industrial safety helmets – Βιοµηχανικά κράνη ασφαλείας 

ΕΛΟΤ ΕΝ 165      Personal eye-protection – Vocabulary – Mέσα ατοµικής προστασίας 
µατιών – Λεξιλόγιο 

       

3   Όροι και ορισµοί  
Για τους σκοπούς της παρούσας Προδιαγραφής χρησιµοποιούνται οι ακόλουθοι όροι: 

3.1  Μαγγανιούχα καρδιά  
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H µαγγανιούχα καρδιά των σιδηροτροχιών µε την κυκλοφορία φθείρεται  υπό την επίδραση διαφόρων αιτίων 
όπως π.χ.  

• φθορές από τριβές ή συµπίεση του υλικού λόγω της κυκλοφοριακής καταπόνησης, 

• εµφανίσεις επιφανειακών σφαλµάτων κλπ, 

και είναι αναγκαίο να επισκευάζεται. 

Για την επισκευή µιας µαγγανιούχας καρδιάς χρησιµοποιούνται δύο τρόποι:  

• Αναγόµωση µε την οποία αντιµετωπίζονται οι φθορές και γίνεται προσπάθεια η καρδιά να 
πλησιάσει τα αρχικά της γεωµετρικά χαρακτηριστικά. 

• Επιδιόρθωση µε την οποία αποµακρύνονται τα ελαττώµατα.  

3.2  Σ.Σ.Σ. : Συνεχώς Συγκολληµένες Σιδηροτροχιές 

3.3  Σ.∆. : Συσκευές ∆ιαστολής 

 

4 Σύνθεση του υλικού αναγόµωσης 

Η σύνθεση του υλικού αναγόµωσης εµφαίνεται στον παρακάτω Πίνακα 1: 

Πίνακας 1- Σύνθεση υλικού αναγόµωσης 

 

Περιεχόµενο 
στοιχείο 

πρόσµιξης 
στον χάλυβα 

C 
(άνθρακας) 

Si 
(Πυρίτιο) 

Mn 
(Μαγγάνιο) 

P 
(Φώσφορος) 

S 
(Θείο) 

% 0,95 έως1,3 µεγ. 0,65 11,5 έως 14 µεγ.  0,04 µεγ.  0,03 
 

(Το Μαγγάνιο πρέπει να είναι σε περιεκτικότητα 10 φορές µεγαλύτερο από τον άνθρακα περίπου). 

 
Η επισκευή αυτή µπορεί να γίνει επιτόπου (στη γραµµή) ή σε συνεργείο που θα πρέπει να µεταφερθεί η 
καρδιά.  

Η επιλογή του χώρου που θα γίνει η επισκευή της καρδιάς εξαρτάται από το είδος των εργασιών που θα 
πρέπει να γίνουν, το µέγεθος της φθοράς και τον απαιτούµενο χρόνο επισκευής κατά τον οποίο θα πρέπει η 
γραµµή να είναι εκτός κυκλοφορίας, τις δυνατότητες που παρέχει ο κάθε χώρος καθώς και από το εάν η 
καρδιά είναι συγκολληµένη µε την υπόλοιπη αλλαγή (εσωτερική συγκόλληση), οπότε υπάρχει δυσκολία στην 
αποσυναρµολόγηση της καρδιάς διότι θα χρειαστεί αποκοπή αυτής και επανασυγκόλληση µετά από την 
επισκευή. 

Οι επισκευές της µαγγανιούχας καρδιάς επί τόπου (επί γραµµής) γίνονται κατά κανόνα όταν στην επιφάνεια 
κύλισης της καρδιάς εµφανιστούν ελαττώµατα µε τα εξής χαρακτηριστικά:  

• Τοπικές υποχωρήσεις του υλικού (φθορές από τριβές ή συµπίεση υλικού) < 4 mm. 

• Αποφλοιώσεις. 

• Προβλεπόµενο βάθος λείανσης προετοιµασίας αναγόµωσης < 15 mm. 
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5 Κριτήρια αποδοχής ενσωµατούµενων υλικών 

5.1  Γενικές αρχές 

1. Αναγόµωση απαιτείται όταν η φθορά σε οποιοδήποτε σηµείο της µαγγανιούχας καρδιάς πλησιάζει το 
βάθος των 4 mm. Για φθορές µεγαλύτερες των 4 mm η αναγόµωση πρέπει να γίνεται στο εργαστάσιο 
ή σε γραµµή εκτός κυκλοφορίας. 

2. Αναγόµωση γίνεται και στην αιχµή της καρδιάς ακόµη και όταν έχει αφαιρεθεί κοµµάτι. 

3. Επιλογή ειδικού ηλεκτροδίου που να έχει χαµηλή ποσότητα υδρογόνου για να ενώνει χάλυβα µε 
υψηλή ποσότητα µαγγανίου (14% περίπου) και να αντέχει σε υψηλή πίεση και χτυπήµατα. 

4. Χρήση ειδικών χρωµοκιµωλιών για τον έλεγχο της θερµοκρασίας του µετάλλου (200οC). 

5. Χρήση ειδικών σπρέϋ για τον έλεγχο ρωγµών (κόκκινο, λευκό). 

6. Η θέρµανση των ηλεκτροδίων στους 200οC θα γίνεται 2 ώρες πριν αρχίσει η εργασία αναγόµωσης και 
όχι αµέσως πριν την αναγόµωση (βλέπε παράγραφο 5.2.1 της παρούσας). Πρέπει να χρησιµοποιείται 
ειδική θήκη όπου  διατηρούνται τα ηλεκτρόδια σε θερµοκρασία 200oC.  

5.2   Ενσωµατούµενα υλικά-χαρακτηριστικά των υλικών 
 
Υλικά αναγόµωσης 

Τα χρησιµοποιούµενα για την αναγόµωση υλικά είναι:  

• Ειδικά ηλεκτρόδια µε περίβληµα. 

• Ειδικό γυµνό σύρµα συγκόλλησης. 

Τα επιτρεπόµενα να χρησιµοποιηθούν για την αναγόµωση υλικά καθώς και οι όροι χρησιµοποίησής του 
εµφανίζονται στον παρακάτω Πίνακα 2. 

