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Το έργο της σύνταξης των ΠΕΤΕΠ υλοποιήθηκε στο πλαίσιο του ‘’Προγράµµατος ∆ράσεων για τον 
εκσυγχρονισµό της παραγωγής των ∆ηµοσίων Έργων’’ (Αction Plan του ΥΠΕΧΩ∆Ε), υπό την εποπτεία 
και καθοδήγηση της 2ης Οµάδας ∆ιοίκησης Έργου (2η Ο∆Ε). 
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παρατηρήσεις Επιτροπής στελεχών του Υ.ΠΕ.ΧΩ.∆Ε    

   
   
   
   
   

Η εκάστοτε τελευταία έκδοση, αντικαθιστά όλες τις προηγούµενες, οι οποίες πρέπει να καταστρέφονται.  
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ΠΕΤΕΠ 
Αναγόµωση Σιδηροτροχιών 

07-07-02-10
 

 

1. ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΟ ΕΡΓΑΣΙΩΝ1 
Η οδηγία αυτή έχει για αντικείµενο τον καθορισµό των προϋποθέσεων και τον τρόπο εκτέλεσης 
επισκευής µε αναγόµωση µε ηλεκτρικό τόξο, των βλαβών από ολισθήσεις (πατιναρίσµατα), των 
σιδηροτροχιών κανονικής σκληρότητας. 

Η Οδηγία εφαρµόζεται αποκλειστικά σε αναγοµώσεις βλαβών από ολισθήσεις για σιδηροτροχιές 
κανονικής σκληρότητας (αποκλείονται οι επεξεργασµένες-πλανισµένες σιδηροτροχιές, οι 
σιδηροτροχιές µεγάλης σκληρότητας, οι καρδιές των αλλαγών από πλανισµένες σιδηροτροχιές, οι 
ολόσωµες από µαγγανιούχο χάλυβα, όπως επίσης και τα άκρα των σιδηροτροχιών). 
 

1.1. ΟΝΟΜΑΤΟΛΟΓΙΑ - ΟΡΙΣΜΟΙ - ΣΥΝΤΜΗΣΕΙΣ  
Στην παρούσα ΠΕΤΕΠ γίνεται αναφορά στους ακόλουθους όρους - ορισµούς: 

• ∆.Γ.: ∆ιεύθυνση Γραµµής 

• ∆ΙΠΑΡ: ∆ιεύθυνση Παραγωγής 

• Σ.Σ.Σ.: συνεχώς συγκολληµένες σιδηροτροχιές  
 

1.2. ΓΕΝΙΚΑ ΠΕΡΙ ΑΝΑΓΟΜΩΣΕΩΝ 
Η επισκευή των βλαβών, από ολισθήσεις, µε αναγόµωση µε ηλεκτρικό τόξο, είναι µια τεχνική 
λεπτή, η οποία απαιτεί πολύ επιµέλεια και προσοχή τόσο στην επιλογή των βλαβών που είναι 
δυνατόν ν’ αναγοµωθούν, όσο και στην εκτέλεση της ίδιας της εργασίας αναγοµώσεως. 

Ειδική περίπτωση για τις συνεχώς συγκολληµένες σιδηροτροχιές (Σ.Σ.Σ.) 

Οι αναγοµώσεις των βλαβών από ολισθήσεις (πατιναρίσµατα) στις Σ.Σ.Σ. είναι εργασίες 1ης 
κατηγορίας, βλ. ΠΕΤΕΠ 07-05-03-10. Μπορούν λοιπόν να γίνουν καθ’ όλη την διάρκεια του έτους. 
Θα πρέπει όµως η Σ.Σ.Σ. να έχει τελείως σταθεροποιηθεί, πριν επιχειρηθούν εργασίες 
αναγοµώσεως σε βλάβες από ολισθήσεις. 

Περίπτωση γραµµών που διατρέχονται από ηλεκτρικά κυκλώµατα 

Ειδικά προφυλακτικά µέτρα, ανάλογα µε τον τύπο του κυκλώµατος της γραµµής, θα πρέπει να 
ληφθούν, όταν η γραµµή θα εξοπλιστεί µε αυτά, για να µην διαταραχθεί η σηµατοδότηση της 
γραµµής. 

 

2. ΚΡΙΤΗΡΙΑ ΑΠΟ∆ΟΧΗΣ ΕΝΣΩΜΑΤΟΥΜΕΝΩΝ ΥΛΙΚΩΝ 
Για την αναγόµωση των βλαβών των σιδηροτροχιών από ολισθήσεις, επιλέγονται µόνο ηλεκτρόδια 
µε βασικό περίβληµα (πάστα).  

                                                      
1  Για την εκπόνηση της παρούσας ΠΕΤΕΠ ελήφθη υπόψη η Οδηγία  «Οδηγίαι δια την εκτέλεσιν 

αναγοµώσεων σιδηροτροχιών» Αθήναι 16 Μαίου 1980 ∆/νση Γραµµής 
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2.1. ΕΝΣΩΜΑΤΟΥΜΕΝΑ ΥΛΙΚΑ –ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΑ ΥΛΙΚΩΝ 
Υπάρχουν οι παρακάτω πέντε κατηγορίες ηλεκτροδίων, ανάλογα µε το είδος του περιβλήµατος. 

2.1.1. Ηλεκτρόδια µε περίβληµα: 

• οξειδωτικό 

• βασικό 

• οξείδιο του τιτανίου 

• από οξέα 

• κυψελοειδές 

Ο ρόλος του περιβλήµατος (πάστας) του ηλεκτροδίου είναι τριπλός: 

Α.- Ρόλος ηλεκτρικός 

- διευκολύνει την έναρξη του ηλεκτρικού τόξου. 

- σταθεροποιεί το τόξο. 

Β.- Ρόλος µηχανικός 

Το περίβληµα διαλύεται µε κάποια καθυστέρηση στο µέταλλο που περιβάλλει (πυρήνας ή ψυχή του 
ηλεκτροδίου). Το άκρο του καθοδηγεί το ηλεκτρικό τόξο καθώς και το υπό τήξη µέταλλο, πράγµα το 
οποίο επιτρέπει την καλύτερη εναπόθεση του, σε κατάσταση τήξης, µετάλλου. 

Γ.- Ρόλος µεταλλουργικός 

Το περίβληµα (πάστα) προστατεύει από τον αέρα το µέταλλο που βρίσκεται σε κατάσταση τήξης, 
δηµιουργώντας γύρω από το ηλεκτρικό τόξο, ένα κατάλληλο ατµοσφαιρικό περιβάλλον και δίνει 
καθώς διαλύεται, ένα υπόλειµµα (σκουριά µετάλλου) το οποίο καθαρίζει το διάλυµα του µετάλλου, 
εξαφανίζει τις ακαθαρσίες και επιβραδύνει την ψύξη. 

