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Prefabrikovand forma je urend pre alu-
minotermické zvéaranie profilovych a 3tvor-
covych Zeriavovych Kkolajnic, poloZenych
priamo na Zeriavovej doske. Podstata formy
spotiva v dvoch polformich zrkadlového
tvaru a po zloZeni vytvdra teleso s trosko-
vou komdrkou, liacimi kan4glikmi, zvarovou
komoérkou odizolovanou v &asti styku péty
kolajnice s pésnicou Zeriavovej drdhy, na
ktorej si kolajnice uloZené. Dalej vytoko-
vym kandlikom do odpadovej komorky, z
ktorej sl vyvedené prieduchy.

Forma po zmontovani na styk je zataZena
reak&nym téglikom na 2zvlaStnom stojane,
poloZenom na forme.
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Vyndlez sa tyka konStrukéného vyhotove-
nia prefabrikovanej formy pre aluminoter-
mické zvaranie Zeriavovych kolajnic.

Aluminotermické zvéranie - Zelezni¢nych,
elektritkovych a podobnych kolajnic:je zna-
me. Kolajnice sa zvAraju v surovych for-
méach viéSinou.s predohrevom propan-bu-
tan kyslikovym hordkom. Formy sa zhoto-
vuji priamo na mieste zvérania stykov. Té-
to technolégia sa dodnes pouZiva pri zvé-
rani Zelezniénych kolajnic. Je zname, Ze
pre zvédranie kolajnic sa pouZivaju uZ pre-
fabrikované suché formy roznej konStruk-
cie za pouZitia predohrevu alebo bez neho.
St s hornym alebo spodnym liatim.

Pre aluminotermické zvaranie sa pouZiva-
ji formy prefabrikované i surové, ktoré v
celom priereze kolajnic obklopuji styk ko-
lajnic. Odpadovii komoérku nemaji a preby-
toény kov ostdva priamo na hlave kolajni-
ce, 6o vyZaduje naviac s ich osekdvanim a
dpravou. Pri inych rieSeniach je vytvorené
postupovym skladanim dielcov pod pétou
kolajnice alebo aj v mase formy. Okrem
toho sa pouZiva zvl&Stnych liacich korytok
a odpadovych vani pre zachytenie trosky.
Tieto kons$truk&né rieSenia foriem ako i po-
stup = aluminotermického zvarania sa pre
zvaranie Zeriavovych kolajnic nedaji uplat-
nit lebo Zeriavovd kolajnica je poloZend
priamo na ocelovid péasnicu nosnika Zeriavo-

vej drahy a nedd sa pita obklopit formou.’

Len tym moZno vysvetlit podla pre3tudova-
nej dostupnej literatiry, Ze doteraz Zeriavo-
vé kolajnice sa ani v zahrani¢i nezvéraju a-
luminotermickou metédou. Pre svoju hmot-
nost a manipuldciu na Zeriavovej drdhe sa
nedéd Zeriavova kolajnica zvlédrat na podloZ-
ke alebo na roSte. Zvdra sa za prevadzky
pri malych vylukovych &asoch a priamo v
osi konsolidovanej Zeriavovej drdhy.
Nevyhody doterajSich surovych a prefab-
brikovanych typov foriem pre zvaranie ko-
lajnic Zeriavovych drdh do znalnej miery
odstraiiuje prefabrikovand forma podla vy-
nédlezu, ktorého podstata spodiva v tom, Ze
prefabrikovand forma pre aluminotermické
zvéaranie Zeriavovych kolajnic, uloZenych na
Zeriavovej drdhe vytvorend ako monolitny
celok s nélievkou pre trosku, ktord pozosta-
va z troskovej komdrky, na dne ktorej dva
liace kanAliky, na ktoré navdzuju dva vto-
kové kandliky, idtce do zvarovej komorky,
v ktorej medzi pdtami zvaranych kolajnic je
poloZend izolatnd prefabrikovand platnicka,
ktoréd je proti vyplaveniu zvarovym kovom
zafixovand v zdmku formy. Vyhodné je, ked
vtokovy kandlik je umiestneny vo zvarovej
komorke, z ktorej ide vytokovy kandlik do
odpadovej komorky, ktorym pridi ochlad-
nuty predohrievaci zvarovy kov, priom od-
vzduSiiovanie zvarovej komérky a odpado-
vej komorky zabezpe€uje odvzduSiiovaci ka-
nédlik. Prefabrikovand forma je zabezpeCe-
né proti vyteeniu zvarového kovu zo zvaro-
vej komoérky tak, Ze na forme sa ukosy pre
tesniacu pastu a na kovovych rdmoch for-
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my su trubkové nédstavce pre uloZenie stoja-
na na reakény téglik.:
Kon$trukéné vyhotovenie prefabrikovanej

« formy podla vyndlezu méa vyhody v tom, Ze

troskovéd komorka, liaci systém, zvarova ko-
morka a odpadova komdrka tvoria monolit-
ny celok, ktory sa d4 namontovat na kolaj-
nicovy styk zmontovanej Zeriavovej drdhy
bez akjchkolvek tiprav a styk moZno velmi
rychle zvarit priamo v osi kolaje. Zndsobu-
je sa produktivita zvdrania stykov oproti e-
lektrickému ruénému oblikovému zvaraniu
a predlZuje sa Zivotnost spoja v dosledku je-
ho vy3Sej kvality.