 

Πίνακας 2 - Όροι χρησιµοποίησης για αναγόµωση-συγκόλληση µε ηλεκτρόδια και σύρµα 
µαγγανιούχων καρδιών 

 

Προµηθευτής Τύπος 
∆ιάµετρος 

(mm) 
Μήκος 
(mm) 

Ηλεκτρικά Xαρακτηριστικά 

Amp Volt 

ΗΛΕΚΤΡΟ∆ΙΑ 

DOGA UTP7200 3.25 350 100/140 19/20  
θετικό πόλο 

  4.00 450 140/180 // 
      

THYSSEN SH BRAUN 3.25 450 80/120 // 
  4.00 450 110/130  // 

BOHLER FOX BMC 4.00 --- --- // 
ESAB OK 86.08 ---- --- --- // 

// OK 86.20 __ --- --- // 
// OK 86.28 __ __ __  

ΣΥΡΜΑ 

CASTOLLIN E O 5091 1.60  180/200  
OERLIKON SOUDOKAY 218-0 1.60  180/200  
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Τα ηλεκτρόδια πρέπει να είναι συσκευασµένα σε κατάλληλα πακέτα, τα οποία θα προστατεύουν τις 
µηχανικές τους ιδιότητες και θα τα διατηρούν στεγανοποιηµένα. 

Βασικά υλικά είναι ηλεκτρόδια, σύρµα συγκόλλησης και εύτηκτη ουσία (συλλίπασµα). Τα υλικά αυτά 
διακρίνονται για τις παρακάτω ιδιότητες:  

• Ελάχιστη έκλυση υδρογόνου όταν γίνεται σωστή εφαρµογή των όρων χρήσης. 

• ∆υνατότητα επιµήκυνσης του µετάλλου αναγόµωσης ώστε να παρεµποδίζεται η εµφάνιση 
ρηγµάτωσης κατά την διάρκεια ψύξης της αναγόµωσης. 

• Το µέταλλο αναγόµωσης δεν πρέπει να παρουσιάζει καµία ευθραυστότητα. 

 

5.2.1 Όροι αποθήκευσης και χρησιµοποίησης των υλικών αναγόµωσης 

α. Ηλεκτρόδια 

Λόγω της συνθέσεως του περιβλήµατος τα ηλεκτρόδια είναι αρκετά ευαίσθητα στην υγρασία. Γι’ αυτό 
συνιστάται να µην γίνονται προµήθειες µεγάλων ποσοτήτων παρά µόνο για χρήση ολίγων µηνών. Η 
εναποθήκευση αυτών πρέπει να γίνεται σε ξηρούς και θερµαινόµενους χώρους και θα πρέπει πάντοτε να 
χρησιµοποιούνται τα παλαιότερα ηλεκτρόδια. 

Πριν από την χρησιµοποίηση των ηλεκτροδίων θα πρέπει αυτά να τοποθετούνται σε ειδικό ηλεκτρικό 
ξηραντήρα (θερµοθάλαµο) για 2 - 3 ώρες και σε θερµοκρασία 200 - 400ο C, ώστε να στεγνώσουν τελείως. Το 
στέγνωµα τους γίνεται είτε λίγο πριν την χρησιµοποίησή τους είτε, πριν την έναρξη της εργασίας οπότε θα 
πρέπει να φυλάσσονται µέσα σε καλά µονωµένο κατά της υγρασίας δοχείο. 

β. Γυµνό σύρµα συγκόλλησης και εύτηκτο υλικό 

Το γυµνό σύρµα συγκόλλησης - αναγόµωσης και το εύτηκτο υλικό πρέπει υποχρεωτικά να φυλάσσονται σε 
χώρους ξηρούς και θερµαινόµενους. 

Στη θέση της ανάφλεξης και σβησίµατος του ηλεκτρικού τόξου (κρατήρας) µπορεί να εµφανιστούν:  

• Στις θέσεις ανάφλεξης: Εγκλείσµατα µετάλλου 

• Στις θέσεις σβησίµατος: Συστολικές ρηγµατώσεις 

Αυτές οι θέσεις πρέπει µετά την αναγόµωση να βρεθούν και να επισκευαστούν είτε:  

• Με εκ νέου τήξη του υλικού  

• Με εκ νέου τήξη και λείανση 

• Μόνο µε λείανση (θέσεις ανάφλεξης) 

• ∆εν επιτρέπεται να διακόπτεται η διαδικασία ραφή συγκόλλησης - αναγόµωσης και να αρχίζει 
αργότερα. 

Γι’ αυτό θα πρέπει πριν από την έναρξη της εργασίας να υπολογίζεται το µήκος του ηλεκτροδίου, ώστε να 
τελειώνει ολόκληρη η ραφή συγκόλλησης, χωρίς να παραστεί ανάγκη διακοπής για αντικατάσταση 
ηλεκτροδίου. Εάν παρά ταύτα παραστεί ανάγκη διακοπής της βαφής συγκόλλησης λόγω διέλευσης τραίνου, 
τότε θα πρέπει ο κρατήρας σβησίµατος να οδηγηθεί προς το τέλος αυτής της ραφής (βλέπε Σχήµα 1) ή να 
σβήσει εκεί κοντά σαν πρόσθετο πάχος ραφής (βλέπε Σχήµα  2). 
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Σχήµα 1 - ∆ιακοπή συγκόλλησης 

 

Σχήµα 2 - ∆ιακοπή συγκόλλησης 
 

Κατά την επανάληψη της εργασίας αναγοµώνεται νέα ραφή συγκόλλησης κατά το µήκος της διακοµµένης και 
του κρατήρα σβησίµατος. Με τον τρόπο αυτό λειώνει και ο προσωρινός κρατήρας που είχε δηµιουργηθεί 
λόγω της εργασίας που διακόπηκε. 

5.3 Παραλαβή των υλικών 

Κατά την παραλαβή των υλικών στο Εργοτάξιο πρέπει να γίνεται οπτικός έλεγχος για να διαπιστωθεί η 
ακεραιότητα τους. Υλικά που παρουσιάζουν ελαττώµατα δεν πρέπει να γίνονται αποδεκτά και πρέπει να  
αποµακρύνονται άµεσα από το εργοτάξιο. 

6 Τρόπος εκτέλεσης εργασιών 

6.1 Γενικά 

Η µέθοδος που χρησιµοποιείται για την αναγόµωση µαγγανιούχων καρδιών είναι «συγκόλληση µε ηλεκτρικό 
τόξο» δηλαδή γέµισµα µε µέταλλο των ανωµαλιών της επιφάνειας κύλισης που δηµιουργήθηκαν από 
φυσιολογική φθορά ή τυχαία παραµόρφωση του υλικού. 

