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Az előző, elbontott berendezés és architektúra 

ismertetése
- A Hegenscheidt-104 típusú padlószint alatti kerékpáresztergát 1978. évben gyártották,

- Baross kocsiszínbe 1979-ben telepítették,

- 1980 január elején üzembe helyezték.

Működése során két alkalommal került sor a berendezés nagyjavítására.



Előzmények: A HEGENSCHEIDT esztergagép

- Az első nagyjavítás 1990-ben történt a Hegenscheidt Gmbh. kivitelezésével, kiemelték a gépet, teljesen
felújították, és modernizálták az elektromos rendszert.

- A második nagyjavítást 1999-ben a Movill Kft. végeztette alvállalkozókkal. (Nem történt teljes kiemelés.)

- Ezután átfogó, teljes nagyjavítás nem történt, részegységeket javítottak (szánok, hengerek).

- Az utolsó nagyobb szerviz 2012. évben a hajtásházak és motorok javítása volt .



Előzmények: a HEGENSCHEIDT esztergagép 

lecserélésének okai

- A hidraulika rendszer folyamatos hibái miatt rendszeressé vált a javításuk, a dugattyúk cserére 

szorultak, motor és csővezeték hibái szintén új berendezés beépítését indokolták, a probléma csak újak 

legyártásával lett volna javítható. 

- A szerkezet lefogató, tartó csavarok meglazultak az aljzatban, cseréjük csak bontással végezhető el, 

ezután új betonágyazat készítése vált volna szükségessé.

- A szánok, csúszófelület betétek és a tartó fémrészek kopása, anyagfáradása miatt az egész 

szánszerkezetet cserére szorult.

- Elavult, korszerűtlen mérőrendszer.



a HEGENSCHEIDT esztergagép hibái 



Negyvenhárom éve működő, időszakosan 3 műszakban 

üzemeltetett gép elhasználódott 



MEGOLDÁS: Új padlóalatti kerékesztergagép pályázat 

kiírása és a régi berendezés értékesítése

Az utolsó működési szakaszában a gép 3 műszakban üzemelt, erősen 

elhasználódott, kopott, gazdaságos üzemeltetése hosszabb távon nem 

biztosítható, társaságunk bontás után a Szegedi közlekedési Kft. -nek

értékesítette.



Az új padlóalatti kerékesztergagép beszerzésének 

folyamata, specifikációja

Műszaki specifikáció lényeges elemei:

- Megmunkálási pontosság, gyorsaság, munka és környezetvédelmi megfelelés,

- Megmunkálható kerékprofilok széles tartománya, saját profil bevitel,

- Berendezés hosszú élettartama a korszerű tulajdonságok megtartásával (15 éven belül ne legyen 

elavultnak tekinthető, egy főjavítással legalább 30 évig üzemben tartható legyen),

- Stabil, robosztus öntött vas vázszerkezet alapvető követelmény.



Pályázat kiírása, berendezés ajánlatok, kivitelező-

gyártó társaságok 

A Baross JFÜ padló alatti kerékeszterga berendezés készítése és telepítése 

pályázat kiírása

- Ajánlat kiírása 2019.-évben EKR000681742019,

- Ajánlatok benyújtási határideje: 2020.01.17 11 óra,

- Ajánlatok bontása: 2020.08.26. 11 óra.

- Baross JFŰ 3 db ajánlat.



MOVILL Jármű és Alkatrész Javító és Gyártó Kft.

ajánlat 
(részlet)



Szikametró89 Kft.

TALGÓ 2112 esztergagép (Spanyol) ajánlat 
(részlet)



WESZTI Kereskedelmi és Szolgáltató Kft.

KOLTECH TUP650 (Magyar-Lengyel) ajánlat 



Ajánlatokat összehasonlító táblázat 
(részlet 1.)



Ajánlatokat összehasonlító táblázat 
(részlet 2.)



A pályázat nyertese a MOVILL Jármű és Alkatrész 

Javító és Gyártó Kft. ajánlata



A Barossi kerékeszterga típus lecserélése



A RAFAMET UGE 180 N kerékeszterga berendezés



A berendezések telepítésének előkészítő munkálatai

Bontási és előkészítési munkák:
- régi kerékeszterga szerkezet szintű elbontása (2023. január első fele),



A berendezések telepítése és üzembehelyezése során 

elvégzendő feladatok
Gépalap elkészítése (2023. január):

- talajmechanikai vizsgálat elvégzése, helyszínrajz alapján kijelölés,

- gépalap betonozási- és acélhálóterv elkészítése, 

- földkitermelés a gépalaphoz,

- bontási törmelék, kitermelt föld elszállítása,



A berendezések telepítése és üzembehelyezése során 

elvégzendő feladatok
Gépalap elkészítése (2023. február):

- zúzalékkő bedolgozása, zömítése, betonteknő kiöntése, 



A berendezések telepítése és üzembehelyezése során 

elvégzendő feladatok
Gépalap elkészítése (2023. február):

- acélháló és precíziós zsaluzat elkészítése,



A berendezések telepítése és üzembehelyezése során 

elvégzendő feladatok
Gépalap elkészítése (2023. február-március):

- betonkiöntés vibrálva, tömörítve,



Új padlószint alatti kerékeszterga berendezés 

gyártóművi átvétele (2023. március 23-24).

