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PREAMBUL

Existenta joantelor din cuprinsul aparatelor de cale conduce la aparitia de uzuri si defecte ale reperelor de rulare, la
limitarea vitezei de circulatie, cat si la o rata crescuta a degradarii geometriei acestora. Eliminarea joantelor, prin sudarea
intre ele a reperelor de rulare, este solutia cea mai buna pentru reducerea efectelor negative mentionate.

In vederea modernizarii liniilor de cale feratd si realizrii c&ii si a integrérii in sistemele europene de transport feroviar,
apare necesitatea eliminarii joantelor eclisate, prin sudarea intre ele a reperelor de rulare a aparatelor de cale si
incorporarea acestora in calea fara joante.

Prezenta norma tehnica feroviara stabilegte regulile si conditiile tehnice care permit eliminarea prin sudurd a joantelor
unui aparat de cale existent in cale sau a unui aparat de cale care urmeaza sa fie introdus in cale dupa sudarea joantelor.

Prezenta norma se utilizeaza de cétre:

Compania Nationala de Cai Ferate "C.F.R." - S.A. la programarea lucrarilor de reparare a liniilor de cale ferata si de
intretinere;

proiectanti autorizati ca furnizori feroviari, la elaborarea documentatiilor pentru lucrarile de reparare a liniilor de cale
ferata;

firme specializate, autorizate ca furnizori feroviari care au acordul de principiu al Companiei Nationale de Cai Ferate
"C.F.R." - S.A. pentru executia de lucrari de sudare sine/aparate de cale, la contractarea/realizarea sudarii aparatelor de
cale.


dataIncarcare:
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Cifrele din parantezele patrate din cuprinsul normei tehnice feroviare reprezintd numarul de ordine al documentelor de
referinta din anexa 1.

1. GENERALITATI
Obiect

Prezenta norma tehnica feroviara stabileste regulile si conditiile in care se pot elimina, prin sudura, joantele unui aparat
de cale, existent in cale, sau a unui aparat de cale care urmeaza a fi introdus in cale dupa sudarea joantelor.

Norma tehnica feroviara stabileste conditiile tehnice pentru eliminarea joantelor, prin: procedeul aluminotermic (AT) sau
procedeul electric al topirii intermediare si presiunii in capete (EP), al aparatelor de cale incorporate in calea fara joante si
al aparatelor de cale la care se elimina, prin sudura, numai joantele interioare.

Alte procedee de sudura, neprevazute in prezentul normativ, se pot aplica numai dupa insusirea lor de catre beneficiar
si omologarea/agrementarea tehnica feroviara, conform reglementarilor in vigoare.

Domeniu de aplicare

Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplica la:

(a) aparate de cale de orice tip [3], [13];

(b) aparate de cale, cu raza de curbura a liniei deviate R >= 190 m si tangenta tg <= 1:9, cu ace flexibile;

(c) aparate de cale care se incorporeaza, prin sudura, in corpul caii fara joante;

(d) aparate de cale la care se elimina, prin sudura, numai joantele interioare;

(e) aparate de cale aflate in statii, in triaje sau in linie curenta, indiferent de pozitia lor relativa in lungul liniei;

(f) aparate de cale indiferent de traverse (lemn, beton sau de metal) si sisteme de prindere (prindere directa sau indirecta)
a reperelor de rulare pe traverse.

Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplica de catre:

(a) Compania Nationala de Cai Ferate "C.F.R." - S.A. la programarea lucrarilor de reparare a liniilor de cale ferata si la
lucrarile de intretinere;

(b) proiectanti autorizati ca furnizori feroviari, la elaborarea documentatiilor pentru lucrarile de reparare a liniilor la calea
ferata;

(c) firme specializate, autorizate ca furnizori feroviari, care au acordul de principiu al Companiei Nationale de Cai Ferate
"C.F.R." - S.A. pentru executia de lucrari de sudare sine/aparate de cale, la contractarea/realizarea sudarii aparatelor de
cale.
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Clasa de risc
Clasa de risc a serviciilor ce au legatura cu procesul de sudare a aparatelor de cale:
A1[18]
Notiuni si definitii
Reperele de rulare din alcatuirea aparatelor de cale

Reperele de rulare ale aparatelor de cale sunt acele elemente componente care, dupa darea in exploatare a aparatului
respectiv, au contact - pe toata lungimea lor sau numai pe o portiune din lungimea lor - cu suprafetele de rulare ale
bandajelor rotilor materialului rulant.

Pentru un panou de cale, reperele de rulare sunt reprezentate de cele doua sine ale panoului respectiv.

Sudarea aparatelor de cale

Ansamblul operatiilor prin care reperele de rulare ale unui aparat de cale se leaga intre ele prin sudura (procedeul
aluminotermic sau procedeul electric a topirii intermediare si presiunii in capete) constituie lucrarea de sudare a aparatelor
de cale.

Sudurile prin procedeul aluminotermic si sudurile prin procedeul electric a topirii intermediare si presiunii in capete se
efectueaza conform tehnologiilor specifice acestor lucrari.

1.4.2.1. Aparat de cale sudat

Aparatul de cale sudat este acel aparat |la care legaturile dintre reperele de rulare componente sunt realizate prin suduri
(procedeu aluminotermic sau procedeu electric a topirii intermediare si presiunii in capete).

Aparat de cale sudat = aparat de cale la care joantele interioare sunt eliminate prin sudura.

Aparat de cale incorporat in calea fara joante = aparat de cale la care sunt eliminate prin sudura joantele interioare si
cele extreme.

1.4.2.2. Joanta interioara a aparatului de cale

Joanta interioara a aparatului de cale leaga intre ele doua repere de rulare succesive din alcatuirea aparatului de cale
respectiv.

1.4.2.3. Joanta extrema a aparatului de cale

Joanta extrema a aparatului de cale leaga un reper de rulare situat la una dintre extremitatile aparatului de cale cu un
reper de rulare care nu apartine aparatului de cale respectiv (panou intrare-iesire, panou tampon, etc.).

1.4.2.4. Contractia la racirea sudurii
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Contractia la sudare este scurtarea a doua repere ale aparatului de cale, care se sudeaza prin procedeul aluminotermic
(AT) sau prin procedeul electric a topirii intermediare si presiunii in capete (EP), datorita scaderii de temperatura a reperelor
pana la temperatura mediului ambiant.

Parametrii sudurii prin procedeul aluminotermic

Parametrii sudurii aluminotermice sunt:

(a) marimea rostului dintre capetele reperelor de rulare, (in mm);

(b) temperatura de incalzire (in °C) a capetelor reperelor de rulare (inainte de scurgerea in rost a otelului pregatit in
creuzet);

(c) timpul de reactie si timpul de solidificare (in minute) al otelului ajuns in rostul dintre capetele reperelor de rulare;

(d) marimea contractiei.

La fiecare sortiment de termit trebuie sa fie stabiliti, de catre producator, parametrii aferenti sudurii aluminotermice, in
functie de sortimentul de otel, de tipul sina si de marimea rostului.

Parametrii sudurii efectuate prin procedeul electric a topirii intermediare si presiunii in capete.

Functie de sortimentul de otel si tipul de sina, principalii parametri ai sudurii efectuate prin metoda electrica a topirii
intermediare si presiunii in capete sunt:

(a) intensitatea curentului de sudura (in amperi) sau densitatea de curent (in A/mm?);

(b) forta de refulare (in kN) sau presiunea de refulare (in daN/mm?);

(c) forta de presare (in kN) sau presiunea de refulare (in daN/mm?).

Detensionarea

Detensionarea aparatelor de cale sudate este operatia prin care reperele de rulare ale aparatelor de cale se elibereaza

partial sau total de eforturi.
Punct neutral

Punctul neutral este punctul marcat pe contraac, la temperatura de 20°C, in dreptul caruia trebuie sa fie pozitionat varful

acului. De regula, punctul neutral este marcat de producatorul aparatului de cale.