Η οστενιτική δοµή αυτού του είδους του µαγγανιούχου χάλυβα (µε περίπου 1% Άνθρακα και 13% Μαγγάνιο) 
η οποία επιτυγχάνεται δια σκληρύνσεως του υλικού µε την µέθοδο της εκρήξεως ή της ψύξεως (βύθιση του 
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υλικού σε θερµοκρασία µεγαλύτερη των 1000οC στο νερό ) προσδίδει στο µαγγανιούχο υλικό µεγάλη αντοχή 
έναντι της ρηγµάτωσης (350 έως 550 ΗΒ=1200 έως 1780 Ν/mm2). Η οστενιτική αυτή δοµή είναι τέλεια στη 
συγκόλληση αλλά όχι όµως σε υψηλές θερµοκρασίες από τις οποίες αρχίζει να αποσυντίθεται µε συνέπεια 
την µείωση της αντοχής της. 

Ως εκ τούτου είναι σηµαντικό να γίνονται αναγοµώσεις - συγκολλήσεις επί της µαγγανιούχας καρδιάς χωρίς 
να προκαλούνται υψηλές θερµοκρασίες και αυτό επιτυγχάνεται µε την εφαρµογή όλων των παρακάτω 
αναφεροµένων:  

α) Μέσω της ενδεχόµενης ψύξης της µαγγανιούχας καρδιάς στην περιοχή της αναγόµωσης µε ∆ιοξείδιο 
του άνθρακα.  

β) Μέσω της εναλλαγής των θέσεων αναγόµωσης µετά από κάθε ραφή και εφόσον υπάρχουν στην 
µαγγανιούχα καρδιά πολλές θέσεις προς αναγόµωση. 

Πάντως σε κάθε περίπτωση η θερµοκρασία θα πρέπει να ελέγχεται µε εφαπτόµενο πυρόµετρο ή µε την 
ευαίσθητη στην θερµοκρασία ειδική έγχρωµη κιµωλία και δεν  πρέπει σε καµία περίπτωση στην περιοχή της 
συγκόλλησης – αναγόµωσης να υπερβεί τους 200οC. 

6.2  Τήξη του µετάλλου αναγόµωσης 

Ηλεκτρόδια 

Η τήξη των ηλεκτροδίων επιτυγχάνεται µε συνεχές ρεύµα (το ηλεκτρόδιο τοποθετείται στο θετικό πόλο της 
γεννήτριας παροχής ρεύµατος για την συγκόλληση). Η ένταση του ρεύµατος πρέπει να είναι σταθερή και να 
βρίσκεται στην περιοχή µεταξύ της µεγίστης και ελαχίστης έντασης που δίδεται από τον κατασκευαστή. 

∆εν επιτρέπεται συγκόλληση - αναγόµωση µε ένταση µεγαλύτερη από την µέγιστη τιµή που δίδεται 
από τον κατασκευαστή. 

Το επιστρεφόµενο ρεύµα διοχετεύεται στις σιδηροτροχιές µέσω καλωδίου που είναι συνδεδεµένο στον 
αρνητικό πόλο της γεννήτριας παροχής ρεύµατος. Αυτή η συνδεσµολογία πρέπει να βρίσκεται όσο γίνεται 
πιο κοντά στην ζώνη που γίνεται η αναγόµωση - συγκόλληση. 

Το ηλεκτρόδιο κατά την συγκόλληση θα πρέπει πάντοτε να τοποθετείται κάθετα στην προς αναγόµωση - 
συγκόλληση επιφάνεια (βλέπε Σχήµα 3). 
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Σχήµα 3- Τοποθέτηση ηλεκτροδίου κάθετα προς την προς συγκόλληση επιφάνεια 

Κάθε ραφή συγκόλλησης πρέπει να επικαλύπτει κατά ένα τρίτο (1/3) την προηγούµενη (βλέπε Σχήµατα 2 και 
3). 

Η κανονική ταχύτητα προώθησης του ηλεκτροδίου πρέπει να είναι αυτή µε την οποία επιτυγχάνεται πλάτος 
ραφής όµοιο µε το λειωµένο τµήµα του υλικού του ηλεκτροδίου. 

Το µήκος του ηλεκτρικού τόξου θα πρέπει να παραµένει όσο το δυνατόν µικρό. 

Εάν απαιτείται να γίνουν πολλές στρώσεις αναγόµωσης (µία επάνω στην άλλη) θα πρέπει πρώτα να 
καθαρίζεται η προηγούµενη στρώση από τα κατάλοιπα της συγκόλλησης. Μετά από κάθε ραφή 
συγκόλλησης θα πρέπει να ακολουθούν κτυπήµατα σε αυτή µε ειδικό σφυρί για την σταθεροποίηση και την 
εκτόνωση του υλικού αναγόµωσης - συγκόλλησης, καθαρισµός της συγκολληµένης επιφάνειας µε 
συρµατόβουρτσα κ.λ.π. Εάν µέσα στο υλικό αναγόµωσης έχει εγκλωβιστεί ακαθαρσία ή παρουσιάζεται 
άλλου είδους ατέλεια θα πρέπει να γίνεται λείανση στο σηµείο αυτό πριν συνεχιστεί η εργασία συγκόλλησης - 
αναγόµωσης. 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ: Η λείανση θα πρέπει εφόσον τούτο είναι δυνατόν, να γίνεται σε κρύα συγκόλληση-αναγόµωση. Συνιστάται 
µετά από 2 - 3 εβδοµάδες να γίνεται λείανση του φινιρίσµατος. 

6.3 Αναγόµωση 

6.3.1 Συνοπτική περιγραφή των εργασιών αναγόµωσης 

1) Καθαρίζονται µε τροχό οι επιφάνειες στις οποίες πρόκειται να γίνει αναγόµωση (παράγραφος 6.3.4 της 
παρούσας). 

2) Ελέγχονται οι καθαρισµένες επιφάνειες µε τα δύο σπρέϋ (παράγραφος 6.3.5 της παρούσας ). 

3) ∆ίπλα στον τεχνίτη πρέπει να υπάρχει η θήκη µε τα ηλεκτρόδια που τα διατηρεί στην επιθυµητή 
θερµοκρασία (200οC). 

4) Η τσιµπίδα της ηλεκτροσυγκόλλησης πρέπει να είναι στο θετικό πόλο (παράγραφος 6.2 της παρούσας 
). 

