Svarovani kolejnic technologii
elektrickym obloukem
ruéné obalenou elektrodou

Prace vyzaduje vylukulll
Technické pozadavky:
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- ocelové pravitko 1 000 mm
- razidio svaiete

- kladivo

- ochranng pracovni pomucky

kvalifikace: - (fednizkouska C-E. 7%

dokumentace:

prejimka svard::

podle pfedpisu S 3

provadi se po kone&ném opracovani

- zhotovitel piedklada vysiedky méreni geometrie vSech svarovych spoja

- geometrické odchylky svarového spoje a metodu jejich méfeni stanovi
objednatel s piihiddnutim ke stavu kolejnic a vyznamu koleje

- zmany v prib&hu geometrie svarového spoje na pojizdénych plochéach
musi byt obrouSeny do plynuleho prechodu ve vyb&hu minimalné 1 :
500 .

- objednatel ma pravo se méteni geometrie z&astnit, pfipadn& provést
u zhotovitele viastni méfeni

- vizualni kontrolou nesmi byt zjiStény povrchové vady (trhliny, péry,

prohiubeniny, vruby, vystupky, zaseky, podbrouseny svar, pfesazeni

¢el na pojizdénych plochach)
Postup praci: Néstroje, naradi, pomucky...
1. Odstranéni spojek a uvolnéni
upeviovadel v potfebné délce, podle
predpisu S 3 -priloha 30.
2. Ocisténi koncl kolejnic v délce 100 mm |ocel. kartac
ocel. kartdéem, Cela pilnikem. pilnik
3. Uprava svafovaci spary: mérka
S49......... 16 -18 mm
R65......... 18 —20 mm
4, Smérové a vyskavé vyrovnani styku. ocel. pravitka 1 000 mm
Prevy&eni koncu kolejnic je: Kliny
S49......2~4mm/1 000 mm (vyrovnavaci stojany)
R65......... 2 —4 mm/1 000 mm
5. Predehrev souprava kyslik propan
Konce kolejnic se predehreji kysliko- (propan-butan)
propanovym (propan-butanovym)
plamenem v minimalni délce 100 mm na
obé strany na teplotu 400 °C, méfeno
terrokiidou ¢i dotykovym teplomeérem.
6. Svarovani podioZka OK BACKING 21.21

Pod patu upevnime keramickou podiozku | elektroda OK 74.78 4 ¢&i5m

a provedeme kofenové housenky. Dale |+ pol. proud. zatéz 180 — 220 A
svareni paty kyvavym pohybem az
K hranici se stojinou.




~ T

Po odstranéni strusky nasadime médéne
piilozky predehfaté na cca 100°C a
upevnime truhlarskou svérkou popfipadé
perem.

médené prilozky
svérka

8. Svafeni stojiny ¢&tvercovym pohybem
elektrody shora (pozor, ph vyménovani
elektrod nesmi dojit kK ztvrdnuti strusky)

8. Svareni hlavy  kolejnice  kyvavym

pohybem s dostateCnym natavenim sl
kolejnic.

10.

Posledni  dvé  wvrstvy  provedeme
elektrodou s vyssi tvrdosti. -

elektroda OK 8328 -5 mm
proudova zatéz 200 — 230 A
svarecské kladivko

11.

Zihani svarového spoje.

Po  svafeni  provedeme  vyzihani
svarového spoje pii teplod 800 °C
v délce 100 mm na kazdou stranu spoje
po dobu 10 min,

souprava kyslik propan
(propan-butan)
termoxkrida (teplomér)
stopky (hodinky)

12.

Uprava svarového spoje brougenim do
profilu.

"Provadi se po uplném  vycihladnuti

svaroveho spoje,

Opracovany povrch musi byt &isty, bez
prohloubenin, trhlin, vrub(, vystupkl a s
vyhovuijici geometrii.

Geometricka  presnost  se  zjistuje
meérenim na temeni kolejnice.

Velikosti odchylek jsou dany prejimacimi
podminkamt.

brousici zarizeni
méfici $Sablona
méfdia die prejimacich podminek