2.1.2. Ελαττώµατα των ηλεκτροδίων 

Τα πιο συνηθισµένα ελαττώµατα των ηλεκτροδίων είναι: 

• ρήγµατα στο περίβληµα, λόγω κακής κατασκευής ή από χτυπήµατα. 

• διατάραξη της κεντρότητας του περιβλήµατος. 

Μια ανισότητα στο πάχος του περιβλήµατος έχει ως συνέπεια µια καθυστερηµένη τήξη του 
χονδρού µέρους και δηµιουργία εγκλεισµάτων, από σκουριές µετάλλου. 

• οξείδωση (σκούριασµα) της ψυχής (πυρήνα) του ηλεκτροδίου (λόγω παραµονής του σε 
υγρασία). 

Όλα τα ηλεκτρόδια που εµφανίζουν τα παραπάνω ελαττώµατα, πρέπει ν’ απορρίπτονται. 

2.1.3. Όροι αποθήκευσης και χρησιµοποίησης των υλικών αναγόµωσης. 

Τα ηλεκτρόδια πρέπει να διαθέτουν τις ακόλουθες ουσιώδεις ιδιότητες: 

• µικρή αποδέσµευση υδρογόνου (σε κανονικές συνθήκες χρησιµοποίησης). 

• ελατότητα του µετάλλου που αποτίθεται, µε συνέπεια ν’ αποφεύγεται η δηµιουργία ρηγµάτων 
κατά την ψύξη. 

• το αποτιθέµενο µέταλλο να µην είναι εύθραυστο. 
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Με δεδοµένο ότι το βασικό περίβληµα των ηλεκτροδίων είναι υδρόφιλο και η ύπαρξη υγρασίας 
µέσα στα ηλεκτρόδια είναι βλαβερή, απαιτούνται ειδικές προφυλάξεις. Γι’ αυτό το λόγο είναι 
απαραίτητο: 

• να φουρνιστούν (ξηρανθούν σε φούρνο) τα ηλεκτρόδια στους 300º C επί τρεις ώρες.  

• να διατηρούνται τα ηλεκτρόδια, αφού ξηρανθούν στο φούρνο, σε κουτί στεγανό, µε υδρόφιλα 
προϊόντα (ACTI-GEL). 

• η ξήρανση στο φούρνο να περιορίζεται µόνο για όσα ηλεκτρόδια πρόκειται να χρησιµοποιηθούν 
αµέσως (η εκ των προτέρων ξήρανση στο φούρνο δεν ωφελεί σε τίποτα). 

• ν’ αντικαθίσταται το υδρόφιλο προϊόν κάθε φορά που αρχίζει ν’ αλλάζει χρώµα προς το ροζ 
(είναι δυνατό ν΄ αποκατασταθεί το προϊόν αυτό στεγνώνοντάς το στον φούρνο σε θερµοκρασία 
300º C επί τρεις ώρες, οπότε ξαναπαίρνει το γαλάζιο χρώµα του). 

• ν’ αποφεύγεται η χρησιµοποίηση ηλεκτροδίων που είναι παλαιότερα των 3 ετών. 

2.1.4. Παραλαβή υλικών 

Κατά την παραλαβή των υλικών στο Εργοτάξιο θα γίνεται οπτικός έλεγχος για να διαπιστωθεί η 
ακεραιότητα τους. Υλικά που παρουσιάζουν κακώσεις δεν θα γίνονται αποδεκτά και θα 
αποµακρύνονται άµεσα από το εργοτάξιο. 

 

3. ΜΕΘΟ∆ΟΣ ΕΚΤΕΛΕΣΗΣ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 
 

3.1. ΟΡΓΑΝΩΣΗ ΤΟΥ ΕΡΓΟΤΑΞΙΟΥ 
Το συνεργείο αναγοµώσεως µεταβαίνει στο εργοτάξιο (επί τόπου) µε τα υλικά και τα απαραίτητα 
µέσα µεταφοράς. 

Το συνεργείο αποτελείται από: 

• δύο (2) τεχνίτες συγκολλήσεων (ένα τεχνίτη συγκολλητή αναγοµώσεων και ένα τεχνίτη για το 
τρόχισµα, οι οποίοι θα αντικαθίστανται καθηµερινά µεταξύ τους). 

• ένα βοηθό (από το προσωπικό των οµάδων γραµµής) για την µεταφορά και τις 
φορτοεκφορτώσεις υλικών µηχανηµάτων προθερµάνσεως κλπ. 

• ένα ή περισσότερους φύλακες (εξασφάλιση του συνεργείου από την κυκλοφορία) ανάλογα µε 
την ορατότητα. 

Είναι απαραίτητο να τοποθετείται, ανεξάρτητα αν υπάρχει καλή ή µη ορατότητα, ένας φύλακας 
εφοδιασµένος µε ηχητική συσκευή µεγάλης ισχύος (τρόµπα που λειτουργεί µε αέρα), διότι ο 
τεχνίτης που αναγοµώνει δεν µπορεί ούτε να δει, ούτε να ακούσει τα τρένα. 
 

3.2. ΣΥΝΟΠΤΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ 
Οι εργασίες που περιγράφονται σε αυτό το κεφάλαιο  είναι πολύ λεπτές, απαιτούν πολυάριθµες 
προφυλάξεις και πολλή επιδεξιότητα από µέρους των τεχνικών. Απαιτείται λοιπόν εξειδικευµένο 
προσωπικό κατάλληλα εκπαιδευµένο των οποίων ο έλεγχος των γνώσεών τους και της 
επιδεξιότητάς τους θα γίνεται περιοδικά και συστηµατικά. 

Οι εργασίες αναγόµωσης θα αναβάλλονται (διακόπτονται) όταν οι ατµοσφαιρικές συνθήκες είναι 
δυσµενείς (δυνατές βροχές, άφθονες χιονοπτώσεις, παγωνιά).  
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Σειρά εκτέλεσης των εργασιών 

• Προετοιµασία των υλικών και ξήρανση σε φούρνο των ηλεκτροδίων 

• Τρόχισµα προετοιµασίας 

• Αναζήτηση των ρηγµάτων 

• Προθέρµανση 

• Εναπόθεση του µετάλλου 

• Τρόχισµα προκαταρκτικό (χονδρό) 

• Τελικό τρόχισµα 

• Εξέταση µε τη µέθοδο της επάλειψης µε λεπτόρρευστο υγρό που διεισδύει εντός των ρηγµάτων 
και στην συνέχεια µε ανιχνευτικό υγρό, µε την βοήθεια του οποίου ανιχνεύονται τυχόν 
υφιστάµενα ακόµη ρήγµατα (µέθοδος επανεφίδρωσης-ξαναϊδρώµατος). 