5) Τα αµπέρ πρέπει να συµφωνούν µε τη διάµετρο των ηλεκτροδίων (βλέπε προηγούµενο Πίνακα 1). 

6) Αρχίζει η αναγόµωση κατά µήκος της κεφαλής και όχι κάθετα (παράγραφος 6.4 της παρούσας). 

7) ΠΡΟΣΟΧΗ κατά τη διάρκεια της αναγόµωσης η µέγιστη θερµοκρασία του µετάλλου (καρδιάς), η οποία 
θα παρακολουθείται µε τις ειδικές χρωµοκιµωλίες δεν  πρέπει να υπερβεί τους 200οC. Αυτό ισχύει 
τόσο για την πρώτη στρώση όσο και για καθεµία από τις επόµενες. 

8) Όταν φθάσει η θερµοκρασία στους 200οC πρέπει να σταµατήσει ΑΜΕΣΩΣ η αναγόµωση και να 
αρχίσει η εργασία σε άλλο σηµείο. 

9) Τελειώνοντας την αναγόµωση σε µια καρδιά αρχίζει η πρώτη (χονδρή) λείανση της αναγοµωµένης 
επιφάνειας πάντα υπό τον έλεγχο των καλυµπρών (Σαµπλόνε) (παράγραφος 6.5 της παρούσας). 

10) Όταν η καρδιά έλθει στην αρχική της µορφή τότε ξαναγίνεται έλεγχος µε τα σπρέϋ για να ελεγχθεί 
εάν η αναγόµωση έχει ρωγµές ή διάφορες εσοχές. 

Προσοχή: ∆εν γίνεται αναγόµωση στην ειδική συγκόλληση (Μαγγανίου-Μετάλλου). Για την περίπτωση αυτή 
χρησιµοποιούνται άλλου τύπου ηλεκτρόδια και ισχύουν άλλοι όροι. 

6.3.2    Γεωµετρικοί έλεγχοι 
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Οι έλεγχοι αυτοί αρχίζουν µε την αναζήτηση των υψηλών σηµείων της καρδιάς (της αλλαγής) µε την βοήθεια 
ρίγας µήκους 2,0 m, η οποία τοποθετείται στην επιφάνεια κύλισης. Τα υψηλά σηµεία (καµπούρες) που 
ενδεχόµενα υπάρχουν στην περιοχή της µεσαίας ζώνης επισηµαίνονται και αποµακρύνονται, εφ’ όσον αυτό 
είναι δυνατόν, µε λείανση ώστε να οριοθετηθεί το µέγεθος της ζώνης αναγόµωσης. 

Τα άκρα της εν λόγω ζώνης αναγόµωσης διαπιστώνονται επίσης µε την βοήθεια της ρίγας των 2,0 m, η 
οποία εφάπτεται στο µεσαίο τµήµα της καρδιάς. Οι θέσεις τοποθέτησης της ρίγας επί της µαγγανιούχας 
καρδιάς προσδιορίζουν το προς αναγόµωση µήκος. 

6.3.3     Αναγόµωση και επισκευή σφαλµάτων στην επιφάνεια κύλισης  

Η επιφάνεια κύλισης µπορεί να εµφανίζει τοπικά φθορές, συµπιέσεις υλικού και ελαττώµατα όπως π.χ. 
αποφλοιώσεις, εξογκώµατα κ.λ.π. του µετάλλου. Γενικά αυτά τα ελαττώµατα εξελίσσονται αργά και ως εκ 
τούτου η επισκευή τους δεν είναι επείγουσα. 

Εκτός των παραπάνω µετρήσεων πρέπει επίσης να µετρηθεί η φθορά ή η συµπίεση του υλικού µε ένα νήµα 
το οποίο θα πρέπει να τεντωθεί έτσι ώστε να καλύπτει το µεσαίο τµήµα της καρδιάς (περιοχή λόγχης) και τα 
λαγοπόδαρα. Τα σηµεία τοποθέτησης των άκρων του νήµατος πρέπει να είναι κοντινά ώστε να 
αποφευχθούν λάθος εκτιµήσεις λόγω των ενδεχοµένων διογκώσεων της µαγγανιούχας καρδιάς. 

6.3.4 Αλληλοεξαρτώµενες εργασίες γραµµής  

Η αναγόµωση µιας µαγγανιούχας καρδιάς επί γραµµής είναι δυνατή, εφ’ όσον έχουν προηγηθεί η σύσφιγξη 
των συνδέσµων, ο έλεγχος και ενδεχοµένως η διόρθωση των αρµών, ο υψοµετρικός έλεγχος και η 
ενδεχόµενη διόρθωση της αλλαγής. 

Μετά τις εργασίες αναγόµωσης πρέπει απαραιτήτως να γίνει συστηµατικός υψοµετρικός έλεγχος 
(χωροστάθµηση) της αναγοµωµένης καρδιάς και να διορθωθούν τα όποια σφάλµατα διαπιστωθούν. 

6.3.5 Λείανση προετοιµασίας 

Με την λείανση προετοιµασίας θα πρέπει: 

• Να καθαρίσουν καλά (να γυαλίσουν) οι θέσεις της µαγγανιούχας καρδιάς που παρουσιάζουν 
φθορές ή οι µελανές (θαµπές) θέσεις της επιφάνειας κύλισης. 

• Να αποµακρύνεται τελείως το ελαττωµατικό υλικό στις θέσεις που θα γίνει αναγόµωση. 

Θα πρέπει να τονισθεί ότι το βασικό µέταλλο δεν πρέπει να γίνεται µπλε. Τα σηµεία συνένωσης µε τα υγιή 
τµήµατα πρέπει να είναι ήπια. 

Για εργασίες επί γραµµής το επιτρεπόµενο µέγιστο βάθος λείανσης είναι κατά κανόνα 15 mm.  

Η αύξηση του βάθους αυτού είναι δυνατή εφόσον οι εργασίες γίνονται σε γραµµή εκτός κυκλοφορίας. 

Μέχρι βάθος 5 mm µπορεί η λείανση να επεκταθεί σε ολόκληρο το µήκος συγκόλλησης-αναγόµωσης. 

Εκτός από αυτό πρέπει η κατανοµή της εργασίας να είναι τέτοια, ώστε η συνεχής εξασφάλιση επικάθισης του 
επισώτρου να είναι δεδοµένη. 