Az új, RAFAMET UGE 180N padló alatti kerékeszterga berendezést a gyártó elkészítette, a gép

átvétele a külföldi gyártóüzemben megtörtént. A Lengyel gyártó bemutatta a területen működő

üzemeit, gyártási rendszereit és a szerződés szerinti elkészített berendezéseket. A helyszíni

telepítés és beüzemelés a közeljövőben kezdődik.



Új padlószint alatti kerékeszterga berendezés gyártóművi átvétele.

A gyártó korrekt hozzáállásával, a berendezés kivitelezésével, és a szerződés szerinti 

készlet kollekcióval elégedettek voltunk. 



Új kerékesztergához tartozó RAFAMET 3RS járművonszoló szemléje.

Járművonszoló Típusa: RAFAMET 3RS

Műszaki jellemzői:

- Max. toló-vonó tömeg: 350t

- Vontatóerő: 17,5kN

- Sebesség úton és sínen terhelés nélkül: 0-6 km/h

- Sebesség sínen terheléssel:0-2 km/h

- Akku: Szellőző, ólom-sav folyékony elektrolittal

- Vezérlés. Rádiós távirányítás, hordozható vezérlő, hatótáv:100m

- Biztonsági reteszek az UGE 180N padló alatti kerékesztergával

- Működés közben fény és hangjelzést ad.



Mechanikus szerkezetek beépítése

- a vonatkozó szabványok előírásainak megfelelő teljes mechanikus kivitel biztosítása,

- gépalapra emelés (2023. március vége),



RAFAMET UGE 180 N berendezés beemelése 



Mechanikus szerkezetek beépítése

- megfelelő pozíció beállítása és rögzítése, összeszerelése,



Mechanikus szerkezetek beépítése

- az esztergagép csarnoki vasúti vágányokkal történő összekötése (2023. április),



A berendezések telepítése és üzembehelyezése során 

elvégzendő feladatok
Üzembehelyezési előkészületek (2023. április vége):

- Precíz korrekciók a berendezés tartó elemek pozícionálása, rögzítése,

- Finombeállítások elvégzése.

- Pontossági vizsgálat, kimérés, beüzemelés, teljesítménypróba.



Próbaüzem: 2023 április



Próbaüzem: 2023 április



Próbaüzem: 2023 április



TRAM-TRAIN a Baross üzemben, kerékesztergáláson 

a régi HEGENSCHEID gépen

Sikeresen megmunkálták a TRAIM-TRAIN kerekeit 2022.02.08.-án a Baross üzem 
kerékeszterga berendezésével.



TRAM-TRAIN profil megmunkálás az új RAFAMET gépen

Sikeresen TRAIM-TRAIN profilt töltöttünk fel és munkáltuk meg egy próba keréken 
2023.09.15.-én a Baross üzem új kerékeszterga berendezésével.



Kerékprofil teszt TRAIM-TRAIN kezdete: 2023.09 



Kerékprofil teszt TRAIM-TRAIN értékelés: 2023.10 



Kerékprofil teszt TRAIM-TRAIN értékelés: 2023.10 



Összes szükséges adat a kerékprofil megmunkáláshoz



Új kerékprofilprogram készítése 

- Kerékprofil CAD rajza
- Origó pont kijelölése (kerékprofil és a futókör metszéspontja)

Alapvetően szükséges információk:

- Kerék belső felületének (a letapogatás kezdeti érintősík vonalának) távolsága az origótól. 



Adatcsoport leírása Sorok szintaktikája, tartalma

1.  sor  : a kezdő pont függőleges koordinátája (távolsága) a ZÉRÓ (origo) ponttól X = -9.000 GG3_CUS_FILE_D_START_X=-9.000

2.  sor  : a kezdő pont vizszintes koordinátája (távolsága) a ZÉRÓ (origo) ponttól Z = -63.002 GG3_CUS_FILE_D_START_Z=-63.002

3.  sor  : kerékprofil szélesség X = 130 GG3_CUS_FILE_D_LENGTH_TYRE=130

4.  sor  : a nyomkarima magassága 24.2 GG3_CUS_FILE_D_FL_HEIGHT=24.2

5.  sor  : a kerék belső felületének (a letapogatás kezdeti érintősík vonalának távolsága Z=67 GG3_CUS_FILE_D_TAPPING_LINE_Z=67

Alapkoordináták, alapadatok PAR. kiterjesztésű fájl adatai



nyomkarima szélességi adatok
6.  sor  : a nyomkarima szélességi adat H1 magaságban (7 mm) GG3_CUS_FILE_D_FL_THICK_H1=31.2