2. CONDITII DE SUDARE A APARATELOR DE CALE
Conditii impuse infrastructurii $i suprastructurii caii
Pentru sudarea aparatelor de cale, trebuie sa fie indeplinite urmatoarele conditii:
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(a) terasamentele trebuie sa fie stabile, cu forma si dimensiunile prevazute in reglementarile in vigoare si cu dispozitive
de colectare si evacuare a apelor functionale [12], [14];

(b) prisma caii trebuie sa respecte reglementarile in vigoare privind forma si gradul de compactare. Cel putin pe zona
macazurilor, latimea umarului prismei caii va fi de 60 cm, sau se vor lua alte masuri de marire a rezistentei laterale (sape,
etc.) [16]. Piatra sparta din prisma caii trebuie sa aiba caracteristici fizico-mecanice si geometrice conform reglementarilor
in vigoare [9], [14];

(c) traversele din cuprinsul aparatului de cale trebuie sa corespunda reglementarilor in vigoare [1], [2], [9], [11];

(d) prinderile reperelor de rulare ale aparatului de cale vor indeplini conditiile tehnice stabilite prin [6]. Sistemul de prindere
va fi, de regula, de tipul celor acceptate pe liniile sudate din afara aparatelor de cale si va asigura rezistenta reglementata
la deplasarea sinei in sens longitudinal si transversal in raport cu traversa;

(e) geometria aparatului de cale trebuie sa fie conforma cu prevederile instructionale pentru situatia de "material nou" [3],
[9];

(f) reperele de rulare ale aparatului de cale trebuie sa fie fara defecte interne si de suprafata [8], [15], iar uzurile totale sa
nu depaseasca jumatate din valoarea uzurilor maxime admise [9];

(g) schimbatoarele cu raza minima de 760 m trebuie sa fie prevazute cu fixator glisant, fixatorul trebuie sa fie protejat de
o traversa metalica cu sectiunea transversala in forma de "U" sau casetata;

(h) pe fiecare contraac, trebuie sa fie marcat punctul neutral,;

(i) In zona macazurilor, trebuie sa fie montate dispozitive speciale pentru limitarea deplasarilor relative dintre ace si
contraace (conform documentatiei tehnice);

(j) pentru aparatele de cale existente, se sudeaza numai cele care mai pot fi mentinute in exploatare cel putin 5 ani sau
cele la care reperele de rulare au o rezerva de capacitate de transport de 150 milioane de tone brute [12]. De regula, nu
se sudeaza aparatele de cale care din diferite cauze (uzuri, modernizari, desfiintari de linii, etc.) raman in cale mai putin
de jumatate din tonajul planificat intre doua reparatii;

(k) reperele de rulare a aparatelor de cale vor fi masurate si verificate cu defectoscopul ultrasonic si tiparul ORE, cele cu
defecte si necorespunzatoare vor fi inlocuite;

(I) electromecanismul de macaz si dispozitivul de manevra si inzavorare trebuie sa functioneze normal (conform
reglementarilor in vigoare);

(m) trebuie asigurat reglajul corect al cursei de inzavorare.

Conditii de prelucrare si pozitionare a sudurilor
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Sudurile vor fi marcate cu: luna si ultimele doua cifre ale anului de executie a sudurii, marca sudorului, numarul sudurii
(daca exista un figier de suduri).

Sudurile trebuie debavurate cel putin pe suprafata de rulare si pe fetele laterale ale reperului de rulare sudat.

Sudurile vor fi polizate pe suprafata de rulare si pe fetele laterale ale reperului de rulare sudat.

Tolerantele la liniaritate (masurata cu o rigla metalica de 1 m, asezata cu mijlocul in dreptul sudurii) sunt:

(a) 0,3 mm/m pentru suprafata de rulare a sinei;

(b) +0 mm/m si -0,3 mm/m pentru fetele laterale ale ciupercii sinei.

in situatii speciale, prevazute prin proiect, debavurarea si polizarea sudurilor se efectueaza pe tot conturul reperului de
rulare sudat; toleranta la polizare este de £0,5 mm/m.

Sudurile trebuie pozitionate in spatiul dintre traverse, la o distanta de cel putin 10 cm de marginea placii suport apropiate;
in cazul sistemelor de prindere fara placa suport, distanta de 10 cm este masurata in raport cu muchia superioara apropiata
a fetei laterale a traversei.

Intre doud suduri ale unui reper de rulare sudat, distanta minima admisé& este de 3 m.

Conditii privind temperatura de lucru
Sudarea intre ele a reperelor de rulare ale unui aparat de cale pentru a se obtine repere de rulare sudate atat
pentru procedeul de sudare aluminotermic cat si pentru procedeul electric prin topire intermediara si presiune in capete,
se face

a) la temperaturi in sina cuprinse intre +5°C si +30°C, pentru eliminarea joantelor interioare;

b) la temperaturi de lucru cuprinse intre +17°C si +27°C pentru eliminarea joantelor exterioare la inglobarea aparatului
de cale sudat in calea fara joante.

Nu se efectueaza suduri cand sunt precipitatii (ploaie, ninsoare). Pentru terminarea lucrarilor sau in cazuri exceptionale,
sudurile se vor efectua ludnd masuri de protejare impotriva precipitatiilor.

In cazul in care vantul bate cu viteza mai mare de 10 m/s, ricirea rostului se va face in mod protejat.

in cazul in care aparatul de cale ramane incadrat de joante extreme, fixarea definitiva a reperelor de rulare sudate
se realizeaza in conditiile de temperatura reglementate pentru calea fara joante [10].

Eliminarea joantelor interioare si extreme a aparatelor de cale si dintre acestea si liniile care incadreaza zona
aparatelor de cale sudate, pentru obtinerea capetelor de statie sudate, se efectueaza potrivit fazelor de executie din
documentatia intocmita in acest scop.
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Inainte de executia sudarii joantelor extreme ale aparatelor de cale, ale céaror joante interioare au fost sudate
anterior in afara ecartului de temperatura reglementat [10], inclusiv sudarea joantelor de la panourile intrare-iesire, se
executa operatia de detensionare atat a reperelor de rulare a aparatelor de cale sudate cat si a zonelor adiacente a caii
fara joante.

Se recomanda ca temperatura de fixare sa fie in intervalul de: (+22°C) - (+27°C).

Toleranta la temperatura de fixare este £3°C [16]

Conditji de stabilitate a prismei caii

Eliminarea joantelor interioare ale unui aparat de cale sau a tuturor joantelor pentru a obt{ine capete de statie sudate se
executa numai daca prisma caii este stabilizata [10], [12], [16].

Prisma caii aferenta unui aparat de cale situat pe linie directa se considera stabilizata atunci cand, dupa efectuarea
ultimului buraj destinat realizarii pozitiei definitive in plan si la nivel a aparatului de cale respectiv, pe directia principala s-
a scurs un tonaj de cel putin 300.000 tone brute sau s-a efectuat stabilizarea dinamica.

Dupa burare, pozitia aparatului de cale si a instalatiilor caii vor fi verificate din nou. Toate componentele de rulare si
instalatiile vor fi examinate privind eventualele avarii cauzate de burare, iar in cazul ca acestea exista, vor fi remediate.
Zonele care nu pot fi burate mecanizat, se vor bura manual.