Εάν κατά την εκτέλεση των εργασιών διαπιστωθεί ότι ο όρος αυτός δεν καλύπτεται, τότε συνεχίζονται οι 
εργασίες µόνον όταν τοπικοί κυκλοφοριακοί κανονισµοί επιτρέπουν την συνέχιση της κυκλοφορίας ενός 
συρµού στην εν λόγω επιφάνεια κύλισης. Εάν αυτό δεν συµβαίνει αναγοµώνεται το λειασµένο τµήµα και µετά 
αποκαθίσταται προσωρινά δια λειάνσεως για την διέλευση του συρµού. 

6.3.6 Έλεγχος µε χρήση διεισδυτικών χρωµοσπρέϋ 
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Κάθε εργασία συγκόλλησης πρέπει να ελέγχεται µε την χρησιµοποίηση των διεισδυτικών χρωµοσπρέϋ 
CRACK AND FLAW DERECTOR ως εξής: 

1. Λείανση της επιφάνειας στην θέση της αναγόµωσης µέχρι ανεύρεσης υγιούς υλικού. 

2. Με την χρησιµοποίηση του Νο 1 χρωµοσπρέϋ CLEANER (καθαριστικό) καθαρίζεται και σκουπίζεται 
µε πανί πολύ καλά η λειασµένη επιφάνεια. 

3. Χρησιµοποιείται το Νο 2  PENETRANT (διεισδυτικό), το οποίο αφήνεται µερικά λεπτά να ενεργήσει και 
στην συνέχεια καθαρίζεται µε πανί. 

4. Επαναχρησιµοποιείται το Νο 1 καθαριστικό και στεγνώνεται καλά η επιφάνεια αναγόµωσης. 

5. Στην συνέχεια χρησιµοποιείται το Νο 3 DEVELOPER (ανιχνευτικό) όπου θα εµφανιστούν, εάν 
υπάρχουν, ρωγµές, φυσαλίδες κ.λ.π., οι οποίες και θα πρέπει να αποµακρυνθούν µε συνέχιση της 
λείανσης προ της αναγόµωσης. 

Η σειρά χρησιµοποίησης των διεισδυτικών χρωµοσπρέϋ είναι: 1 → 2 → 1 → 3 

Επειδή η επιφάνεια αναγόµωσης θα πρέπει να είναι απαλλαγµένη υγρασίας, συνιστάται η ελαφρά µε το χέρι 
χρησιµοποίηση φλόγιστρου. 

 

6.4 Εκτέλεση των εργασιών αναγόµωσης 

6.4.1 Γενικά  

Όλες οι αναγοµώσεις επιφανειών διαµορφώνονται κατά κανόνα από ραφές συγκόλλησης, οι οποίες είναι 
παράλληλες προς τον κατά µήκος άξονα της µαγγανιούχας καρδιάς. 

Επειδή το µήκος της ραφής συγκόλλησης εξαρτάται από τα χρησιµοποιούµενα ηλεκτρόδια (παράγραφος 
5.2) και στην περίπτωση αναγόµωσης µε χρησιµοποίηση γυµνού σύρµατος δεν πρέπει να υπερβαίνει τα 500 
mm, οι αναγοµώσεις της επιφάνειας κατανέµονται σε ζώνες. 

Οι ραφές συγκόλλησης κάθε ζώνης πρέπει πάντα να ακολουθούν την ίδια κατεύθυνση παρόλο που σε 
µερικές περιπτώσεις στο τέλος της ζώνης είναι ανάγκη να γίνει επιστροφή της ραφής (π.χ. στα λαγοπόδαρα). 

Οι θέσεις ανάφλεξης και σβησίµατος του ηλεκτρικού τόξου αναγόµωσης πρέπει να λειαίνονται ανεξαιρέτως. 

Η πρώτη ραφή (αρχή) αναγόµωσης - συγκόλλησης κάθε ζώνης (ή της µοναδικής ζώνης) πρέπει να αρχίζει 
από την πλευρά που παρουσιάζει την µεγαλύτερη φθορά (χαµηλό σηµείο). 

Οι αναγοµώσεις πραγµατοποιούνται σε στρώσεις . 

Μια νέα στρώση µπορεί να αρχίσει µόνον εάν η προηγούµενη έχει πλήρως περατωθεί σε ολόκληρη την 
επιφάνεια αναγόµωσης. 

6.4.2 Επισκευή αιχµής καρδιάς (λόγχη) 

Για την αναγόµωση της αιχµής είτε αυτή γίνεται σε µία, είτε σε περισσότερες ζώνες, αρχίζει πάντοτε η ραφή 
συγκόλλησης από την αιχµή της λόγχης προς το εσωτερικό (βλέπε Σχήµα 4) και πάντοτε από την πλευρά 
που παρουσιάζει την µεγαλύτερη φθορά. 

Η θέση σβησίµατος (κρατήρας) της πρώτης ραφής συγκόλλησης µεταφέρεται µε επιστροφή εντός της ραφής 
(βλέπε Σχήµα  4). 
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Η θέση σβησίµατος των υπολοίπων ραφών συγκόλλησης µεταφέρονται στην προηγούµενή τους ραφή 
(βλέπε Σχήµα  4). 

 

Σχήµα 4 - Επισκευή αιχµής καρδιάς   

α. Αναγοµώσεις για τις οποίες δεν απαιτείται διαχωρισµός σε ζώνες (βλέπε Σχήµα  4). 

 Οι θέσεις ανάφλεξης µεταφέρονται σαν πρόσθετο πάχος συγκόλλησης στην προηγούµενη ραφή 
συγκόλλησης, εκτός της πρώτης ραφής, στην οποία η θέση ανάφλεξης µεταφέρεται στο βασικό 
µέταλλο. 

 Οι ραφές συγκόλλησης τελειώνουν σαν πρόσθετο πάχος επί των επιφανειών κύλισης. 

 Το σβήσιµο ή επιστρέφεται επί της ραφής συγκόλλησης η οποία έχει ήδη περατωθεί (περίπτωση 
πρώτης ραφής συγκόλλησης), ή µεταφέρονται στην προπορευόµενη ραφή συγκόλλησης. 

β. Αναγοµώσεις οι οποίες είναι αναγκαίο να χωριστούν σε ζώνες (βλέπε Σχήµα   5). 

 Οι αναγοµώσεις αρχίζουν από τις φαρδύτερες ζώνες και τελειώνουν στις στενότερες. 

 Για κάθε ζώνη οι θέσεις ανάφλεξης είναι σε κοντινή µεταξύ τους απόσταση όσο αυτό είναι δυνατόν. 

