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Pojizdna svarovna kolejnic PRSM-3.1 je pojizdné specialni
Gtyrapravoveé vozidlo pro svarovani kolejnic odtavovacim
elektrokontaktnim zplGsobem predevsim primo v koleji nebo
ke svarovani kolejnic na stabilnim rostu, pripadné muze byt
vyuzita jako tazné vozidlo. Je uréena ke svarovani kolejnic
do hmotnosti 65 kg/m (T, S49, UIC 60, R65).

V zadni ¢asti stroje je umisténa kabina s ridicim stanovistém
pro jizdu stroje.

Kazdy ze dvou podvozkl je vybaven vlastnim pohonem
pojezdu. Pivodni spalovaci motor byl nahrazen motorem
CKD 6S150PV-3 s wkonem 309 kW. Piivodni brzdovy
systém nahrazen tlakovou brzdou DAKO. Na plosiné ramu

Pojizdna svarovna kolejnic PRSM-3.1

Technicka data:

NejvysSi provoznirychlost ...................................... 50 km/h
Celkovahmotnost. ................o 66t
Délka stroje vdopravnipoloze.................................. 14,66 m
Délka stroje v pracovnipoloze .................................. 16,80 m
Sitka stroje v dopravni poloze. .................o 3,00 m
Sitka stroje v pracovni poloze ... 2,90 m
Vyska stroje v dopravnipoloze nad TK........................... 3,90 m
Vyska stroje v pracovni poloze nad TK. ....................... ... 4,35 m
Pocet naprav ......... .. .. . .. 4
Vzdalenost otoénych ¢epli podvozkl. ........................... 9,70 m
Nejmensi polomér koleje pro pracistroje......................... 150 m
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stroje jsou uloZzeny dvé svarovaci hlavice K 355, které slouzi
k vlastnimu provedeni svaru. Jsou zavéseny na kladkostrojich
jerabového mostu stroje. Pohybuiji se na podélnych,
hydraulicky ovladanych nosnicich.

Samotné svarovaci hlavice jsou osazeny médenymi Celistmi,
kterymi se upinaji svarované konce kolejnic a zaroven prenaseji
svarovaci proud do kolejnice. Kromeé toho prenaseiji sily pri
lisovani svaru. Ve svarovaci hlavici je také ostfihovaci nliz, ktery
sefizne lisovanim vznikly vyronek. Pro chlazeni transfomator,
celisti a tyci je pouzito vodni chlazeni. Cely technologicky
proces je fizen automaticky elektronickym regulatorem.
Zavésna konstrukce umoznuje vysunuti svarovacich hlavic
nejen v podélném a svislém sméru na misto provadéni svaru
kolejnice, ale dovoluje posun svarovacich hlavic o 60cm

na obé strany od osy kolejnice. Tim je umoznéno svarovani
kolejnic na stabilnim stanovisti-rostu anebo svarovani kolejnic
volné ulozenych na hlavach prazct v trati.

Oproti jinym druhtim svarovani neni potreba dopliovani
pridavného materialu do svaru, svar je homogenni a vlastnosti
svarovanych kolejnic se neméni; kvalita svarového spoje je
vysoka a trvale stabilni, a to jak u uhlikatych tak i legovanych
kolejnicovych oceli. Dalsi vyhodou je automatické smérové
(vySkoveé i boc¢ni) vyrovnani svarovanych kolejnic v misté jejich
styku pred svarenim.
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Hmotnost svarovaciho stroje...................... .. ... ... .. ..... 2,51
Pohon upinaciho a lisovaciho mechanizmu................ .. hydraulicky
Max. prlrez svarovanych kolejnic........................... 10 000 mm?
Napétizgeneratoru................ ... ... ... ... 400V
KmitoCet ... .. .. 50 Hz
PHKON . 150 kVA
Jmenovity svafovaciproud.................... . 20000A
Pocet svar(i za 1 hodinu (podle mistnich podminek)................ 3-5
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