Conditii de evidenta

Pentru fiecare aparat de cale sudat se intocmeste "Fisa aparatului de cale sudat", care contine date referitoare la lucrarile
de eliminare a joantelor si date aferente interventiilor ulterioare (care intervin dupa terminarea lucrarilor prevazute in
documentatia de sudare a aparatului de cale sau a capatului de statie) si anume:

(a) date generale: regionala, sectia, statia, districtul, numarul si tipul aparatului de cale, data introducerii in cale;

(b) schita aparatului de cale cu elementele care definesc lucrarile efectuate (felul sudurii efectuate, ordinea de eliminare
a joantelor, temperaturile de fixare ale reperelor de rulare sudate si marimile rosturilor de la extremitatile reperelor de rulare
sudate, lungimea zonelor de respiratie, temperatura de fixare a aparatului de cale sudat, etc);

(c) la fiecare interventie ulterioara, schita aparatului de cale se completeaza cu elementele care definesc lucrarile
efectuate in cadrul interventiei respective;

(d) tablou cu valorile ecartamentului Tnainte de sudare, dupa sudare si in diferite etape ulterioare.

Conditji privind siguranta circulatiei

La executarea lucrarilor de sudare, verificare si intretinere a aparatelor de cale se vor respecta reglementarile in vigoare

privind siguranta circulatiei.
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Conditjii de mediu

La proiectarea lucrarilor de sudare a aparatelor de cale si la realizarea sudurilor se va tine seama de conditiile mediului

ambiant:
(a) pe uscat, in zone macroclimatice cu climat temperat (N) [4];
(b) In aer liber, neprotejat la actiunea factorilor climatici, respectiv in categoria de exploatare 1 [5].

La executarea lucrarilor de sudare a aparatelor de cale se va tine seama de prevederile legale privind protectia mediului.

3. SUDAREA APARATELOR DE CALE

Pentru sudarea aparatelor de cale se vor utiliza numai tehnologii de sudare aprobate.
Aprobarea tehnologiei se face prin:

(a) calificarea procedeelor de sudare;

(b) calificarea sudorilor sau operatorilor sudori;

(c) validarea echipamentelor si utilajelor de sudare;

(d) calificarea personalului pentru controlul nedistructiv al sudurilor.

Realizarea aparatelor de cale sudate si incorporarea lor in calea fara joante utilizand procedeul aluminotermic sau
procedeul electric a topirii intermediare si presiunii in capete, se refera la eliminarea joantelor la aparatele de cale montate
pe amplasamentul lor definitiv.

In cale, aparatele de cale pot fi:

(a) cu joante obignuite, reperele de rulare au la fiecare capat 2 gauri de eclisare;
(b) cu joante provizorii, reperele de rulare au la fiecare capat o gaura de eclisare, la distanta celei de a doua gauri de
eclisare reglementate pentru reper de rulare cu 2 gauri de eclisare.
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FIGURA 1
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3.1. Repere de rulare

Reperele de rulare pentru schimbatorul de cale simplu si numerotarea joantelor este prezentata in Figura 1.

a - 1 contraac drept

b - 7 contraac curb

x -3 ac curb

y - 5 ac drept

1 - 2 sina de legatura in continuarea contraacului drept

3 - 4 sina de legatura in continuarea acului curb

5 - 6 sina de legatura in continuarea acului drept

7 - 8 sina de legatura in continuarea contaacului curb

2 - ¢ sina de rulare situata pe linia directa

8 - d sina de rulare situata pe linia in abatere

4 - e sina aripa inima situata pe linia directa

6 - f sina aripa inima situata pe linia in abatere

0 - g sina coada inima situata pe linia directa

0 - h sina coada inima situata pe linia in abatere

Joantele dintre contraace si sinele de legatura, dintre ace si sinele de legatura, dintre ginele de legatura si sinele de
rulare precum si joantele dintre sinele de legatura si aripi sunt denumite joante interioare si notate 1 ... 8, iara, b, c si d
sunt denumite joante extreme. Firele de sina din cuprinsul schimbatorului de cale simplu care se intersecteaza intre ele
sunt denumite fire interioare, iar firele de sina care nu se intersecteaza sunt denumite fire exterioare.

Capetele reperelor de rulare se prelucreaza inainte de sudare prin taierea dupa prima sau dupa cea de a doua gaura
de eclisare. De regula, sinele de legatura existente se inlocuiesc.

3.2. Sudarea aparatelor de cale

Se pot suda aparate de cale la care elementele geometrice sunt corespunzatoare folosirii lor ca aparate de cale nesudate
[3].

Aparatele de cale ale caror joante pot fi eliminate sunt:

(a) schimbator de cale simplu;

(b) traversarea simpl3;
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(c) traversarea jonctiune simpla;

(d) traversarea jonctiune dubla;

(e) bretea (simpla sau combinata).

Sudarea aparatelor de cale cu inglobarea acestora in calea fara joante se realizeaza pe baza de proiect pentru lucrarile
de reparare a caii.

Sudarea joantelor interioare se poate executa in cadrul lucrarilor de intretinere a caii.

Succesiunea operatiilor privind eliminarea joantelor interioare va fi astfel aleasa incéat fortele axiale din firele de gsina ale
aparatului de cale, fortele datorate variatiilor de temperatura care vor apare pana la sudarea joantelor extreme si inglobarea
in calea fara joante, sa nu favorizeze producerea de deripari.

Inainte de executarea sudurilor sau inglobarea ansamblului de aparate de cale sudate in calea fara joante, se va realiza,
daca este necesar, detensionarea reperelor de rulare a aparatelor de cale si a zonelor adiacente din calea fara joante.

Daca intre doua aparate de cale sudate exista unul sau mai multe panouri tampon, atunci se executa in primul rand
sudurile care leaga panourile tampon, apoi sudarea sinei lungi cu cele doua aparate de cale sudate.

Ultimele suduri care se executa sunt cele care leaga acele aparatelor de cale cu sinele de legatura aferente, aparatele
de cale avand reperele de rulare sudate intre ele si inglobate in calea fara joante. Sudarea acelor cu sinele de legatura se
face dupa reglarea varfului acelor fata de punctul neutral, functie de temperatura de lucru.

Ordinea de sudare a joantelor respecta principiul simetriei, temperaturile de lucru si de fixare definitiva in cale sunt
prezentate in anexele informative.

4. INTRETINEREA APARATELOR DE CALE SUDATE

Intretinerea aparatelor de cale se realizeaz& conform instructiunilor privind montarea, exploatarea si intretinerea
aparatelor de cale [17] elaborate de producatorul de aparate de cale si cu respectarea reglementarilor in vigoare [7], [10],
[11], [13].

In cazul reparatiei provizorii sau definitive a reperelor de rulare din cuprinsul aparatelor de cale, se va urmari pastrarea
pozitiei initiale a varfului inimii precum gi pozitia acelor fata de contraace.

ANEXA Nr. 1

DOCUMENTE DE REFERINTA

10
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Aplicarea standardelor cuprinse in aceasta lista reprezinta o modalitate recomandata pentru asigurarea conformitatii cu
cerintele din prezenta norma tehnica feroviara.