 Εάν αυτό είναι αδύνατον, τότε τοποθετούνται αυτές σαν πρόσθετο πάχος επί της προηγηθείσης 
ραφής συγκόλλησης. 

 Τα σβησίµατα (κρατήρες) γίνονται όπως αναφέρεται στην παραπάνω παράγραφο (α) ή ως πρόσθετο 
πάχος επί της επιφάνειας κύλισης (περίπτωση πρώτης ραφής συγκόλλησης ), ή µεταφέρονται στην 
προπορευόµενη ζώνη. 

 

 Σχήµα   5- Ζώνες αναγόµωσης 
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 Εάν το µήκος «L» της αναγόµωσης είναι µεγαλύτερο από το µήκος της ραφής συγκόλλησης που είναι 
δυνατόν να επιτευχθεί µε τα χρησιµοποιούµενα ηλεκτρόδια (ένα ηλεκτρόδιο για κάθε ραφή), τότε 
χωρίζεται αυτό το µήκος σε «n» ζώνες του ιδίου µήκους «L1» , «L2», »Ln» < 260 mm (για ηλεκτρόδια 
350 mm) ή 360 mm (για ηλεκτρόδια των 450 mm). 

• Οι θέσεις ανάφλεξης των ραφών συγκόλλησης των ζωνών 1,2,.., n-1 πρέπει πριν την έναρξη 
των ραφών 2,3,.......n,  να λειανθούν. 

• Οι θέσεις σβησίµατος των ραφών συγκόλλησης των ζωνών 2,3,.....,n κατασκευάζονται σαν 
πρόσθετο πάχος επί των ραφών συγκόλλησης των ζωνών 1,2,.......n - 1. 

 

 6.4.3 Επισκευή Λαγοπόδαρων 

α. Αναγοµώσεις χωρίς διαχωρισµό σε ζώνες (βλέπε Σχήµα  6). 

 Η µεθοδολογία εκτέλεσης της αναγόµωσης είναι όµοια µε εκείνη της αιχµής Καρδιάς. 

 Οι θέσεις ανάφλεξης και σβησίµατος των ραφών συγκόλλησης πρέπει να διαµορφώνονται σαν 
πρόσθετο πάχος της επιφάνειας κύλισης ώστε να αποφεύγεται η επικάλυψή τους. 

 Εάν η αναγόµωση δεν έχει το ίδιο πλάτος και στα δύο πέρατα (αρχή και τέλος) τότε η ανάφλεξη (αρχή 
ραφής), πρέπει να αρχίζει από το φαρδύτερο άκρο της επιφάνειας αναγόµωσης. 

 Σε κάθε περίπτωση οι θέσεις σβησίµατος των ραφών συγκόλλησης πρέπει να διαµορφώνονται 
σύµφωνα µε τα αναφερόµενα στην παράγραφο 6.4.3α. 

 

Σχήµα 6- Επισκευή Λαγοπόδαρων 
 

β. Αναγοµώσεις οι οποίες είναι αναγκαίο να χωριστούν σε ζώνες (βλέπε Σχήµα  7). 

 Η αναγόµωση ξεκινά από την στενότερη ζώνη. Οι θέσεις ανάφλεξης και σβησίµατος των ραφών 
συγκόλλησης, εκτός της τελευταίας ζώνης θα διαµορφωθούν σύµφωνα µε την παράγραφο 6.4.3β. 

 Στην τελευταία ζώνη εκ του γεγονότος ότι πάντοτε η συγκόλληση πρέπει να κατευθύνεται ανοδικά, 
είναι υποχρεωτικό η συγκόλληση  να γίνει προς την αντίθετη κατεύθυνση. 

 Αυτό έχει τα εξής αποτελέσµατα:  
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• Οι θέσεις ανάφλεξης των ραφών συγκόλλησης διαµορφώνονται ως πρόσθετο πάχος της 
προτελευταίας ζώνης. 

• Οι θέσεις σβησίµατος των ραφών συγκόλλησης διαµορφώνονται ως πρόσθετο πάχος επί της 
επιφάνειας κύλισης µε την ίδια µέθοδο που περιγράφεται στην παράγραφο  6.4.3α. 

 

Σχήµα 7- Χωρισµός συγκολλήσεων σε ζώνες 

 Εάν το µήκος «L» της αναγόµωσης απαιτεί διαχωρισµό σε ζώνες, τότε η αναγόµωση της τελευταίας 
ζώνης γίνεται προς την αντίθετη κατεύθυνση. 

6.4.4 Επισκευή τοπικών (µεµονωµένων) βλαβών 

Συνιστάται οι επισκευές αυτές να γίνονται µόνον µε ηλεκτρόδια και όχι µε σύρµα. 

Εφόσον είναι δυνατόν θα πρέπει τα βαθουλώµατα επί της µαγγανιούχας καρδιάς να αντιµετωπίζονται µε 
αναγόµωση που θα γίνεται προς την κατά µήκος κατεύθυνση της καρδιάς. 

Η επισκευή  πρέπει να εκτελείται σύµφωνα µε τα οριζόµενα στον παρακάτω Πίνακα 3. 

Οι θέσεις ανάφλεξης και σβησίµατος πρέπει πάντοτε να βρίσκονται εκτός της ζώνης των βαθουλωµάτων και 
πάντοτε σαν πρόσθετο πάχος της επιφάνειας κύλισης. 

Εάν για οποιοδήποτε λόγο διακοπεί η ραφή συγκόλλησης εντός της βαθουλωµένης ζώνης τότε θα πρέπει οι 
θέσεις ανάφλεξης και σβησίµατος να λειανθούν. 
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Σχήµα 8 - Πίνακας επισκευής µεµονωµένων βλαβών 

6.5 Αποπεράτωση των αναγοµώσεων 

6.5.1 Γενικά 

Η αποπεράτωση των αναγοµώσεων απαιτεί εργασίες λείανσης της αναγοµωµένης επιφάνειας. 

Με την λείανση επιτυγχάνεται η συνέχεια του υλικού, η διαµόρφωση της επαφής σιδ/χιάς - όνυχα τροχού, η 
διαµόρφωση του προφίλ (που αντιστοιχεί σε κάθε θέση της καρδιάς της αλλαγής), της επιφάνειας κύλισης 
(κατά µήκος και εγκάρσια) και την µορφή των διαφόρων στρογγυλεύσεων. 

Αυτή η εργασία πραγµατοποιείται σε δύο ανεξάρτητες φάσεις. 