• Έλεγχος µε υπερήχους. 
 

3.3. ΑΝΑΛΥΤΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΩΝ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 
3.3.1. Προετοιµασία των υλικών 

3.3.1.1. Κατάλογος των απαραίτητων εφοδίων για την αναγόµωση 
(πατιναρίσµατα) των σιδηροτροχιών 

• ένα συγκρότηµα τροχίσµατος µε: 

- τροχούς χωνευτούς 

- τροχούς επιπέδους 

- µε προστατευτικά πλαϊνά, εύκαµπτους άξονες και κλειδιά για την αποσύνδεση των τροχών 

• ένα συγκρότηµα συγκολλήσεως (αναγοµώσεως) µε: 

- µεµονωµένα καλώδια διατοµής 50 mm2  

- λαβίδα για το πιάσιµο των ηλεκτροδίων 

- λαβίδα για την επαφή µε τη σιδηροτροχιά 

• ένα διάφραγµα προστασίας µε σκούρες (µαυρισµένες) ίνες 

• ηλεκτρόδια διαµέτρου Φ 3,15 ή Φ 4 mm για τις σιδηροτροχιές κανονικής 

• ένας κανόνας µήκους 0,70 m από λάµα κοµµένη λοξά (κοφτερή) (χάλυβας βαµµένος και 
διορθωµένος) και µια σφήνα µετρήσεως (FILLER) 

• ένα κουτί στεγανό για την διατήρηση των φουρνισµένων ηλεκτροδίων  

• ένα προϊόν αποξηραντικό αντενεργό 

• ένας φούρνος ηλεκτροδίων 

• ένα συγκρότηµα προθερµάνσεως µε  

- µια φιάλη αερίου προπανίου των 13 kg 

- σωλήνες 

- συνδέσµους 
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- µανόµετρο 

• µια µεταλλική βούρτσα 

• ένα κουτί µε θερµοµετρικές κιµωλίες για 350º C 

• ένα κουτί µε θερµοµετρικές κιµωλίες για 300º C 

• ένας πάγκος ξύλινος 

• ένα ζεύγος από δύο φιαλίδια εκτοξεύσεως (σπρέι) 

- µε υγρό διεισδύσεως  

- µε υλικό ανιχνεύσεως  

• ένα σφυρί ειδικό 

• ένα σφυρί συνηθισµένο 

• ένα δοχείο µε νερό 

• στουπί 

• καύσιµο για τα µηχανήµατα 

• ένα ζεύγος αµφιδέτες κατάλληλες για τη σιδηροτροχιά που θα επισκευασθεί 

• δύο σύνδεσµοι συσφίγξεως 

• µια τρόµπα αέρος µεγάλης ηχητικής εντάσεως (για την προειδοποίηση του συνεργείου όταν 
προσεγγίζει αµαξοστοιχία) 

• ένα κουτί λευκό χρώµα 

• ένα πινέλο βαφής 

• ένα καµπαρί επαληθεύσεως του πάχους της αναγοµώσεως (1,5 mm) 

• ένα σύνολο από στάµπες µεταλλικές (αριθµοί και γράµµατα) 

• ένα ζευγάρι γάντια προστασίας  

• µέσο µεταφοράς (π.χ. δραιζίνα) 

3.3.1.2. Συνθήκες ξήρανσης στο φούρνο των ηλεκτροδίων 

Οι συνθήκες ξήρανσης στο φούρνο των ηλεκτροδίων θα είναι σύµφωνα µε την παρ. 2.1.3. 

3.3.2. Τρόχισµα προετοιµασίας 

Το τρόχισµα προετοιµασίας έχει για σκοπό να εξαλείψει: 

• τυχόν υπάρχοντα ρήγµατα 

• όλο το µέταλλο που έχει αλλοιωθεί από την ολίσθηση (πατινάρισµα) 

• όλο το τµήµα (την περιοχή) του µετάλλου που έχει σφυροκοπηθεί από την κυκλοφορία (αν µια 
ήδη τελειωµένη γόµωση παρουσιάζει ρήγµατα, κατά την εξέταση την εποµένη µετά την τρόχιση 
ηµέρα, θα πρέπει να τροχιστεί ξανά πριν εκτελεστεί η νέα αναγόµωση τόσο για να εξαλειφθεί το 
ρήγµα, όσο και να αποκατασταθεί σφυρηλατηµένο, από την κυκλοφορία µέταλλο της 
σιδηροτροχιάς). 

Η τροχισµένη επιφάνεια διευκολύνει την έναρξη του ηλεκτρικού τόξου. 

Το τρόχισµα πρέπει ν’ αρχίσει από το κέντρο της βλάβης και να συνεχιστεί µέχρι την τέλεια 
εξαφάνιση των ρηγµάτων. 
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Το βαθύτερο µέρος του τροχίσµατος προσαρµόζεται προοδευτικά, µε την επιφάνεια κύλισης, τόσο 
κατά την έννοια του µήκους της σιδηροτροχιάς, όσο και εγκάρσια (η απουσία προοδευτικής 
προσαρµογής θα καθιστούσε δύσκολη την καλή συµπεριφορά-διατήρηση του ηλεκτροδίου). 

Στην περίπτωση που η επιφάνεια κύλισης της σιδηροτροχιάς παρουσιάζει µικρές ρηγµατώσεις στα 
άκρα της περιοχής που πρόκειται ν’ αναγοµωθεί, θα πρέπει να συνεχιστεί το τρόχισµα ώστε, οι 
θέσεις εκκίνησης (έναρξης) και διακοπής του ηλεκτρικού τόξου, οι οποίες κείνται στα άκρα της 
περιοχής που έχει τροχιστεί, αλλά και εκτός αυτής, να είναι απαλλαγµένες από ρήγµατα. 

Το τρόχισµα λοιπόν που έχει εκτελεστεί: 

• Σε όλο το µήκος της βλάβης. 

• Σε ένα πρόσθετο µήκος µεταβλητό και από τις δύο πλευρές της βλάβης για να συνδεθεί το 
βαθύτερο µέρος του τροχίσµατος µε την χωρίς βλάβη επιφάνεια της σιδηροτροχιάς, µε ήπια 
κλίση. 