2‘& Documentul Denumirea completa
[11|SR EN 13145 | Aplicatji feroviare. Traverse si suporturi de lemn.
Aplicatii feroviare - Cale - Traverse si suporturi de beton:
[2]1|SR EN 13230 |Partea 1 - Conditii generale;
Partea 2 - Traverse de beton precomprimat;
Partea 4 - Suporturi pentru aparate de cale.
[3] Catalog de aparate de cale - APCAROM Buzau 1983.
[4][STAS 6535 Protectia climatica. Impartirea climatica a pAmantului in scopuri tehnice
[5]| STAS 6692 Protectia climatica. Tipuri de protectie climatica.
Aplicatii feroviare - Cale - Conditjii de performanta pentru sisteme de prindere:
[6]) SR EN 13481 |Partea 1 - Definitii;
Partea 7 - Sisteme de prindere speciale pentru aparate de cale si contrasine.
[7]{nr. 002/2001 Regulament de exploatare tehnica feroviara.
[8]] Instructia 306 |Determinarea defectelor sinelor si verificarea sinelor in cale.
[9]] Instructia 314 | Instructia de norme si tolerante pentru constructia, reparatia si intretinerea caii. Linii cu
ecartament normal.
[10]| Instructia 341 |Instructia pentru alcatuirea, intretinerea si supravegherea caii fara joante.
[11]|CD-27-04 Normativ privind utilizarea traverselor din beton precomprimat la linii de cale ferata.
[12]|NE 032-04 Normativ pentru intretinerea si reparatia liniilor de cale ferata pentru circulatia trenurilor
cu viteze pana la 200 km/h.
[13]|MP 038-04 Metodologie privind proiectare a aparatelor de cale.
[14]|NP 109-04 Normativ privind proiectarea liniilor si statiilor de cale ferata pentru viteze pana la 200
km/h
[15]|Fisa UIC 712 | Defectele sinelor
[16]|Fisa UIC 720 |Dozarea si intretinerea caii cu sine lungi sudate.
[17]1| VAE- Instructiuni privind montarea, exploatarea si intretinerea aparatelor de cale.
APCAROM

NOTA: Pentru referintele nedatate se aplica ultima editie a publicatiei la care se face referire (inclusiv modificarile).
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ANEXA Nr. 2
(INFORMATIVA)

2.1. FISA DE MASURARE

(exemplu)
pentru aparatul de cale cu joante sudate Nr. ....... B o T Linia
sudat in zilele ................ la temperatura de fixare T(f) =
Valori Valori
) Instrument de | Valoare valorl masurate la o A
Denumire element masurare nominala masurate data Periodicitate masurari
fnainte sudura

Starea traverselor Trimestrial
Starea pietrei sparte Trimestrial

Temperatura in sina

Starea
terasamentului

DISTANTA DE LA PRIMA JOANTA LA VARFUL ACELOR INAINTE DE SUDURA

Acul Drept Tnainte de sudare

Acul Curb

DISTANTA DE LA PRIMA JOANTA LA VARFUL ACELOR INAINTE DE SUDURA

Acul Drept Tnainte de sudare

Acul curb

ECARTAMENT/NIVEL

Prima joanta Saptamanal in prima luna dupa

sudura si lunar in urmatoarele

Varful acelor . < X X
3 luni dupa care trimestrial

Calcaiul acelor pe
directa

Calcaiul acelor pe
abatuta

Mijlocul curbei

12



lege| 5

Varful unde latimea
=40 mm dir.

Varful unde latimea
=40 mm pe abatuta

JGHEABURI

Largime intre
sina/csina, inima

Lunar

Adancime la inima

Adancime intre

sind/csina

UZURI

Verticale ace-zona Lunar in primele trei luni dupa
nerabotata care trimestrial

Verticale contraace

Verticale sine
legatura

Verticale inima unde
L =40 mm

Clema zavor

Trimestrial

Caseta zavor

Bara actionare

Contraac drept/curb

Ace drept/curb

DEPLASAREA ACEL

OR FATA DE CONTRAACE (prin m&surare

fata de

sem

n

ele trasate nainte de sudare)

Acul drept

Trimestrial Trimestrial

Acul curb

CURSELE

Acului drept - fixator
varf/mijloc

Trimestrial

Acului curb - fixator
varf/mijloc

Bara actionare -
varf/mijloc

De inzavorare - la ac
drept

13
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De inzavorare - la ac
stang

De inzavorare - la
mijloc ac drept

De inzavorare - la
mijloc ac stang

CONTROLUL ULTRASONIC

Ace

Contraace

Sine de legatura

Inima de incrucisare

Suduri

Trimestrial

FORTE DE MANEVRARE

Forte de manevrare
(Fm)

Bianual

Forte remanente (Fr)

Bianual

2.2 FISA SCHIMBATORULUI DE CALE SIMPLU SUDAT

S 60 - 300 - 1:9 Dr. Af (49) - 1435
(exemplu)
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A -
F —
i i i = > R R
B C) : v T | ! I R I,
v ]
I ! REALE 7= i 1y
r 1 Y > 7 33‘ [) - . 015X
) | J' ' e X4 2 ‘
2 ‘ i , ) \0":‘—‘—_‘_3—3:2—_ ot
- 3 o
£ g -g ’ a 9\ I{" -— X5 - !
:' T. — = 1 — e | —ad r xl -
o ,é | 'z | I o — - -...'
U < | o/ o
— " | on x
o
o
Regionala: Data introducerii in cale:
Sectia: Tonaj de stabilizare pana la sudare:
Districtul: Data sudarii joantelor interioare:
Statia: Data sudarii joantelor de la calcai:
Schimbator Nr.: Data sudarii joantelor de la varf:
Viteza pe directa:
Viteza pe abatuta:
a 1 2 ¢ ¢
—-——— — - y = '
b v v - o 8 g
P — R B T ——
7 6 f h §
d ¢

POZITIA JOANTELOR
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ANEXA Nr. 3
(INFORMATIVA)

3.1 SUDAREA ALUMINOTERMICA A JOANTELOR SCHIMBATOARELOR
DE CALE SIMPLE MONTATE iN CALE
repere de rulare cu doua gauri de eclisare la fiecare capat
(exemplu de lucru)

i

Za ! -
Dn\--n\: | 2 : -c- ..... Ln:
SIS THIE Ty R 4 ;4 ;
b By 53 —— 0 ik g
-t'—‘ . (‘ %m"_‘\ Sovarary "
: 7 B TS : th
P Wl d;

-------------------------------------------------------------------------------------------------- ’,\

Figura 1

Schema schimbatorului la care joantele
interioare sunt eclisate cu 4 buloane

NOTA:
(f) 1;2; 3; 4; 5; 6; 7; 8 = joante interioare eclisate cu 4 buloane (a) x-3;y-5=ace
(g9) a; b; c; d; g; h = joante extreme eclisate cu 4 buloane (b) 1-2; 3-4; 5-6; 7-8 = sine de legatura
(h) a'-a; b'-b; c'-c; g'-g; h'-h; d'-d = panouri intrare-iegire (c) 2-c; 8-d = sine de rulare
() a-1; b-7 = contraace (d) 4-e; 6-f = aripi inima

16
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(e) Z; Z2; Z3; Z4 = zone de lucru

A. CONDITII GENERALE

(a) Capetele cu gauri se indeparteaza prin taiere cu panza, cu discul abraziv sau oxigaz, imediat dupa cea de a doua
gaura de eclisare.

Se admite indepartarea capetelor dupa prima gaura de eclisare, cu conditia ca cea de a doua gaura:

(1) sa fie controlata vizual si ultrasonic (sa nu aiba microfisuri pe margini);

(2) sa nu fie ovalizata, iar distanta de la axul ei pana la capatul taiat sa nu fie mai mica de 100 mm.