7.  sor  : a nyomkarima szélességi adat H2 magaságban (10 mm) GG3_CUS_FILE_D_FL_THICK_H2=28.5

8.  sor  : a nyomkarima szélességi adat H3 magaságban (15 mm) GG3_CUS_FILE_D_FL_THICK_H3=26.3

9.  sor  : a nyomkarima szélességi adat H4 magaságban (18 mm) GG3_CUS_FILE_D_FL_THICK_H4=25.34

10.  sor  : a nyomkarima szélességi adat H5 magaságban GG3_CUS_FILE_D_FL_THICK_H5=0



Nyomkarima felfutóél pontok koordinátái

11. - 16. sorok  : ívek, szakaszok poziciói (koordinátái)
az origótól mért nyomkarima felfutóél szélességi adat 5 mm magaságban GG3_CUS_D_FL_Reduct_1=32.5

az origótól mért nyomkarima felfutóél szélességi adat 10 mm magaságban GG3_CUS_D_FL_Reduct_2=38.5
az origótól mért nyomkarima felfutóél szélességi adat 17 mm magaságban GG3_CUS_D_FL_Reduct_3=41.325
az origótól mért nyomkarima felfutóél szélességi adat 23 mm magaságban GG3_CUS_D_FL_Reduct_4=44.04

GG3_CUS_D_FL_Reduct_5=0
GG3_CUS_D_FL_Reduct_6=0



ívek, sugarak, körök poziciói (koordinátái)

GG3_CUS_CIRCLE_1_Z1=37.073

GG3_CUS_CIRCLE_1_X1=4.120

GG3_CUS_CIRCLE_1_Z2=26.825

GG3_CUS_CIRCLE_1_X2=13.452

GG3_CUS_CIRCLE_1_K=40.139

GG3_CUS_CIRCLE_1_I=17.780

GG3_CUS_CIRCLE_1_R=14

GG3_CUS_CIRCLE_2_Z1=24.457

GG3_CUS_CIRCLE_2_X1=20.737

GG3_CUS_CIRCLE_2_Z2=19.700

GG3_CUS_CIRCLE_2_X2=24.199

GG3_CUS_CIRCLE_2_K=19.700

GG3_CUS_CIRCLE_2_I=19.2

GG3_CUS_CIRCLE_2_R=5



kimángorlódás korrekciós paraméterei
PKT_CUS_1_SLOPE_TEO_Z=-35

PKT_CUS_1_SLOPE_TEO_X=-2.6

PKT_CUS_2_SLOPE_TEO_Z=-40

PKT_CUS_2_SLOPE_TEO_X=-3.1

PKT_CUS_3_SLOPE_TEO_Z=-45

PKT_CUS_3_SLOPE_TEO_X=-3.6



kerékprofil felületi kopás korrekciós adatok
PKT_CUS_1_POW_TOCZNA_TEO_Z=10

PKT_CUS_1_POW_TOCZNA_TEO_X=0.53

PKT_CUS_2_POW_TOCZNA_TEO_Z=15

PKT_CUS_2_POW_TOCZNA_TEO_X=0.92

PKT_CUS_3_POW_TOCZNA_TEO_Z=20

PKT_CUS_3_POW_TOCZNA_TEO_X=1.66

M17



Keréklprofil koordináta adatai (0,2mm) ZX. kiterjesztésű fájl adatai



Kerékprofilszakaszok koordináta adatainak kiszámítása  



.PAR és .ZX fájlok bevitele kerékeszterga számítógépébe

- A létrehozott .PAR és .ZX fájlokat be kell tölteni a megfelelő könyvtárába,

- elindítjuk az UGE 180N programot,
- „Új profil létrehozása” menüre kattintunk, majd az „ Új profil”  fülre kattintunk ,
- az egyes fájlokra kattintva látjuk a tartalmukat és a profirajzot,
- a rajzon ellenőrizhetjük a hibákat, és létrehoztuk az „A” „B” „D” SPF. fájlokat

- „Profil mentése az adatbázisba” kattintunk, „Profil elkészítése”  klikk
- „RESULT” (eredmények) mappában jelenik meg az előkészített fájl  (a gép hozzáfér a fájlokhoz)



„A” „B” „D” fájlok



Új profil SINUMERIK felületen

- A SINUMERIK vezérlőpanelen az operátor kiválasztja a profilt,

- nyolc profil van a listán, a 100-as számú az ügyfél profilja.



Ami a régi és az új gépen a kerékprofil létrehozásához szükséges   

Másoló eszterga

Pontos etalon sablon

Nagyteljesítményű kerékeszterga

CNC vezérlés

Adatfeldolgozás

UGE program

CAD rajzok ismerete, készítése
CAD rajz

Sablon kivágása



Kerékméret nyilvántartás



MEO kerékmérések adminisztrálása



Részletes kerékesztergálási adatok



Köszönöm a figyelmüket !

Amihez már nem szükséges kerékeszterga

ladanyis@bkv.hu