Θα επεκταθεί κατά τι επί πλέον σε µήκος 2-3 cm περίπου και από τις δύο πλευρές για να γίνει 
δυνατή η έναρξη και το τελείωµα των κορδονιών που σχηµατίζουν τα ηλεκτρόδια κατά την τήξη. 

• σε µια καθαρή επιφάνεια. 

• σε προεξοχή από την επιφάνεια κύλισης της σιδηροτροχιάς Σχήµα 1. 

 

Σχήµα 1 
 

Σε όλες τις περιπτώσεις το τρόχισµα πρέπει επίσης να περιορίζεται, κατά το δυνατόν, τόσο σε 
µήκος όσο και σε πλάτος. 

Το µέγιστο µήκος τροχίσεως που επιτρέπεται ορίζεται στα 300 mm. Το µήκος αυτό προέκυψε, 
αφού ελήφθη υπ’ όψη το µήκος των ηλεκτροδίων2. 

Το τρόχισµα προετοιµασίας δεν πρέπει ποτέ να είναι µικρότερο των 120 mm. 

Το τρόχισµα (οι λωρίδες του τροχίσµατος) θα γίνεται υποχρεωτικά κατά την έννοια του µήκους της 
σιδηροτροχιάς ή ελαφρά λοξά, ποτέ όµως κάθετα προς την σιδηροτροχιά για να µη γίνεται 

                                                      
2  πράγµατι, δεν πρέπει να διακόπτεται το κορδόνι της αναγόµωσης-συγκόλλησης κατά τη διάρκεια της 

εναπόθεσης του µετάλλου 
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σύγχυση µε τα ρήγµατα τα οποία είναι πάντα στις περιπτώσεις ολισθήσεων (πατιναρισµάτων) 
διευθετηµένα εγκάρσια (κάθετα προς το µήκος της σιδηροτροχιάς). 

Το βάθος του τροχίσµατος πρέπει να είναι όσο το δυνατό µικρότερο, αλλά θα συνεχίζεται µέχρις 
ότου δε θα υπάρχουν πλέον ρήγµατα. 

Το µέγιστο βάθος καθορίζεται στα 10 mm. Πέρα των 10 mm δεν πρέπει να εφαρµόζεται η µέθοδος 
της επισκευής των βλαβών µε την αναγόµωση. 

Στην περίπτωση που το τρόχισµα φτάνει στα 10 mm και εξακολουθεί να υπάρχει ακόµη ρήγµα 
πρέπει: 

• να εκτελεστεί η αναγόµωση µε τον ίδιο τρόπο. 

• να αµφιδετηθεί η τροχιά (στην περιοχή της αναγόµωσης) χωρίς να διατοµηθεί, αλλά µε 
συνδέσµους σύσφιγξης. 

• να αντικατασταθεί η σιδηροτροχιά το συντοµότερο δυνατόν (διότι τα ρήγµατα θα προχωρήσουν 
γρήγορα). 

Αµέσως µόλις το τρόχισµα φτάσει σε βάθος 5 mm, πρέπει η εργασία να συνεχιστεί στο µισό του 
πλάτους της κεφαλής της σιδηροτροχιάς, για να καθίσταται δυνατή η κυκλοφορία των 
αµαξοστοιχιών. 

• θα γίνει, λοιπόν, σ’ όλη την επιφάνεια κύλισης της σιδηροτροχιάς, τρόχισµα µέχρι βάθος 5 mm. 

• θα γίνει, εν συνεχεία, τρόχιση στο εξωτερικό µισό πλάτος της κεφαλής της σιδηροτροχιάς, σε 
βάθος πέρα των 5 mm (επιτρεπόµενο µέγιστο ολικό βάθος τρόχισης 10 mm) µέχρις ότου να 
εξαφανιστεί τελείως το ρήγµα. 

• µετά την επαλήθευση (εξέταση) και προθέρµανση θ’ αναγοµωθεί το µισό εξωτερικό µέρος της 
κεφαλής της σιδηροτροχιάς κατά τον κανονικό τρόπο. 

• θα γίνει ακολούθως το τρόχισµα στο εσωτερικό µισό µέρος της κεφαλής της σιδηροτροχιάς. 

• µετά την ψύξη θα εξετασθεί (επαληθευτεί) εάν το πήγµα έχει εξαφανιστεί. 

• θα γίνει προθέρµανση. 

• θα αναγοµωθεί και το µισό εσωτερικό µέρος. 

Όταν η σιδηροτροχιά περιλαµβάνει πολλές βλάβες, η εργασία θ’ αρχίσει πάντα από την 
µεγαλύτερη βλάβη3. 

Η εργασία θα γίνεται πάντα στην µια µόνο τροχιοσειρά των σιδηροτροχιών. ∆εν θ’ αρχίσει εργασία 
στην άλλη τροχιοσειρά, πριν ολοκληρωθούν οι αναγοµώσεις της πρώτης τροχιοσειράς (στο µήκος 
των 18 m της σιδηροτροχιάς). Το µέτρο αυτό έχει ως σκοπό ν’ αποφευχθούν σηµαντικά χτυπήµατα 
ταυτόχρονα στις δυο τροχιοσειρές των σιδηροτροχιών, κατά τη διέλευση των αµαξοστοιχιών. 

3.3.3. Αναζήτηση των ρηγµάτων 

Όταν το τρόχισµα προετοιµασίας τελειώσει και ο τεχνίτης σχηµατίζει την εντύπωση ότι το ρήγµα 
έχει τροχιστεί αρκετά βαθιά, πρέπει να επαληθευτεί (επιβεβαιωθεί) ότι δεν υφίσταται πλέον 
υπόλοιπα ρήγµατος. 

Αναµένεται να ψυχθεί η περιοχή που έχει τροχιστεί (ο έλεγχος γίνεται δια της αφής). 

                                                      
3  έτσι ώστε εάν η σιδηροτροχιά αποδειχθεί ότι πρέπει ν’ αντικατασταθεί, η αντικατάσταση αυτή θα 
υπαγορευτεί, αµέσως κατά την επισκευή της πρώτης βλάβης 
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• Εάν η τροχισµένη περιοχή είναι πάρα πολύ ζεστή, το υλικό (υγρό) διείσδυσης κινδυνεύει να 
καεί, πριν εισχωρήσει µέσα στις ρωγµές (πρέπει ν’ αποφεύγεται η επαφή µε βρώµικο χέρι ή µε 
αντικείµενο λιπαρό στην τροχισµένη επιφάνεια για να µην εµποδιστεί η διείσδυση του υγρού 
στις ρωγµές). 