Pentru compensarea capetelor taiate, sinele de legatura cu gauri se inlocuiesc cu altele fara gauri, cu lungimea "L"

calculata dupa formula:

L=1e+ri-r2+ 2 (d+ lambda - 2 mm) [mm]

unde:

| = lungimea sinei de legatura noi, in mm

lo = lungimea sinei de legatura vechi, in mm

r1 si ro = rosturile inainte de taiere, in mm

d = portiunea de sina care se taie, in mm

lambda = rostul de turnare aluminotermica, in mm

2 mm = lungimea de contractie pentru o sudura

(b) Nu se sudeaza schimbatoare cu uzura reperelor mai mare de jumatate din uzura maxima admisa, cu defecte de
categoria | si Il interne sau de suprafat3;

(c) Sudarea aluminotermica se executa la temperaturile urmatoare:

(1) mai mari de +5°C, pentru toate joantele cu exceptia joantelor de la calcaiul acului si a joantelor extreme, cand
schimbatorul se sudeaza cu calea fara joante;

(2) intre -17°C si +27°C, pentru joantele 3 si 5 si joantele de capat (extreme), a', b', ¢, d', g, h', cand aparatul se
incorporeaza in calea fara joante;

(d) Tnainte de inglobarea schimbatorului sudat in calea fira joante, reperele se detensioneaza la "t(fd)", prin sl&birea
prinderilor si vibrarea reperelor cu ciocane de lemn sau cu alte mijloace;

17



lege| 5 indaco

ST deeeiopmant

(e) La sudura aluminotermica nu se folosesc decat materiale (termit, forme de turnare) indicate pentru sortul de otel, tipul
de sina si rostul de turnare stabilit. Tehnologia sudurii propriu-zise (pregatirea rostului, curatarea capetelor de sina, timpul
de preincalzire, debavurare, s.a.) este cea indicata de producatorul de termit;

ORDINEA S| DENUMIREA
OPERATIILOR SCHITE $I CALCULE OBSERVATII

B. SUDAREA JOANTELOR INTERIOARE DIN ZONA Z; (ANEXA 3.1, Figura 1)

a. Inainte de inchiderea liniei

1|Pregatirea schimbatorului pentru sudare Tnainte de inchiderea liniei pentru
conform punctului A, inclusiv pregatirea sudare inseamna oricand, astfel ca la
sinelor inlocuitoare. sudare situatia sa fie instructionala.

2| Se intocmeste schita schimbatorului
conform exemplelor din ANEXA 2.

3| Se identifica si se marcheaza punctul
neutral, conform reglementarilor
producatorului.

Acolo unde nu exista materializat pe
contraac, se vor solicita producatorului
informatii asupra pozitiei unde trebuie sa
se afle punctul neutral fata de capatul cel
mai apropiat al contraacului.

4(Se inchide linia pentru executarea Trebuie acordata inchidere de linie
sudurilor joantelor interioare. suficienta (5-6 ore) pentru ca joantele
interioare sa fie sudate toate, cu
exceptia joantelor de la ace, atunci cand
temperatura este in afara limitelor
"t(fd)".

Pentru aceasta este necesar sa se
lucreze concomitent cu doua formatii de
sudura si cu suficienti oameni de linie,
pentru lucrarile auxiliare.

b. Tn timpul inchiderilor de linie

1|Se dezecliseaza si se scot prinderile de
la joantele 1-8 din zona Z;.

18
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Se scot prinderile verticale pe o lungime
de 2-3 metri intr-o parte si alta a
joantelor dezeclisate.

Se verifica pozitia varfului acului fata de
punctul neutral existent pe contraac.

Distanta delta de la
varful acului lipit de
contraac si pana la
punctul neutral, trebuie
sa fie:

delta = alpha I(ac) [t -
20°C) [cm]

unde:

alpha = coeficient de
dilatare liniara
=1,15x 10-5;

t1 = temperatura sinei
in timpul lucrului;

I(ac) = lungimea libera
(fara prinderi) a acului,
incm;

20°C = temperatura la
care a fost trasat
punctul neutral.

Se taie capetele reperelor

Daca joantele 3 si 5 nu se sudeaza din
cauza temperaturii diferite de "t(fd)",
atunci capetele nu se taie si reperele
raman eclisate, urmand sa fie tdiate
cand se sudeaza.

Se inlocuiesc sinele de legatura cu altele
mai lungi, calculate conform punctului
A.(a).

Se incepe sudarea cu doua formatji care
lucreaza concomitent pe joantele si
anume: 1cu 8,apoi2cu7,3cubsidcu
B

IMAGINE

19

Daca formele de turnare nu incap intre
ac si contraac, atunci reperele se scot
de pe placi, se sudeaza si apoi se repun
pe placi.

Daca nu se pot suda toate joantele
interioare intr-o singura inchidere de
linie, atunci acestea se vor suda astfel:
(1) in prima inchidere - joantele 1 cu 6 si
4cu7;

(2) in cea de a doua inchidere se
sudeaza joantele 2 cu 8 si 3 cu 5,
conform schitei alaturate.
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Durata maxima dintre cele doua
inchideri va fi 48 ore.

Se executa debavurarea si polizarea
sudurilor la toleranta de: £0,3 mm/m la
fata de rulare +0 si -3 mm/m la fata
laterala.

Se refac prinderile

Se masoara geometria si se trec datele
in fisa schimbatorului

10

Se redeschide circulatia cu viteza
normala.

. SUDAREA JOANTELOR DIN ZONA Z, $I

Zs (ANEXA 3.1, Figura 1).

N

Inchidere de linie pentru sudarea
joantelor din zonele respective, dupa ce
s-au adus la fata locului cupoanele c-c',
g-g', h-h' si d-d' calculate conform
punctului A.(a).

Joantele 1-8 au fost sudate anterior.

Se taie capetele reperelor de la joantele
c,c,g g, hh, dsid

IMAGINE

Daca dupa zonele Z; si Z3 exista cale
fara joante, atunci inainte de sudare, se
executa detensionarea capetelor caii
fara joante la "t(fd)"

Se introduc, in locul vechilor panouri
intrare-iesire, noile panouri.

Daca pe linia abatuta este cale fara
joante, se sudeaza cu doua formatii de
sudura concomitent, ¢ cu @', apoi ¢' cu g,
hcud'sih'cud.

Se face debavurarea si polizarea
sudurilor la toleranta de:

+0,3 mm/m la fata de rulare
+0 si -3 mm/m la fata laterala.

. SUDAREA JOANTELOR DIN ZONA Z, (ANEXA 3.1, Figura 1)

Aducerea la fata locului a panourilor
intrare-iesire a-a' si b-b' calculate
conform punctului A.(a) si care le vor
inlocui pe cele din cale.

20
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Daca langa zona Z, exista cale fara ~~ IMAGINE Sudarea se executa dupa detensionare
joante, toata lucrarea trebuie facuta la t(fd) = +17°C - +27°C

numai la "t(fd)" si dupa ce s-a
detensionat atat calea fara joante cat si
schimbatorul.

n aceast situatie, noile panouri intrare-
iesire nu vor avea gauri de eclisare la
capatul care se sudeaza.

Daca langa Z, este cale cu joante, Sudarea se executa lat>5° cu
lucrarea se face la temperaturi mai mari rosturile in a', a", b’ si b", [12].
de 5°C, sudurile facandu-se numai in
punctele a si b.

2 [Dupa sudare, debavurare si polizare se
masoara geometria, se trec datele in fisa
schimbatorului si se deschide circulatia
cu viteza reglementata.

3.2. SUDAREA ALUMINOTERMICA
A JOANTELOR SCHIMBATOARELOR DE CALE SIMPLE MONTATE iN CALE
repere de rulare cu o singura gaura de eclisare la fiecare capat
(exemplu de lucru)

A. CONDITII GENERALE

(1) Schita schimbatorului este conform ANEXA 3.1, Figura 1;

(2) Schimbatorul de cale se comanda la producator cu mentiunea "pentru sudare", cu o singura gaura la capatul de
eclisare (cea de-a doua gaura);

(3) Schimbatorul se introduce in cale si se ecliseaza cu cate 2 buloane; terasamentul si prisma caii in limitele tolerantelor
reglementate;

(4) Calea se bureaza si se ripeaza realizandu-se geometria instructionala. Sudarea joantelor se face dupa trecerea
tonajului de stabilizare sau dupa stabilizarea dinamica a prismei caii [10];
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(5) Conditiile impuse starii reperelor, temperaturii de sudare, inglobarii schimbatorului in calea fara joante, materialelor
si tehnologiei de sudare propriu zise, sunt aceleasi ca cele prevazute pentru schimbatoarele cu doua gauri la capetele
fiecarui reper (ANEXA 3.1).