Usporiadanie liaceho systému prefabriko-
vanej formy podla vynélezu zabezpeluje
dobré prudenie zvarového kovu a ucelné
rozdelenie tepla pre rovnomerné natavenie
hran koncov kolajnic. Beznaliatkovy zvar
v temeni kolajnice méd vyznam z hladiska
mensej potreby opracovania. Pevnostné
vlastnosti spoja st zabezpeené vac3im na-
liatkom zvaru v stojine a nad pétou kolaj-
nice. Konce kolajnic sa rovnomerne natavu-
ji s opakovatelnou kvalitou a vytvori sa
pevny kolajnicovy zvarovy spoj.

Na pripojenych vykresoch je zndzorneny
priklad vyhotovenia prefabrikovanej formy
podla wvynalezu. Obrézok 1 predstavuje po-
htad na prefabrikovantd formu v hlavnej de-
liacej rovine. Obrazok 2 predstavuje pohlad
na rez formou v prietnom smere kolajnice
v rovine A—A.

Medzi stiosé konce kolajnic, ktoré st u-
loZené na Zeriavovej drdhe so zvarovou
medzerou 30 -+ 3 mm, vySkove a smerove
vyrovnané, poloZi sa prefabrikovand izolac-
né platnitka 9, aby zapadla do zdmku 14
formy 1. Na konce kolajnic sa namontuji
dve polovice, prefabrikovanej formy 1, na
ktoré sa nasadia kovové ramy 12 formy 1
z oboch jej stran. Skrutkovym kovovym uta-
hovadlom 13 sa polovice foriem pritladia k
sebe a stdasne ku koncom kolajnic. Styk
formy s kolajnicou alebo i s pasnicou, na
ktorej je poloZena kolajnica, sa v miestach
utesnenia 10 a 16 utesni Ziaruvzdornou -pas-
tou. Do trubkovych néstavcov 11 kovového
rdmu 12 a na temeno kolajnice sa postavi
zvl4stny stojan pre reakény téglik. Na od-
loZenom stojane sa pripravi téglik s alumi-
notermickou ddvkou a potom sa nasadi cen-
tricky na stojan nad formou 1. Po zapéleni
vysokoprehriateho kovu sa tento odpichne
do troskovej komorky 2, v ktorej st na dne
dva liace kandliky 3, ktorymi pradi zvarovy
kov ku zvaranym koncom Kkolajnic. Liace
kandliky 3 navdzuji na vtokové kandliky 8,
ktorymi zvarovy kov pridi priamo do zva-
rovej komodrky 7. Prvy zvarovy kov pruadi
na izoladnd platni¢ku 9 a siitasne na pétu
kolajnice 15. Daldi prudiaci vysokoprehria-
ty kov do zvarovej komorky 7 a postupne
ju zapliia. Prvy zvarovy kov predohreje a
natavi konce kolajnic na pdte kolajnice 15
len po izolatnid platnitku. Dal§i prad zvaro-
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vého kovu sa po zaplneni asti zvarovej ko-
morky v pédte po ustie vtoku vtokového ka-
nélika 8 odkloni smerom k stojine a hlavne
kolajnice. Tieto sa predohreji a ochladeny
zvarovy kov pretekd cez odpadovy kandlik
6 do odpadovej komdrky 5, dal§im pridenim
gerstvého vysokoprehriateho kovu do zva-

rovej komdrky. Aby prudenie kovu cez zva-
rovi komorku 7 a odpadovii komoérku 5 bo-
lo plynulé a obidve komérky sa celkom za-
plnili zvarovym kovom, forma 1 mé zvlast-
ny odvzduSiiovaci kanélik 4, ktory vedie z
odpadovej komoérky 5 do volného vzdudné-
ho priestoru.

PREDMET VYNALEZU

1. Prefabrikovand forma pre aluminoter-
mické zvaranie Zeriavovych kolajnic, uloZe-
nych na #eriavovej drahe, vytvorend ako
monolitny celok, vyznadujica sa tym, Ze je
tvorend troskovou komoérkou (2), na dne
ktorej sti dva liace kandliky (8) do zvaro-
vej komorky (7), v ktorej medzi pidtami zvéa-
ranych kolajnic je poloZend izolatna pre-
fabrikovana platni¢ka (9), ktord je proti
vyplaveniu zvarovym kovom zafixovana v
zdmku (14) formy (1).

2. Prefabrikovand forma podla bodu 1,
vyznadujica sa tym, Ze vtokovy kandlik (8)
je umiestneny vo zvarovej komodrke (7).

3. Prefabrikovand forma podla bodov 1, 2,

vyznatujlica sa tym, Ze zo zvarovej komor-
ky (7) ide vytokovy kandlik (6) do odpado-
vej komorky (5), ktorym pruadi ochladnuty
predohrievaci zvarovy kov, pri€om odvzdus-
nenie zvarovej komdérky (7) a odpadovej
komérky (5) zabezpeCuje odvzduSiiovaci
kanalik (4).

4, Prefabrikovand forma podla bodov 1, 2
a 3, vyznadujlca sa tym, Ze proti vyte€eniu
zvarového kovu zo zvarovej komdrky (7] st
na forme (1) tkosy (10) pre tesniacu pas-
tu a na kovovych rdmoch formy (1) st
trubkové néastavce (11) pre uloZenie stojana
na reak&ny téglik.

2 listy vykresov
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