• Με τη βοήθεια ενός εκτοξευτήρα (σπρέι) επιτίθεται το διεισδυτικό υγρό (πρέπει ν’ ανακινείται 
πολύ καλά το δοχείο του υγρού πριν τη χρησιµοποίηση: 

• Σ’ όλη την επιφάνεια που έχει τροχιστεί. 

• Σε πλάτος 10 cm εκατέρωθεν της τροχισµένης περιοχής. 

• Αφήνεται να περάσουν τουλάχιστον 3 min για να διεισδύσει το υγρό καλά στις ρωγµές (εάν το 
διείσδυσης τείνει να στεγνώνει ρίπτεται µια καινούργια στρώση από το διεισδυτικό υγρό). 

• Καθαρίζεται µε νερό και πανί η επιφάνεια που έχει επαλειφθεί µε το διεισδυτικό υγρό (πρέπει να 
δίνεται προσοχή το πανί να µην έχει καθόλου ίχνη λιπαντικών ή λαδιού). 

• Με την βοήθεια ενός πανιού στεγνού και τελείως καθαρού, σκουπίζεται το νερό από την κεφαλή 
της σιδηροτροχιάς. 

• Όταν η περιοχή που είναι για εξέταση είναι καθαρή και στεγνή, ρίχνεται µε την βοήθεια ενός 
εκτοξευτήρα (σπρέι) το υγρό ανίχνευσης χρώµατος λευκού (πρέπει ν’ ανακινείται πολύ καλά το 
δοχείο του υγρού πριν χρησιµοποιηθεί), ως εξής: 

- Με ψεκασµό από απόσταση 20 έως 25 cm από την περιοχή που θα ριχτεί το υγρό. 

- Με αδιάκοπες παλινδροµικές κινήσεις µε τον εκτοξευτήρα (µπρος-πίσω) για να εφαρµοστεί 
µια οµοιογενής (οµοιόµορφη) στρώση ανιχνευτικού υγρού, απαλλαγµένη από συσσωρεύσεις 
του προϊόντος αυτού. 

• Αφήνεται το υγρό λίγα δευτερόλεπτα για να στεγνώσει. Τότε τα ρήγµατα (ή πορώδη σηµεία) 
εµφανίζονται στο λευκό χρώµα του υγρού ανίχνευσης µε τη µορφή γραµµών (χαραγών) 
κίτρινων ή πράσινων. 

• Πρέπει να τροχιστεί ξανά η περιοχή της βλάβης, για να εξαφανιστούν κάθε ρήγµα ή πόροι, όσο 
µικρά κι αν είναι (κάθε ατέλεια-ελάττωµα που υφίσταται κάτω από µια αναγόµωση, θα εξελιχτεί 
πολύ σύντοµα, υπό την επενέργεια της θερµοκρασίας του ηλεκτρικού τόξου και εν συνεχεία της 
κυκλοφορίας, για να καταλήξει στην θραύση, σε σύντοµο χρονικό διάστηµα). 

• θα γίνει ξανά επαλήθευση (εξέταση) της περιοχής που πρόκειται ν’ αναγοµωθεί µε την µέθοδο 
που περιγράφηκε ανωτέρω (µέθοδος εφίδρωσης). 

• Είναι τελείως απαραίτητο να γίνεται η ανωτέρω επαλήθευση (εξέταση) µετά από κάθε τρόχισµα 
µέχρις ότου αποκτηθεί η βεβαιότητα ότι κάθε ελάττωµα (ρήγµα ή πόροι) έχει απαλειφθεί. 

3.3.4. Προθέρµανση 

Η εργασία αυτή είναι απαραίτητη για τους εξής κυρίως λόγους: 

• λόγω περιεκτικότητας, σε άνθρακα, του χάλυβα της σιδηροτροχιάς. 

• λόγω ανάγκης µείωσης του θερµικού αποτελέσµατος (θερµικό σοκ) πράγµα το οποίο θα έχει ως 
αποτέλεσµα ν’ αποφευχθούν τα ρήγµατα συστολής.4 

Οι συσκευές θέρµανσης θα τροφοδοτούνται µε προπάνιο υπό πίεση περιλαµβανόµενη µεταξύ 0,8 
και 1,0 bar. 

                                                      
4  ∆ιαπιστώθηκαν ρήγµατα ή αποκολλήσεις των αναγοµώσεων, όταν, στους Γαλλικούς σιδηρόδροµους-

SNCF-κατά την αρχή της εφαρµογής της µεθόδου, δεν έκαναν προθέρµανση. 
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∆εν πρέπει να χρησιµοποιείται η συσκευή προθέρµανσης που χρησιµοποιείται στις 
αντικαταστάσεις σιδηροτροχιών στις γραµµές µε συνεχή συγκόλληση. Η συσκευή αυτή δεν 
ενδείκνυται για στρωτήρες από µπετόν ή ξύλινους στρωτήρες, διότι θα κατέστρεφε τα ελαστικά 
περιβλήµατα και τους συνδέσµους PAULSTRA, θα διακινδύνευε την βλάβη των αγκυρίων (κραπώ) 
και το κάψιµο των ξύλινων στρωτήρων. 

Είναι προτιµότερο, για τους λόγους αυτούς, να γίνεται χρησιµοποίηση  συσκευής σαν αυτή που 
διατίθεται στον ΟΣΕ και περιγράφεται παρακάτω ενδεικτικά. 

Η αναγόµωση µε το ηλεκτρικό τόξο των σιδηροτροχιών απαιτεί λήψη ορισµένων προφυλακτικών 
µέτρων µεταλλουργικής φύσεως. Για να αποφύγουµε τη δηµιουργία περιοχών µε δοµή ανώµαλη 
(του Μάρτενς) είναι απαραίτητο να προθερµαίνεται το βασικό µέταλλο. Στις βλάβες από ολίσθηση 
(πατιναρίσµατα) αυτή η προθέρµανση πραγµατοποιείται µε την χρησιµοποίηση της συσκευής 
SECEMM 164-00. Οι καυστήρες της τροφοδοτούνται από ένα µίγµα αέρος – προπανίου. Η 
ρύθµιση της παροχής τους γίνεται στο εργοστάσιο µε τέτοιο τρόπο, ώστε να αποφευχθεί κάθε 
παραµόρφωση της σιδηροτροχιάς κατά την διάρκεια της θέρµανσης. Σε περίπτωση κανονικών 
καιρικών συνθηκών, οι συσκευές αυτές είναι ικανές να επιτύχουν θέρµανση 300ºC, σε επτά λεπτά, 
υπό πίεση λειτουργίας 1,5 bar. 