(6) Nu este necesara inlocuirea sinelor de legatura. Toate reperele raman pe locul lor (dupa ce s-a verificat si reglat
distanta dintre punctul neutral si varful acului). In rostul joantelor 1-8, a, b, ¢, d, g, h, se taie dintr-un reper, o lungime 1 =d
+ 2 mm, unde d este rostul de turnare si 2 mm este contractia la racirea sudurii.

SCHITE SI

ORDINEA S| DENUMIREA OPERATIILOR CALCULE

B. SUDAREA JOANTELOR INTERIOARE IN ZONA Z; (ANEXA 3.1, Figura 1)

OBSERVATII

a. Inainte de inchiderea liniei
Conform punctului B.a. - ANEXA 3.1 |
b. In timpul inchiderii liniei

Conform nr crt. 1, 2 si 3 de la punctul B.b din ANEXA 3.1

Formarea rostului de sudare se face taind din capetele reperelor 1-2, 3-4, 5-6,
7-8, o lungime d + 2 mm. Pentru reperele: a-a, b-b, c-c, g-g, h-h si d-d, se taie
pentru a forma rostul de sudare in joantele a, b, c, d, g, h.

5|Sudarea se executa conform punctului B.o ANEXA 3.1

6 | Refacerea prinderilor, masurari si redeschiderea circulatiei - conform nr. crt. 7,
8, 9 si 10 de la punctul B.b ANEXA 3.1

C. SUDAREA JOANTELOR IN ZONELE Z, SI Z; (ANEXA 3.1, Figura 1)

Se procedeaza conform ANEXEI 3.1 punctelor C1-C4, fara inlocuirea sinelor
de legatura.
D. SUDAREA JOANTELOR IN ZONA Z; (Anexa 3.1, Figura 1)

N

-

Se respecta toate prevederile de la punctul D din ANEXA 3.1, cu deosebirea
ca nu se inlocuieste nici un reper, iar in joantele a si b se creeaza, prin taiere
lad+2mm.
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3.3 SUDAREA ALUMINOTERMICA A APARATELOR DE CALE, MONTATE iN CALE
(exemplu de lucru)

A. CONDITII GENERALE
La sudarea unui aparat de cale, lucrarea se imparte pe schimbatoare, procedandu-se in ordinea aratata in ANEXA 3.1.
Regulile privind pregatirea platformei si a prismei caii, conditiile de calitate ale reperelor, conditile de geometrie ale

aparatului si obligativitatea intocmirii fisei aparatului sudat, raman aceleasi ca cele prevazute pentru schimbatoarele simple
de cale.

B. ORDINEA DE SUDARE A JOANTELOR

B.1. La traversarea cu jonctiune dubla:

Lucrarea de sudare se poate executa intr-o singura etapa, necesitand minimum 2 formatii de sudura si inchidere de linie
de durata corespunzatoare sau in mai multe etape (mai multe inchideri de linie).

\c;\‘(, C /_,.S""
————— __—'(:___ —
R ——— -
G C M7 N 10 ¢ S
W C’
K —— -
A’;%-qﬁ?-&-%r-
(:‘/’_::?/// 13 ) 9 \\\‘RC‘
iy g

Mai multe inchideri de linie

23
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Aceasta lucrare se executa cu respectarea urmatoarelor reguli:

a. Sudurile 1-14 se fac la temperaturi cuprinse intre +5°C si +30°C;

b. Se pot efectua, intr-o inchidere de linie sudurile in joantele 1, 2, 7, 8, 9, 10, iar in alta inchidere de linie sudurile in
joantele 3, 4, 11, 12, 13, 14;

c. Joantele 15 si 16 se sudeaza ultimele, dupa reglajul varfului acului fata de punctul neutral si la temperaturi cuprinse
intre +17°C si +27°C.

O singura inchidere de linie

Cand aparatul de cale se sudeaza complet intr-o singura inchidere de linie, ordinea de sudare a joantelor este
urmatoarea:

Daca se lucreaza cu o formatie de sudura se sudeaza succesiv joantele 1-16.

Cand se lucreaza cu doua formatji se sudeaza concomitent joantele 1 cu 2,3 cu4,5cu6,7cu8,9cu10,11cu 12,13
cu 14.

Daca se lucreaza cu patru formatii de sudura, se pot suda simultan joantele: 1 cu2si3cu4,7cu8si13cu14,9cu 10
si 11 cu 12, apoi 5 cu 6 si in final, la temperaturi intre -17°C si +27°C se efectueaza sudurile in joantele 15 si 16.

Daca intr-o parte sau in ambele parti exista cale fara joante, atunci, intr-o alta inchidere de linie decat cea pentru sudarea
joantelor interioare, la temperaturi cuprinse intre -17°C si +27°C, se executa sudurile C+-Cs.

Daca intr-o parte si alta a aparatului de cale sudat exista cale cu joante, se sudeaza, la temperaturi mai mari de +5°C,
cate un panou C-C' in lungime minima de 10 metri si se ecliseaza normal cu calea cu joante.

B.2. La traversare simpla:

24



lege |5 indaco

ST deeeiopmant

La traversarea simpla, joantele se pot suda intr-o singura inchidere de linie sau in doua inchideri, cu doua formatji sau
cu patru formatii.

Ordinea de sudare, intr-o singura inchidere de linie si cu o singura formatie este conform schitei, adica 1, 3, 2, 4, ..., 16.
Sudurile in C1-C2 se executa in alta inchidere de linie in aceleasi conditii ca la traversarea dubla jonctiune.

Daca lucrarea se executa in doua inchideri cu o singura formatie, intr-o inchidere se sudeaza joantele din dreapta 1, 2,
3,4,9, 10, 11, 12 si in cea de a doua inchidere se executa sudurile din stanga 5, 6, 7, 8, .... 16. Sudurile se executa la
temperaturi mai mari de 5°C.

Legarea aparatului de cale sudat cu calea fara joante sau cu calea cu joante respecta conditiile pentru traversarea dubla

jonctiune.

3.4. SUDAREA PRIN PROCEDEUL ELECTRIC AL
TOPIRII INTERMEDIARE I PRESIUNII IN CAPETE,
A JOANTELOR SCHIMBATOARELOR DE CALE SIMPLE MONTATE iN CALE
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repere cu una sau doua gauri de eclisare la capete
(exemplu de lucru)

A. CONDITII GENERALE

(1) Schita schimbatorului este conform ANEXA 3.1, Figura 1;

(2) Conditiile generale de lucru sunt conforme cu ANEXA 3.1, cu urmatoarele exceptii:

(a) Lungimea sinelor de legatura si lungimea panourilor intrare-iesire care le vor inlocui pe cele din cale, dupa taierea
capetelor se va calcula cu formula:

r I r

[=lo+ri+r2+2(d-lambda + 1 mm)

unde:

lo = lungimea sinei vechi;

r = rostul din cale

d = lungimea ce se taie din reperele a-1 si b-2 (dupa cea de a doua gaura de eclisare);
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lambda = scurtarea la sudura;
1 mm = contractia la sudura.

La fel se calculeaza si lungimile noilor panouri intrare-iesire din zonele Z1, Z>, Zs (ANEXA 3.1, Figura 1).

(b) Se sudeaza mai intai joantele de pe o directie si apoi de pe cealalta directie.