• Μια χονδροειδή λείανση για την δυνατότητα αµέσως µετά την αναγόµωση αποκατάσταση της 
κυκλοφορίας. Με την λείανση αυτή αποµακρύνεται το τελευταίο σβήσιµο (κρατήρας) ραφής, 
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καθώς και το πρόσθετο πάχος επί της επιφάνειας κύλισης το οφειλόµενο στην αναγόµωση, το 
οποίο δεν θα πρέπει να παραµείνει µεγαλύτερο του 0,5 mm. 

• Μια λεπτή λείανση (φινίρισµα) η οποία θα γίνει µετά την ψύξη της µαγγανιούχας καρδιάς και 
µετά την συµπίεση της επιφάνειας κύλισης από την διέλευση µερικών τραίνων όπου θα δοθούν 
στην καρδιά η τελική της µορφή και οι τελικές διαστάσεις των διαφόρων τµηµάτων που έχουν 
αναγοµωθεί. 

6.5.2  Όροι για την εκτέλεση των εργασιών 

Σε κάθε περίπτωση οι εργασίες πρέπει να ακολουθήσουν την παρακάτω σειρά:  

α. Αποκατάσταση πλευρών οδήγησης (εσωτερική πλευρά). 

β. Κατά µήκος υψοµετρική αποκατάσταση της αιχµής. 

γ. Υποβίβαση της αιχµής. 

δ. Οριζοντιογραφική αποκατάσταση λαγοπόδαρων. 

ε. Αποκατάσταση των καµπυλοτήτων (στρογγυλεύσεων). 

ΥΠΟ∆ΕΙΞΗ 1: Οι εργασίες γ, δ και ε εκτελούνται µε την βοήθεια ειδικών καλιµπρών (Σαµπλόνε). 

6.5.3  Αποκατάσταση των πλευρών οδήγησης  

Η πλευρά οδήγησης (εσωτερική πλευρά) της ζώνης που έχει αναγοµωθεί διαµορφώνεται µε την βοήθεια 
κανόνα µήκους 1,0 m, ο οποίος εφαρµόζεται στα διπλανά της αναγόµωσης τµήµατα. 

ΥΠΟ∆ΕΙΞΗ 2: Εάν χρησιµοποιηθεί µεγαλυτέρου µήκους κανόνας τότε µπορεί σε καµπυλωµένη καρδιά να 
παρουσιαστούν ανωµαλίες εύρους, οι οποίες εµποδίζουν την κανονική διέλευση των αξόνων. 

6.5.4  Κατά µήκος υψοµετρική αποκατάσταση της αιχµής  

Η κατά µήκος υψοµετρική αποκατάσταση της αιχµής επιτυγχάνεται µε την βοήθεια κανόνα µήκους 2,0 m, ο 
οποίος τοποθετείται επί της προς αποκατάσταση αναγοµωµένης επιφάνειας ενώ επικάθεται στην επιφάνεια 
κύλισης των µη επιδιορθωµένων τµηµάτων της καρδιάς. 

6.5.5  Υποβίβαση αιχµής 

Η αιχµή πρέπει κατά τακτά διαστήµατα να ελέγχεται µεταξύ του µηδενικού σηµείου του σχεδίου και της 
πραγµατικής αιχµής (βλέπε Σχήµα  9). 

Αυτό το προφίλ πρέπει να ελέγχεται για την εφαπτοµένη της καρδιάς µε ένα ειδικό σαµπλόνε. 
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Σχήµα 9 - Υποβίβαση αιχµής 
 

6.5.6  Οριζοντιογραφική αποκατάσταση των λαγοπόδαρων  

Η χωροστάθµηση κάθε λαγοπόδαρου, κατά µήκος και εγκάρσια, πραγµατοποιείται µε την βοήθεια ενός 
κανόνα όπως παρακάτω αναφέρεται:  

• Από την πλευρά της αιχµής: Επί του µη αναγοµωµένου τµήµατος της επιφάνειας κύλισης. 

• Από την πλευρά της πτέρνας: Επί µιας σήµανσης «Τ» στάθµης, η οποία επιτυγχάνεται µε ένα 
σαµπλόνε «PDL», το οποίο τοποθετείται στη µηδενική θέση της αιχµής (βλέπε Σχήµα 10). 

• Το ύψος της επιφάνειας κύλισης ελέγχεται µε την περιστροφή της ρίγας γύρω από το σηµείο 
«Τ» (βλέπε Σχήµα 10). 
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Σχήµα 10 - Οριζοντιογραφική αποκατάσταση των λαγοπόδαρων 

 

6.5.7  Αποκατάσταση των καµπυλοτήτων  

Όλες οι στρογγυλεύσεις, εκτός από αυτές που βρίσκονται στο υποβιβασθέν τµήµα της αιχµής, πρέπει να 
λειανθούν µέχρι να εφαρµοστεί κανονικά το « AR» -τµήµα του Σαµπλόνε (βλέπε Σχήµα 11) 

Στο υποβιβασµένο τµήµα της αιχµής οι στρογγυλεύσεις γίνονται µε το µάτι.  
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Σχήµα 11 - Αποκατάσταση των καµπυλοτήτων 
 

6.6  Σήµανση των αναγοµώσεων 

Στο τέλος της εργασίας ο τεχνίτης θα σηµειώσει στην εξωτερική πλευρά της κεφαλής της σιδηροτροχιάς και 
εις το µέσον του άξονα   που έγινε η αναγόµωση,  µε την βοήθεια στάµπας, αριθµούς και γράµµατα, ως εξής: 

• 2 χαρακτηριστικά γράµµατα, τα οποία θα έχουν καθοριστεί µια φορά και οριστικά για κάθε 
τεχνίτη (κατ’ αρχήν τα αρχικά γράµµατα του ονόµατός του). 

• 4 ψηφία (αριθµοί) που θα παριστούν το µήνα και το έτος που εκτελέστηκε η αναγόµωση. 