Περιγραφή: Η συσκευή συνίσταται από δύο στοιχεία, τα οποία αναρτώνται από τις δύο πλευρές τις 
σιδηροτροχιάς. Καθένα από τα στοιχεία έχει δυο καυστήρες που θερµαίνουν ο ένας την περιοχή 
µεταξύ ψυχής – πέλµατος της σιδηροτροχιάς και ο δεύτερος την κατώτερη ακµή της κεφαλής της 
σιδηροτροχιάς. 

Μια διάταξη τροφοδοτήσεως, αποτελούµενη από σωλήνες λαστιχένιους για το προπάνιο, από 
εκτονωτές πιέσεως και συνδέσµους (ρακόρ) για τη σύνδεσή της µε φιάλες, βάρους 13 Kg, µε 
προπάνιο, παρέχεται οµοίως, ως πρόσθετος εξοπλισµός, µε τα στοιχεία 221-00. 

Κατανάλωση: Περιλαµβάνεται µεταξύ 4 και 4,5 Kg προπανίου ανά ώρα, υπό πίεση 1,5 bar, µε 
στόµιο (ζιγκλέρ) 0,75 και επιστόµιο 0,70. 

Κυριότερες διαστάσεις: 

Μήκος (από άκρη σε άκρη): 1100 mm 

Ύψος: 390 mm 

Πλάτος: 330 mm 

Βάρος: 23,2 Kg 

Επί πλέον η χρήση της συσκευής αυτής καθιστά την προθέρµανση οµοιογενή και η άνοδος της 
θερµοκρασίας γίνεται οµαλά. 

Η θέρµανση της κεφαλής και του πέλµατος αποκλείει την παραµόρφωση της σιδηροτροχιάς. 

Για τις σιδηροτροχιές τρέχουσας ποιότητας πρέπει να επιτευχθεί, για την αναγόµωση, θερµοκρασία 
300º έως 350ºC βαθµών. Εξακριβώνεται µε την βοήθεια µιας “θερµοχρωµικής” κιµωλίας, εάν 
επιτεύχθηκε η θερµοκρασία των 350ºC (η ένδειξη που πρέπει να επιτυγχάνεται µε την 
θερµοχρωµική κιµωλία, όταν τοποθετηθεί, σε απόσταση 5 cm, από το άκρο της περιοχής που 
πρόκειται να αναγοµωθεί, είναι να λαµβάνει, στιγµιαίως, το χρώµα του χαρτιού, µε το οποίο είναι 
περιτυλιγµένη). Η εξακρίβωση αυτή πρέπει να επαναλαµβάνεται µέχρις ότου επιτευχθεί η 
θερµοκρασία των 350º (δηλαδή να επιτευχθεί η στιγµιαία µετατροπή του χρώµατος της 
θερµοχρωµικής κιµωλίας, κατά την επαφή, στο χρώµα του χαρτιού περιτυλίγµατός της). 

Οι προηγούµενες γραµµές της κιµωλίας δεν λαµβάνονται υπ’ όψιν. Πράγµατι, µετά από πάροδο 
ορισµένου χρόνου, το χρώµα σκουραίνει. Παρόµοια, δεν πρέπει να χαράσσεται µια γραµµή µε την 
κιµωλία, πριν από την προθέρµανση και να αναµένεται ν’ αλλάξει χρώµα. 
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Η περιοχή που προθερµαίνεται πρέπει να επεκτείνεται 10 cm τουλάχιστον από τη µια και την άλλη 
πλευρά πέραν του µήκους που πρόκειται ν’ αναγοµωθεί. 

3.3.5. Εναπόθεση του µετάλλου 

3.3.5.1. Αρχές της µεθόδου 

Η αναγόµωση θα πρέπει να γίνει κατά τέτοιο τρόπο, ώστε µετά την εκτέλεση της εργασίας, να µην 
υφίσταται στη γραµµή: 

• καµία περιοχή αρχής του ηλεκτρικού τόξου 

• καµιά περιοχή που να περιλαµβάνει κρατήρα τέλους του τόξου. 

Πράγµατι, οι αρχές και οι διακοπές του ηλεκτρικού τόξου αποτελούν πάντα αίτια γέννησης 
ρηγµάτων (ρηγµατώσεις συστολής). Κατά συνέπεια, οι περιοχές της αρχής (έναρξης) και τέλους 
(περάτωσης) του ηλεκτρικού τόξου θα πρέπει: 

• να βρίσκονται σε προεξοχή (να προεξέχουν σε σχέση προς την επιφάνεια της όλης 
αναγόµωσης). 

• να έχουν ανατακεί (ξαναλυωθεί). 

• να έχουν ολότελα απαλειφθεί (αφαιρεθεί) κατά το τελικό τρόχισµα. 

3.3.5.2. Σειρά εκτέλεσης των εργασιών  

• Καθαρίζεται το πέλµα της σιδηροτροχιάς που πρόκειται ν’ αναγοµωθεί µε την βοήθεια 
µεταλλικής βούρτσας για να συνδεθεί η επαφή (ο πόλος). Πρέπει ν΄ αποφεύγεται η χρήση 
τροχού (για το καθάρισµα) ο οποίος µπορεί να προξενήσει αρχές ρηγµάτων. 

• Η επαφή (ο πόλος) της σιδηροτροχιάς θα πρέπει να βρίσκεται σε µέγιστη απόσταση 1,50 m, 
από την βλάβη που πρόκειται ν’ αναγοµωθεί για ν’ αποφευχθούν απώλειες ηλεκτρικού 
ρεύµατος. 

• θα χρησιµοποιηθεί υποχρεωτικά ζεύγος συγκόλλησης γεννήτριας συνεχούς ρεύµατος (το 
εναλλασσόµενο ρεύµα δεν ταιριάζει λόγω συνεχούς αλλαγής της πολικότητας. Τα ηλεκτρόδια µε 
περίβληµα (πάστα) είναι τέτοιας κατασκευής (επινόησης) ώστε η τήξη (το λιώσιµο) του 
περιβλήµατος και της ψυχής να διαφέρουν, λίγο χρονικά, ανάλογα µε την πολικότητα που 
χρησιµοποιείται). 