ORDINEA $I DENUMIREA
OPERATIILOR

SCHITE SI CALCULE

OBSERVATII

B. SUDAREA JOANTELOR INTERIOARE DIN ZONA Z;

a. Inainte de inchiderea liniei

Conformnr.crt. 1,2 si 3 de la
punctul B.b din ANEXA 3.1

AW N =

Inchiderea si semnalizarea
instructionala

b. Tn timpul inchiderii liniei

Demontarea si scoaterea din cale a
sinelor de legatura 5-6 si 7-8
(ANEXA 3.1, Figura 1)

Demontarea si riparea in interiorul
caii a reperelor y-5 si 6-f

IMAGINE

- sinele de legatura
scoase

- reperele y-5 si 6-f,
ripate Tn interiorul caii

Montarea in cale a noilor repere 5'-
6' si 7'-8' calculate la lungime,
conform punctului A.2.

- inlocuirea sinelor de
legatura si pregatirea
pentru sudarea
joantelor 5, 6, 7 si 8.
IMAGINE

Se aduce instalatia de sudura la
varful schimbatorului

Se sudeaza reperele b-7 cu 7'-8' in
7'siy-5cub5-6'in 5'

Sudarea reperelor vechi
b-7 si y-5 cu reperele
noi 7'-8' respectiv 5'-6'
in7'si5.

IMAGINE
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Se desface din prinderi reperul 8-d
si se impinge spre calcaiul
schimbatorului pentru a permite
punerea pe placi a reperului 7'-8'.

Se polizeaza sumar sudurile 7 si 8
pentru a permite trecerea peste ele
a instalatiei de sudura.

Se aseaza pe placi reperul 7'-8'
pentru a putea fi sudat cu 8-d.

Cu instalatia de sudura asezata pe
reperele 3-4 si b-8', se sudeaza
reperul y-6' cu reperul 6-f (desfacut
de prinderi) si apoi se sudeaza
reperul b-8' cu reperul 8-d.

Apoi se ripeaza pe placi reperele
lungi sudate y-f si b-d, se refac
prinderile si se ecliseaza normal in
b si d, daca in acea inchidere de
linie nu se continua sudarea
joantelor extreme.

Sudarea reperelor y-6'
cu 6-f si a reperelor b-

8'cu 8-d i 6-fin 6'si 8'.

IMAGINE

10

Se retrage instalatia de sudare din
zona Z4

11

Se aseaza acele pentru circulatia
instalatiei de sudura pe directa, cu
masina de sudat orientata de la
zona Z1 spre zona Z; (Anexa 3.1,
figura 1).

12

Se demonteaza si se scot din cale
reperele vechi 1-2 si 3-4.

13

Se demonteaza si se ripeaza in
interiorul caii reperele x-3 si 4-e.

14

Se aseaza pe placi, in locul
reperelor scoase 1-2 si 3-4,
reperele noi 1'-2" si 3'-4".

Schimbarea reperelor
vechi 1-2 si 3-4 cu
reperele noi 1'-2', si 3'-
4'. IMAGINE

15

Cu instalatia de sudura asezata pe
reperele a-1 si y-5' se sudeaza:

- obisnuit in 1 si 3";

Schimbatorul de cale
dupa sudarea joantelor
1,3,5,6' 7' si 8"

IMAGINE

28

Tnainte de sudare in 3'-5', se verifica distanta
dintre punctul neutral si varful acului care
trebuie sa fie delta = alpha I(ac)[t1-20°), se
verifica din nou lungimea 3-4 astfel ca dupa
sudura distanta delta, pe ambele fire sa fie
corespunzatoare.
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NOTA:

- prin tragere reperele 1'-2' si 3'-4'.

16

Se desface de prinderi reperul 2-c.

17

Se polizeaza sumar sudurile din 1'
si 3' pentru a permite trecerea
instalatiei de sudura peste ele.

18

Se aseaza pe placi, pe toata
lungimea, reperul 1'-2' sudat in 1.

19

Cu instalatia de sudura asezata pe
reperele a-2' si y-6' (asezate pe
placi si prinse in prinderi la fiecare a
5-a traversa) se sudeaza reperele
x-4' cu 4-e in 4' si reperul a-2' cu 2-
cin2'.

Se ripeaza pe placi reperul 2'-c si
4'-e si se refac prinderile pe toata
lungimea a-c si pe toata lungimea x-
e.

Sudarea tuturor
joantelor interioare ale
schimbatorului

IMAGINE

20

Se polizeaza final la tolerante
prescrise, toate sudurile executate

21

Se retrage instalatia in afara
schimbatorului.

22

Se refac eclisarile (cu sau fara
schimbarea sinelor din capetele
schimbatorului) in joantele a, b, c, d,
g si h, daca nu se continua sudarea
la joantele extreme.

23

Se strang toate materialele, sculele
si utilajele din cale, se masoara
geometria caii si se trec rezultatele
in fisa schimbatorului

24

Se ridica semnalizarea, se retrage
instalatia in statie si se redeschide
circulatia cu viteza normala.

Daca conducatorul lucrarii in grad de cel
putin sef de district, constata defectiuni care
impun restrictii de viteza, se stabileste o alta
viteza de circulatje.

29
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a) Sudarea joantelor interioare 1'-8' trebuie sa se faca intr-o inchidere de linie de 5-6 ore. Daca nu este posibil, joantele
interioare se pot suda si in doua inchideri de linie si anume intr-o inchidere se sudeaza joantele 1', 3', 2' si 4' si in alta se
sudeaza joantele 5', 7', 6' si 8'. Durata dintre cele doua inchideri nu va depasi 24 ore;

b) Se recomanda sensul de lucru dinspre zona Z4 spre zonele Z> si Z3;

c) Joantele de varf nu se pot suda decéat cu instalatia intoarsa in sensul de lucru dinspre zonele Z> si Z3 spre zona Zs;

d) Joanta c respectiv d se poate suda prin procedeul "bucld" daca dupa zona Z- respectiv Z3 este cale fara joante;

e) Joantele g si h nu se pot suda cu instalatia mobila decat daca, din constructie, cozile inimii sunt suficient de lungi astfel
incat instalatia sa intre intre cele doua cozi. Aceste joante se pot suda aluminotermic sau se pot eclisa cu joanta intarita
facuta pe loc (lipita sau nu cu rasina) cu eclise tip JIL, cu 6 buloane de inalta rezistenta stranse cu 90-100 daN/m;

f) Chiar daca reperele au numai cate o gaura de eclisare, sinele de legatura tot trebuie schimbate. Avantajul este ca nu
se mai taie nici un capat de sina. Ordinea de sudura ramane aceeasi;

g) Pentru sudarea joantelor interioare, temperaturile de fixare vor fi mai mari de 5°C.

| ORDINEA S| DENUMIREA OPERATIILOR |SCHITE $I CALCULE OBSERVATII
C. SUDAREA JOANTELOR c, d, g si h DIN ZONELE Z, $1 Zs (ANEXA 3.1, Daca la calcaiul schimbatorului
Figura 1) este cale fara joante, lucrarea

se executa numai la
temperaturi cuprinse intre
+17°C si -27°C.

1 [Pregatire si inchidere de linie in vederea sudarii.

2 | Se aduce instalatia mobila pe schimbator, cu sensul
de la zona Z4 spre zona Z».

3 |La calea fara joante: detensionare a reperelor
schimbatorului si a zonei de respiratie.

4 |[La calea cu joante: se taie capetele cu gauri de la
joantele c, g, h, d.

5 | Se inlocuiesc panourile c-¢', g-g', h-h' si d-d', cu IMAGINE
altele fara gauri de lungime | = I + 2d - 2lambda + 2
mm.

6 |Se sudeaza obignuit joantele c si g se debavureaza [Sudarea

si se polizeaza sumar. schimbatorului cu
restul caii fara joante,
pe linia directa, in
zona Z,.
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Prin procedeul "bucla", se sudeaza capetele c' si @'
cu calea fara joante, in cazul incorporarii aparatului
n calea fara joante. Se debavureaza, se polizeaza
la tolerantele admise si se leaga definitiv in prinderi.
Cand aparatul nu se inglobeaza in calea fara
joante, sudura se face prin tragere la temperaturi
mai mari de 5°C.

