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OGGETTO:Esecuzione di cordoni in acciaio
inossidabili su binari circuitati
ed a scarso traffico.

L'ossidazione del piano di rotolamento delle rotaie, nei binari con
traffico pressoche nu]-'lo, non garantisce che 1 corrispondenti circuiti di
binario risultino sicuramente occupati dai rotabili in transito o in sosta.

Al fine di eliminare tale inconveniente, nei casi dove risulti
assolutamente necessario e non si possa fare ricorso, secondo il responsabile
giludizic degli organi interessati dei Servizi Movimento ed I.E., ad altri pia
opportuni accorgimenti, si potra fare ricorso all'applicazione di cordoni
inossidabili sul piano di rotolamento delle rotaie con riporto ad arco manuale
con elettrodi rivestiti, secondo le norme. e le modalita di seguito indicate, in
base ad una prima sperimentazione favorevolmente eseguita.,

S5i ribadisce che il provvedimento & da attuare solo nel caso si riveli
inevitabile e solo sui binari per i quali & prevedibile la perenne scarsa
utilizzazicne, in rapporto all'irreversibile danneggiamento che ne subiscono
le rotaie ed ai comprensibili effetti negativi per la circolazione dei rotabili,

non twllerabili in caso di pil frequenti transitdi.




1 - CASI PREVISTI PER L'APPLICAZIONE DEI CORDONI

I1 deposio dei cordoni inossidabili pud essere effettuato, come si &
dettD} Su rotaie di binari secondari di stazione (compresi i tratti di binario
interposti fra deviatoi in corrispondenza di comunicazioni) solo se prevedi-
bilmente da impegnare, in via continuativa, con un traffico pressoche nullo.

' Sono esclusi da detti interventi gli apparecchi del binario (scambi),
per i quali occorre approfondire la sperimentazione, in modo particolare per
cido che attiene il controllo da effettuarsi durante e dopo il deposito dei
cordoni sulle parti speciali 'degli apparecchi stessi..-

2 - OPERAZIONI DA EFFETTUARSI PER IL DEPOSITO DEI CORDONI

Le operazioni per l'effettuazione di cordoni sulle rotaie comprendono le
seguenti fasi:

2.1 - Preparazione della superficie

Consiste nell'accurata smerigliatura del piano di rotolamento delle
rotaie mediante mola a tazza. Essa ha lo scopo di eliminare lo strato
d'ossido di ferro ed eventuali difetti superficiali interessanti le zone
da trattare.

2.2 - Tracciatura- ‘

Allo scopo di posizionare la maschera di guida, dopo la preparazio-
ne della superficie e prima dell'esecuzione della successiva fase di
preriscaldamento, occorre effettuare, a mezzo di uno squadro, delle
tracce con gesso sul fianco del fungo delle due rbta_ie cestituenti il
binario. Per ridurre le spinte trasversali al binario 'andamento dei
due cordoni deve risultare sfasato di mezzo periodo (vedi All.n°1}.

2.3 - Preriscaldamenio

Questa operazione ha l'importante funzicne di evitare, durante il
raffreddamentn dei cordoni depositati, la formazione di strutture fragili
nella zona di alterazione termica delle rotaie e quindi possibili

distacchi dei cordoni sessi o fessurazioni delle rotaie oggetto degli
interventi,

—_—




Il preriscaldamento va eseguitc mediante gli appositi riscaldatori
per rotaie ad una tEemperatura che deve essere necessariamenie compresa
fra 300° e 350 ° C.

La suddetta femperatura, da controllarsi a mezzo di matite
termocolore da 300°C, va mantenuta e non superata per tutta la durata
dell'cperazione di deposito dei cordoni.

2.4 - Esecuzlione dei cordoni

Prima dell'inizio dell'operazione di deposito dei cordoni e subito
dopo l'effettuazione della fase di preriscaldamento 'suddett:al, occorre
disporre sul pianc di rotwlamento della rotaia 1'apposita maschera di
guida di cul all'allegato n°® 2,

Quanto sopra, costituendo appunto una guida per l'operatore, serve
ad assicurare l'ottenimentm di cordoni aventi un andamento accettabile.

Gli Uffici lavori interessati all'esecuzione dei lavori in argomento
provvederanno a richiedere le maschere di guida succitate diretiamente
all!'Officina Metccanismi e Attrezzi di Roma Tuscolana, tenendo pr‘eser_lta
che 1'attrezzatura in parcla, man mané che 1'operatore procede
nell'operazione di deposito déi cordoni, va spostata lungo il piano di
rotolamento della rotaia.

L'esecuzione dei cordoni viene effettuata con elettrodi di tipo basico
indicati al successivo punto 3, osservando quanto se gue‘:

- la larghezza dei cordoni deve essere compresa fra 5 e 6 mm;

- la lunghezza d'arco deve essere tenuta molto corta;

- i cordoni devono avere andamento ed aspetio accettabili;

- gli elettrodi da impiegare devono, prima dell'uso, essere opportuna-
mente essiccati;

- per l'asportazione della scoria dai cordoni occorre usare spazzole
metaliiche nuove o0 usate in precedenza solo su acciaio inossidabile.

2.5 - Finitura

Dope il raffreddamento, si procede all'operazione di smerigliatura




@ del cordone, mediante mola a disco, fino a portare 1'aliezza dello

stesso a 1,5 mm.

Le mole da impiegarsi, analogamente alle spazzole metalliche,
devono essere nuove od essere state usate in precedenza solo su acciaio
inossidabil® L'eventuale presenza nell'abrasivo delle mole di altri
metalli pud infatti compromettere, nel tempo, il grado di inossidabilitd

dei cordoni.

3 - TIPI DI ELETTRODI

Gli elettrodi da utilizzarsi per il deposito dei cordoni sulle rotaie sono
del tipo inossidabile al cromo-nichel a rivestimento basico.
Qui di seguito si indicano le sigle di elettrodi equivalenti disponibili
presso i vari fabbricanti:
- elettrodi ARCOS - tipo E 308 L - 15 diametro 4 mm (sigla commerciale:-
CHROMEND 308 - LC.); |
- elettrodi PHILIPS - tipo E 308 L - 15 - diametro 4 mm (sigla commerciale:
RS 308 B/LC);
- elettrodi E308 L - 15 diametro 4 mm della Soc. IISSA - VIOLA - Via
C.Farini, n® 47 Milano.
All'acquisto di uno dei succitati tipi di elettrodi dovranno provvedere
direttamente gli Impianti interessati all'esecuzione dei lavori, nei quantita-

tivi strettamente necessari, evitando le giacenze nei magazzini per lunghi

periodi.

4 - PERSONALE INCARICATO DELL'ESECUZIONE DEI LAVORI

Alla esecuzione dei lavori di deposito dei cordoni inossidabili sul piano
di rowlamento delle rotaie in opera provvede il personale appartenente alle
Squadre Saldatura Rotaie Comp.li, in possessc dell'abilitazione agli apporti

di metallo con arco elettrico, su richiesta dei locali Uffici Impianti Elettrici,




5 - LIMITAZIONI DI VELOCITA'

In corrispondenza dei binari sulle cui rotaie sia stato effettuato il
deposito di cordoni inossidabili, la velocita massima consentita alla

circolazione dei treni é di 60 Km/h.

Si prega assicurare ricevimento ed ottemperanza,
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