• Τα ηλεκτρόδια είναι µε περίβληµα βασικό. Τα  ηλεκτρόδια αυτά για την σωστή τήξη (λιώσιµο) 
απαιτούν τον θετικό πόλο (+) στο ηλεκτρόδιο τον αρνητικό πόλο (-) στη σιδηροτροχιά. 

Πράγµατι µε τη διάταξη αυτής της πολικότητας, η ψυχή (ο πυρήνας) των ηλεκτροδίων αυτών 
τήκεται (λιώνει) λιγάκι πιο γρήγορα από το περίβληµα, µε συνέπεια να δηµιουργείται ένας κώνος ο 
οποίος καθοδηγεί την εναπόθεση του µετάλλου βλ. Σχήµα 2. 
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Σχήµα 2 
 

• Ένα αµπερόµετρο θα χρησιµοποιείται υποχρεωτικά για να ελέγχεται η σωστή ένταση του 
ηλεκτρικού ρεύµατος. 

Θα πρέπει να υπάρχει ένταση ρεύµατος Ι ίση µε 

Ι=(Φ-1)*50 Α 

Όπου Φ η διάµετρος των ηλεκτροδίων σε mm 

Παραδείγµατα 

Έστω ηλεκτρόδια διαµέτρου Φ=4 mm. 

Απαιτούµενη ένταση του ρεύµατος: 

Ι=(4-1)*50=150 Α 

Για ηλεκτρόδια Φ=3,2 mm: 

Ι=(3,2-1)*50=110 Α 

• Είναι απόλυτα απαραίτητο να γίνεται η συγκόλληση µε την απαιτούµενη ένταση.  

• Πράγµατι εάν η συγκόλληση (αναγόµωση) γίνεται µε µικρότερη ένταση του ρεύµατος, η 
διείσδυση του µετάλλου του ηλεκτροδίου είναι ανεπαρκής. Εάν η συγκόλληση γίνεται µε 
µεγαλύτερη ένταση καίγεται (τήκεται) το µέταλλο. 

• Κατά την διάρκεια της αναγόµωσης θα εξετάζεται (εξακριβώνεται) µετά από κάθε κορδόνι η 
θερµοκρασία της σιδηροτροχιάς, µε την βοήθεια της θερµοχρωµικής κιµωλίας, για 300ºC. 

• Για να γίνει αυτό θα τοποθετείται το άκρο της θερµοχρωµικής κιµωλίας σε απόσταση 5 cm από 
το άκρο των κορδονιών (δεν πρέπει να πλησιάζουµε πέρα από τα 5 cm τα κορδόνια, τα οποία 
µένουν πάντα ζεστά, για µεγαλύτερο χρονικό διάστηµα). Για την κιµωλία των 350º C, η αλλαγή 
του χρώµατός της πρέπει να είναι στιγµιαία. 

Εάν η θερµοκρασία κατά τη διάρκεια της αναγοµώσεως κατεβαίνει στους 300º C, πρέπει να 
θερµάνουµε εκ νέου τη σιδηροτροχιά µέχρι τους 350º C. 
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3.3.5.3. ∆ιάταξη (στρώση) των κορδονιών 

• Η εργασία πρέπει να αρχίσει αµέσως µετά την προθέρµανση. 

• Η αναγόµωση θα γίνεται διατάσσοντας (στρώνοντας) τα κορδόνια του µετάλλου που 
εναποτίθεται µε παράλληλες και στενές διελεύσεις (πάσα). 

• Το πρώτο κορδόνι θα διαταχθεί (θα στρωθεί) υποχρεωτικά στην εξωτερική πλευρά της 
σιδηροτροχιάς, για να αρχίσει η εργασία µε µια κατάλληλη τοποθέτηση του ηλεκτροδίου (κάθετα 
προς το επίπεδο αναγοµώσεως – συγκολλήσεως) µε τον τεχνίτη να βρίσκεται κανονικά 
τοποθετηµένος έξω από τη γραµµή (Σχήµα 3). 

 

Σχήµα 3 
 

• Η αρχή του πρώτου κορδονιού θα βρίσκεται σε απόσταση 4 mm πέραν της περιοχής που έχει 
τροχισθεί. 
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• Το πρώτο κορδόνι θα τελειώσει σε σχήµα δίσκου, ο οποίος θα βρίσκεται πάνω (καβάλα) στο 
όριο (άκρο) της τροχισµένης περιοχής και ελαφρά µετατοπισµένος προς το επόµενο κορδόνι, 
για να δεχθεί την αρχή αυτού. 

• Ο τρόπος που θα αρχίσει το πρώτο κορδόνι επεξηγείται στο Σχήµα 4 (ποτέ να µην χτυπάται το 
ηλεκτρόδιο, γιατί υπάρχει κίνδυνος να καταστραφεί το άκρο του περιβλήµατος).  

 

Σχήµα 4 
 

• Ο δίσκος περατώσεως (τελειώµατος) του κορδονιού θα διαµορφωθεί σε σχήµα σπείρας, βλ. 
Σχήµα 5. 
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Σχήµα 5 
 

Ακολουθώντας µια διαδροµή µεταβάσεως και επιστροφής και η διακοπή του τόξου θα γίνει στο 
κορδόνι, το οποίο µόλις έχει εναποτεθεί µέσα στον άξονα αυτού, απέναντι από το κέντρο της 
σπείρας µε µια κίνηση λοξή (όπως γίνεται όταν πρόκειται να ανάψει ένα σπίρτο). Κάθε 
αποµάκρυνση του ηλεκτροδίου κάθετα προς το επίπεδο συγκολλήσεως (αναγοµώσεως) θα 
δηµιουργούσε έναν κρατήρα, ο οποίος θα περιείχε πόρους που είναι γενεσιουργά  αίτια 
ρηγµάτων. 

• Αφού στρωθεί το πρώτο κορδόνι είναι απαραίτητο να ξεκολλήσει η σκουριά του µετάλλου µε την 
βοήθεια ειδικού σφυριού και να εκτελεσθεί ένα βούρτσισµα δυνατό µε την βοήθεια µεταλλικής 
βούρτσας (δεν πρέπει να υπάρχει κανένα ίχνος σκουριάς µετάλλου για τη στρώση του 
επόµενου κορδονιού). 

• Το δεύτερο κορδόνι θ’ αρχίσει από τον δίσκο τελειώµατος του πρώτου κορδονιού. 

