4. Ausfiihrung der SchweiBung

Die Ausriistung und die Verbrauchsstoffe miissen vor Beginn der SchweiRarbeiten voIIstandlg und in
ordnungsgemaflem Zustand sein.

4.1 Sdubern und Priifen der Schienenenden

- Die Schienenenden sind vor dem Schweiflen immer zu siubern. Schienenenden mit Schiden an
Laschenl6chern oder mit gebrannten Laschenléchern diirfen nicht verschweiRt werden.

Enden stark abgefahrener und tiefliegender Schienen, wie sie an gelaschten StéRen mitunter auftreten,
sind nach Moglichkeit herauszuschneiden.

Durch AuftragsschweiBungen auf der Fahrfliche und an der Fahrkante vorbehandelte Rillenschienen
dirfen erst verschweilt werden, wenn das Auftragsschweifgut beidseitig vorher restlos mechanisch auf
einer Lange von mindestens 10mm Uber die FormenauRenkante hinaus entfernt wurde (Bild).

Nach dem Verschweifen und vor dem Feinschliff sind im genannten Bereich diese Auftragsschwelﬂungen
fachgerecht wieder herzustellen.

4.2 Herstellen der SchweiRliicke

Die SchweiBllicke ist vorzugsweise durch mechanischen Trennschnitt herzustellen. Siehe dazu auch die
Brennschnittverbote unter Punkt 1.1. ,Merkblatt Schienengiiten und Portionen (Rillenschienen)”

Das Herstellen der Schweillliicke kann durch Verziehen der Schienen, Trennschleifen, Sdgen oder
Brennschneiden erfolgen. Die Festlegungen der Bahnverwaltung sind zu beachtén. Die
SchweiRliickenweiten sind entsprechend den Merkblittern herzustellen: Die Schnitte sind gerade und
allseits rechtwinklig auszufiihren. Die Toleranzen fiir die Liickenweite sind einzuhalten.

4.3 Schienen mit Laschenbohrungen

Nach Herstellung der SchweiBliicke muss der Abstand zwischen Schienenende und der am nichsten

liegenden Bohrlochkante mindestens 40 mm betragen. Es ist sicherzustellen, dass dieses Bohrloch rissfrei
ist. '
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