 

7 Κριτήρια αποδοχής τελειωµένης εργασίας  

Τα κριτήρια αποδοχής περαιωµένης εργασίας αναφέρονται στην παράγραφο 6.5 στην περιγραφή των 
εργασιών αποπεράτωσης των αναγοµώσεων. 
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8      Όροι και απαιτήσεις υγείας – ασφάλειας  

Οι όροι και απαιτήσεις υγείας - ασφάλειας και προστασίας του περιβάλλοντος περιγράφονται αναλυτικά στην 
Προδιαγραφή ΕΛΟΤ ΤΠ 1501-14-07-01-10. Ενδεικτικά αναφέρονται τα εξής: 

8.1 Πιθανοί κίνδυνοι κατά την εκτέλεση των εργασιών 

Οι πιθανοί κίνδυνοι που δηµιουργούνται κατά την εκτέλεση των εργασιών αναγόµωσης των σιδηροτροχιών 
εµφανίζονται στις παρακάτω περιπτώσεις: 

• Κατά τη µεταφορά απόθεση και διακίνηση των υλικών. 

• Εκφόρτωση µέσω γερανοφόρου οχήµατος η µε ανατροπή. 

• Μεταφορά δια χειρός η µηχανικών µέσων αντικειµένων µεγάλου βάρους. 

• Χρήση εργαλείων χειρός. 

• Χρήση µηχανηµάτων. Ο χειρισµός του εξοπλισµού και των εργαλείων θα γίνεται µόνον από 
εξουσιοδοτηµένα άτοµα .Κανένα άτοµο χωρίς την επαρκή καθοδήγηση και εκπαίδευση και 
χωρίς πιστοποίηση της ικανότητας του να χειρίζεται ασφαλώς τον εξοπλισµό ή τα εργαλεία δεν 
θα εξουσιοδοτείται γι’ αυτό. 

8.2 Μέτρα υγείας και ασφάλειας 

Η συµµόρφωση προς την Οδηγία 92/57/ΕΕ, που αναφέρεται στις "Ελάχιστες Απαιτήσεις Υγείας και 
Ασφάλειας Προσωρινών και Κινητών Εργοταξίων" είναι υποχρεωτική (όπως ενσωµατώθηκε στην Ελληνική 
Νοµοθεσία µε το Π∆ 305/96) και προς την Ελληνική Νοµοθεσία περί υγείας και ασφάλειας (Π.∆. 17/96 και 
Π.∆. 159/99 κλπ). Οι όροι και απαιτήσεις υγείας - ασφάλειας και προστασίας του περιβάλλοντος 
περιγράφονται αναλυτικά στην Προδιαγραφή ΕΛΟΤ ΤΠ  1501-14-07-01-10. 

Υποχρεωτική επίσης είναι και η χρήση µέσων ατοµικής προστασίας κατά την εκτέλεση των εργασιών. Οι 
ελάχιστες απαιτήσεις περιλαµβάνονται στα παρακάτω Πρότυπα:ΕΛΟΤ EN 863, ΕΛΟΤ ΕΝ 388 Ε2, ΕΛΟΤ EN 
397 , ΕΛΟΤ EN ISO 20345 και ΕΛΟΤ EN 165. 

Ειδικότερα είναι απαραίτητο να λαµβάνονται τα παρακάτω µέτρα προφύλαξης: 

• Υποχρεωτική εξασφάλιση  και προστασία του συνεργείου µε φύλακες . 

• Να µην παρατηρείται το τόξο χωρίς ειδική µάσκα προστασίας. 

• Να µη γίνεται ποτέ το τρόχισµα χωρίς γυαλιά και γάντια. 

• Να µην πλησιάζεται από το προσωπικό ποτέ τη φιάλη του προπανίου (υγραερίου) µε µια φλόγα 
και να ελέγχεται συχνά η στεγανότητα των αγωγών (σωλήνων). 

• Τα προϊόντα που περιέχονται στους εκτοξευστές (σπρέι) είναι τοξικά. ∆εν πρέπει ποτέ να 
καταπίνονται ούτε να εισπνέονται οι ατµοί τους. 

9     Τρόπος επιµέτρησης  

Επιµετράται ο αριθµός των πλήρως περαιωµένων αναγοµώσεων – συγκολλήσεων.  
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∆εν επιµετρώνται χωριστά, διότι είναι ενσωµατωµένες, όλες οι αναγκαίες εργασίες καθώς και τα πάσης 
φύσεως υλικά και εξοπλισµός, η εξασφάλιση και η κατανάλωση της ενέργειας, καθώς και κάθε άλλη 
συµπαροµαρτούσα δράση απαιτούµενη για την πλήρη και έντεχνη κατά τα ανωτέρω εκτέλεσης της εργασίας. 
Ειδικότερα ενδεικτικά αλλά όχι περιοριστικά, δεν επιµετρώνται χωριστά τα παρακάτω:  

 Η προµήθεια των απαραίτητων αναλώσιµων ή µη υλικών 

 Η µεταφορά και προσωρινή αποθήκευσή τους στο έργο 

 Η ενσωµάτωση ή η χρήση τους στο έργο 

 Η φθορά και αποµείωση των υλικών και η απόσβεση και οι σταλίες του εξοπλισµού. 

 Η διάθεση και απασχόληση του απαιτουµένου προσωπικού, εξοπλισµού και µέσων για την 
εκτέλεση των εργασιών σύµφωνα µε τους όρους της παρούσας Προδιαγραφής. 

 Η συγκέντρωση των απορριµµάτων πάσης φύσεως που προκύπτουν κατά την εκτέλεση 
των εργασιών και την µεταφορά τους προς οριστική απόθεση. 

 Η πραγµατοποίηση όλων των απαιτουµένων δοκιµών, ελέγχων κλπ για την πλήρη και 
έντεχνη εκτέλεση της εργασίας σύµφωνα µε την παρούσα Προδιαγραφή, καθώς και των 
τυχόν διορθωτικών µέτρων (εργασία και υλικά) εάν διαπιστωθούν µη συµµορφώσεις κατά 
τις δοκιµές και τους ελέγχους 
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Βιβλιογραφία 
 

− Ελληνική Νοµοθεσία στα θέµατα υγείας και ασφάλειας (Π.∆. 17/96 και Π.∆.159/99) 

− Οδηγία 92/57/ΕΕ - Minimum requirements for health and safety of permanents and mobile work sites --
Ελάχιστες απαιτήσεις υγείας και ασφάλειας προσωρινών και κινητών Εργοταξίων. 

− ΕΛΟΤ ΕΝ 1731      Mesh type eye and face protectors for industrial and non-industrial use against 
mechanical hazards and/or heat -- Μέσα προστασίας µατιών και προσώπου τύπου µεταλλικού πλέγµατος 
για βιοµηχανική και µη βιοµηχανική χρήση έναντι µηχανικών κινδύνων ή και θερµότητας 

 


