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Dvoucestna svarovna kolejnic DAF CF 440 TWT

Dvoucestna svafovna DAF CF 440 TWT je specialni drazni vozidlo, vyrobené v roce 2015 v estonské

firmé Leonhard Weiss RTE AS Tallinn, jejimz nakupem reagovala firma GJW Praha s.r.o. na zvySujici
se pozadavky SZ prosazovat technologii odtavovaciho svafovani kolejnic na tratich CR.

Technicky popis vozidla

Dle normy EN 15746-1 je zatazené do kategorie 9C, trakce a brzdé-
ni je pfimo na pneumatikach silnicniho vozidla, vedeni po koleji
umoznuji predni a zadni kolejové adaptéry. Zakladem dvoucestné
svarovny je Ctyrnapravovy nakladni automobil DAF CF 440 slouZici
jako mobilni transportni prostfedek po silnici. Na nakladovém
prostoru automobilu je umisténa nastavba s generatorem trifazové-
ho proudu, skfinové rozvadéce, chladici jednotky, nadrz hydrau-
lického oleje, hydraulicky manipulator a na ném zavésena svarovaci
hlava K922-1. Jizda vozidla je ovladana z kabiny fidice, ve které je
umisténa obrazovka, na které je obraz z kamery snimajici prostor za
vozidlem. Vozidlo disponuje svételnym a akustickym navéstnim za-
fizenim pro provoz na Zeleznici. Pohon vozidla po koleji je zajistén
systémem ,guma — ocel”, tzn. druhou ( prostfedni) zadni automobi-
lovou napravou. PoZadovand délka plochy —Zelezni¢niho prejezdu
pro nakolejeni vozidla na kolej je min 10m. Pro zvySeni stability vozi-
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dla pfi svafovani na kolejich v prevyseni jsou za posledni napravou
umisténé hydraulické stabilizacni opéry.

Zakladni technické udaje:

Nejvyssi rychlost na pozemni komunikaci 85 km/h
Nejvyssi rychlost na Zeleznici 18 km/h vpred i vzad
Hmotnost vozidla max 32t
Primér kol adaptérd 400 mm

Min. polomér oblouku pfi r. 18(5) km/h 200 (150) m

Max. podélny sklon koleje na Zelezni¢ni

(tramvajové) trati 40 (90) promile
Max. prevyseni koleje pfi praci 160 mm
Max. sila stlaceni 1200 kN
Min. rychlost stlaceni 20 mm/s
Max. tlak v hydraulické soustavé 21 MPa
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Svafovaci agregat K922-1

Zavésny svarovaci agregat K922-1 je uréen pro odporové pulzni odtavovaci svarovani kolejnic s plochou pfi¢ného fezu od 6 500 mm2 do
10 000 mm2. V nasich podminkach tento prifez odpovida kolejnicim tvaru S49, R65 a UIC60. Svafovat je mozné i kolejnice tfidy ocele
R350HT s tvrzenou hlavou. Celkové zkraceni kolejnice odtavenim po procesu svareni je cca 25mm na jeden svar, coz odpovida zkraceni ko-
lejnicového pasu o cca 1,25m na 50 svard. Cas procesu svareni jednoho svaru se pohybuje v rozmezi od 50 do 90 s v zavislosti na tvaru ko-
lejnice. Cas potiebny na zfizeni jednoho svaru se zapo&itanim fezl kolejnic, obrousenim kontaktnich ploch na stojinach kolejnic, vyskovym
a smérovym vyrovnanim kolejnic, demontazi podkladnic v okoli svaru, nasazenim svarovaci hlavy, procesu svafeni a sefiznuti vyronku je
ptiblizné 20 min. Po zapocitani dalsich souvisejicich operaci (demontéz vale¢kl umozriujicich volny posun kolejnice, utazeni upeviiovadel
pred vozidlem, presun vozidla, osazeni valeckl umoznujicich volny posun kolejnice a pfitazenim dalsi kolejnice lanovym navijakem) je pra-
mérny ocekavany vykon stroje 20-24 svar(l za pracovni sménu. Odstranéni vyronku svaru je provedeno pomoci sefezévaciho celoprofilové-
ho noZze pomoci posuvného hydraulického vélce v hlavé agregatu. Sefiznuti celého profilu kolejnice md znacnou vyhodu pfi posuvech ko-
lejnic — svar mUlZe zasahovat na podkladnici. Proces svarovéani probiha automaticky podle predem zvoleného programu dle typu sva-
fovanych kolejnic. Program WeldReg 2 umoznuje ziskavat nejen parametry o svaru v prehledné tabulce, ale vytvafi i graficky zdznam proce-
su svafovani, na kterém jsou znazornény pribéh svarovaciho proudu a napéti, pribéh drahy v dobé svarovani, faze cykld svarovéni a tlak
v soustavé. Vystup parametrd jednotlivych svar( v prehledné tabulce je soucasti pfeddvané dokumentace svarovani spolu s deniky sva-
fovéni dle pfedpisu S3/2.

Informace potfebné pro vytvoreni cenové nabidky
svafovani dvoucestnou svafovnou
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