IMAGINE

Se retrage instalatia in zona Z,.

Se sudeaza obisnuit joantele h si d, iar dupa
debavurare si polizare sumara se sudeaza prin
procedeul "bucla" (daca pe abatuta este cale fara
joante) joantele h' si d'.

Daca pe linia abatuta este cale cu joante sau
panouri tampon, sudura se face prin tragere, la

temperaturi mai mari de 5°C.

Sudarea
schimbatorului cu
restul caii fara joante,
pe linia abatuta, in
zona Zs.

IMAGINE

NOTA:
n cazul cand in zona Z3 este cale cu joante, sinele care se introduc in spatiile create dupa taierea capetelor cu
gauri, in h si d au lungimi admise pentru calea cu joante cu un spor necesar topirii la sudare.

9 |Se retrage instalatia in afara schimbatorului, se
definitiveaza polizarile, se refac prinderile si se
masoara geometria aparatului de cale, trecandu-se
rezultatele in fisele schimbatorului.

10| Se deschide linia in mod instructional.

D. SUDAREA JOANTELOR DIN ZONA 74

1 [Inchiderea instructionala a céii.

2 |Aducerea instalatiei de sudat pe schimbator (sensul
de lucru de la zona Z; spre zona Z1).

3 |Detensionarea zonei de respiratie din zona Z4 a
liniei curente.

4 |[Taierea capetelor contraacelor in a si in b, dupa
cea de-a doua gaura de eclisare sau dupa prima
gaura (daca nu exista decat cea de-a doua gaura).

5 | Schimbarea panourilor intrare-iesire (cand acestea |[Pregatirea capatului |Lucrarea se face in limitele

exista) cu altele de lungime calculata.

din zona Z4 pentru
sudura.

IMAGINE

+17°C -27°C, cand in linia
curenta este cale fara joante.
in cazul caii cu joante
temperatura trebuie sa fie mai
mare de 5°C.

31
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Sudarea in mod obisnuit a joantelor a si b si apoi
prin procedeul "bucla" a capetelor a' cu a" si b' cu
b", In cazul caii fara joante sau prin tragere, in cazul
cdii cu joante, pe linia curenta.

Schimbator complet
sudat.

IMAGINE

Se retrage instalatia in afara schimbatorului, se
definitiveaza polizarile, se refac prinderile si se
masoara geometria aparatului de cale, trecandu-se
rezultatele in fisele schimbatorului.

8

Se deschide linia in mod instructional.

NOTA:

Joantele a si b nu se pot suda cu instalatia mobila, decat daca aceasta a fost intoarsa cu masina de sudat in

sensul de lucru de la zona Z; spre Z;.

In cazuri speciale (nu se poate introduce instalatia de sudare sau sudarea joantelor a si b trebuie facuta in
aceeasi inchidere cu joantele din zona Z; si Z3) sudarea acestor joante se poate face aluminotermic. In acest
caz, in timp ce se executa lucrarile de la punctul B se executa si sudarea aluminotermica in a si b conform

ANEXEI 3.1.
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ANEXA Nr. 4
(INFORMATIVA)
ORDINEA DE EXECUTIE A SUDURILOR APARATELOR DE CALE
(exemplu de lucru)
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Eliminarea joantelor interioare ale schimbatoarelor de cale simple utilizadnd suduri aluminotermice, se va face la
temperaturi in sina mai mari de +5°C, cu exceptia joantelor de la calcéiul acelor care se sudeaza in limitele (+17°C) -
(+27°C).

Sudarea joantelor interioare se poate face in doua moduri:

a. sudarea n afara caii: se executa in baze specializate unde se asambleaza schimbatoarele de cale noi. La eliminarea
joantelor se va {ine seama de contractia la racire a sudurii aluminotermice (delta = 2 mm), astfel incat geometria aparatului
de cale cu joantele sudate la t = +20°C in sina, sa fie identica cu geometria aparatului de cale cu joantele nesudate la
aceeasi temperatura;

b. sudarea in cale, in una sau mai multe inchideri de linie (de cca. 4-5 ore). Succesiunea operatiilor privind eliminarea
joantelor interioare va fi astfel aleasa incat foriele axiale din firele de sina ale aparatului de cale, forte datorate variatiilor
de temperatura care vor apare pana la sudarea joantelor extreme si inglobarea in calea fara joante, sa nu favorizeze
producerea deriparilor.

Se recomanda ca sudarea joantelor interioare sa se faca intr-o singura inchidere de linie.

In situatia cand lucrarea se executd in doud sau mai multe inchideri de linie, in timpul acordat inchiderii trebuie s& se
execute cel putin:

sudurile joantelor dintr-o sectiune transversala;

sudurile joantelor de pe firele exterioare (interioare) de sina.

In cazul cand sudarea joantelor interioare se executa in doua inchideri de linie durata dintre cele doua inchideri de linie
nu trebuie sa fie mai mare de 24 ore.

Joantele ramase nesudate dupa prima inchidere se ecliseaza fara gaurire, cu menghina, pana la sudare, peste aceste
joante se circula cu restrictia de viteza reglementata [10].

Relatia prin care se stabileste variatia lungimii acului este: delta = alpha I(ac) [t1 - 20°C] (1)

Pentru valoarea lui "delta" pozitiva se deplaseaza acul spre varful macazului, iar pentru valoarea lui "delta" negativa acul
se deplaseaza spre calcaiul macazului.

Tnainte de sudare se deplaseaza acele fata de contraace spre varful sau célcaiul aparatului de cale cu valoarea data de
relatia (1), la care se adauga 2 mm reprezentand contractia la racire a sudurii aluminotermice.

Ordinea de executie a sudurilor:

Ordinea de executie a sudurilor va fi urmatoarea:
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2,6,4si8;
1817,
c, h,gsid,
asib;
3sib.
La executia sudurilor 2, 6, 4 si 8, prinderile de pe sinele de rulare cu contrasine si de pe inima simpla vor fi stranse, iar
prinderile de pe zona sinelor de legatura vor fi slabite.
La executia sudurilor 1 si 7, prinderile de pe contraace vor fi stranse, iar prinderile de pe zona sinelor de legatura vor fi
slabite. Aceste suduri (1 si 7) nu se pot executa pana ce sudurile 2 si 8 nu s-au racit.
La executia sudurilor c, h, g si d, prinderile de pe sinele de rulare cu contragine si de pe inima simpla vor fi stranse, iar
prinderile de pe zona sinelor de legatura a liniei curente vor fi slabite.
Se strang apoi prinderile de pe sinele de legatura dintre sudurile 1 si 2, 7 si 8.
La executia sudurilor a si b, prinderile de pe contraace vor fi stranse, iar de pe zona sinelor de legatura a liniei curente
prinderile vor fi slabite.
Dupa executia si racirea acestor suduri se poate trece la pozitionarea corecta a acelor fata de contraace si sistemul de
manevrare-zavorare, functie de temperatura.
Dupa pozitionarea corecta se face strangerea prinderilor de la sfarsitul acelor.
Sudarea unui schimbator de cale se incheie cu joantele 3 si 5.
La executia sudurilor 3 si 5, prinderile de pe ace vor fi stranse, iar pe zona sinelor de legatura prinderile vor fi slabite.
Dupa racirea sudurilor se face strangerea prinderilor de pe sinele de legatura dintre sudurile 3 si 4, 5 si 6.
In cazul in care sudarea se executa in doud inchideri de linii, se va proceda dupa cum urmeaza:
la prima inchidere, se sudeaza joantele:
>2,4,6si8;
> 1 si 7 concomitent cu c, h, g si d.
la a doua inchidere, se sudeaza joantele:
>asib;
>3si5
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