• Τα επόµενα κορδόνια θ’ αρχίσουν όλα, στο δίσκο του προηγούµενου κορδονιού και θα 
τελειώσουν σε µορφή δίσκου του οποίου η σπείρα θα προεξέχει σε σχέση µε το κορδόνι και θα 
κατευθύνεται προς το εσωτερικό της σιδηροτροχιάς, κατά τρόπο ώστε να δεχτεί την έναρξη του 
επόµενου κορδονιού (Σχήµα 6). Εκκινήσεις (ενάρξεις) στους δίσκους γίνονται κατά την ίδια 
µέθοδο που περιγράφεται στο Σχήµα 4. 

• Είναι απαραίτητο να καθαρίζεται καλά κάθε κορδόνι µε το ειδικό σφυρί και τη µεταλλική 
βούρτσα, πριν στρωθεί το επόµενο κορδόνι. 
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• Το προτελευταίο κορδόνι θ’ αρχίσει πάνω στον δίσκο περάτωσης (τελειώµατος) του 
προηγούµενου κορδονιού θα τελειώσει σε δίσκο περατώσεως κανονικό, αλλά στραµµένο προς 
το εξωτερικό της σιδηροτροχιάς (Σχήµα 6). 

 

Σχήµα 6 
 

• Μετά τον καθαρισµό του προτελευταίου κορδονιού, στρώνεται το τελευταίο κορδόνι, που 
ονοµάζεται κορδόνι περιζώσεως (τυλίγµατος). 

• Το κορδόνι περιζώσεως θ’ αρχίσει: 

1. Από την εξωτερική πλευρά της σιδηροτροχιάς 

2. Απέναντι από τον άξονα του δίσκου περατώσεως του προτελευταίου κορδονιού 

• Θα οδηγηθεί : 

Εγκάρσια (κάθετα) προς τη σιδηροτροχιά 

Περνώντας υποχρεωτικά από το κέντρο όλων των δίσκων περατώσεως (τελειώµατος) και 
ενάρξεως. 

• Θα συνεχιστεί: 

1. Κατά την έννοια του µήκους, σ’ όλο το µήκος του προτελευταίου κορδονιού. 

2. Μετά, εγκάρσια (κάθετα) προς τη σιδηροτροχιά, περνώντας οµοίως από το κέντρο όλων των 
δίσκων περατώσεως και ενάρξεως των προηγούµενων κορδονιών. 

• Θα τελειώσει σε δίσκο περατώσεως ο οποίος θα είναι: 

1. Με προεξοχή (αυξηµένο πάχος) 

2. Με ελαφρή ελάττωση της ποσότητας (όγκου) 

3. Στο πρώτο κορδόνι που εναποτέθηκε (Σχήµα 7) 
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Σχήµα 7 
 

• Στην περίπτωση που µια δεύτερη στρώση (στρώµα) από κορδόνια είναι απαραίτητη, για να 
εκλείψει η υφιστάµενη ακόµη ανισοσταθµία (ανώµαλη επιφάνεια): 

Θα προσδιοριστεί η περιοχή η οποία θα πρέπει να δεχτεί την δεύτερη στρώση, λαµβάνοντας 
υπόψη ότι όλες οι καινούριες αρχές (ενάρξεις) και περατώσεις (τέλη) θα πρέπει να βρίσκονται 
µε προεξοχή (αυξηµένο πάχος) για να απαλειφθούν (αφαιρεθούν) µε το τρόχισµα. 

Επιτρέπεται η χρησιµοποίηση περιτυπώµατος - καµπαρί όπως παρίσταται στο Σχήµα 8 για να 
προσδιορίζεται αν είναι απαραίτητο να αποτεθεί µια δεύτερη στρώση κορδονιών. Απαιτείται 
τουλάχιστον 1,5 mm. Αυξηµένο πάχος για το τελευταίο στρώµα (στρώση) κορδονιών). 

 

Σχήµα 8 
 

• Θα καθοριστεί µε πολύ επιµέλεια, µε την βοήθεια του ειδικού σφυριού και της µεταλλικής 
βούρτσας, η περιοχή, πριν δεχτεί τη δεύτερη στρώση. 

• Το πρώτο κορδόνι της δεύτερης στρώσης πρέπει ν’ αρχίσει επάνω στο κορδόνι περιζώσεως 
(άρα από την εσωτερική πλευρά της σιδηροτροχιάς) από την πλευρά του σηµείου, του πιο 
θερµού (ζεστού)( Σχήµα 7). 

• Η εργασία θα γίνει κατά τον ίδιο τρόπο όπως και κατά την πρώτη στρώση σε ότι αφορά: 

1. Τις αρχές (ενάρξεις) του ηλεκτρικού τόξου. 
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2. Τους δίσκους περάτωσης. 

3. Τις κατευθύνσεις (φορές) προωθήσεως (στρώσεως) των κορδονιών. 

Για τον λόγο ότι οι ενάρξεις και περατώσεις βρίσκονται σε προεξοχή (αυξηµένο πάχος), δεν 
είναι χρήσιµο να γίνει ένα κορδόνι περιζώσεως για την δεύτερη στρώση όπως επίσης και για τις 
επόµενες στρώσεις. 

• Το τελευταίο κορδόνι της δεύτερης στρώσης θα έρθει να τελειώσει µε έναν δίσκο περατώσεως, 
σε προεξοχή, στο προτελευταίο κορδόνι. 

• Στην περίπτωση που µια τρίτη στρώση θα ήταν αναγκαία, η εργασία θα διεξαγόταν κατά τον 
ίδιο τρόπο, που έγινε η δεύτερη αλλά αρχίζοντας (ξεκινώντας) πάντα από το σηµείο, το πιο 
ζεστό, δηλαδή από το τελευταίο κορδόνι της δεύτερης στρώσεως, που σηµαίνει από την 
εξωτερική πλευρά της σιδηροτροχιάς προς το άκρο του τελειώµατος του τελευταίου κορδονιού 
της δεύτερης στρώσεως (οι αρχές και τα τελειώµατα θα είναι πάντα σε προεξοχή-παχύτερα)  

Στο Σχήµα 9 φαίνεται η διάταξη σε προεξοχή των αρχών και τελειωµάτων των διαδοχικών 
στρώσεων των κορδονιών. 

 

Σχήµα 9 
 

3.3.5.4. Χρησιµοποίηση των ηλεκτροδίων 

• Πάντα κάθετα προς το επίπεδο συγκόλλησης (Σχήµα 10 και Σχήµα 11). 

 

Σχήµα 10 
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Σχήµα 11 
 

• Σταθερή ταχύτητα κατά την προώθηση των ηλεκτροδίων. 

• Το µήκος του ηλεκτροδίου που χρησιµοποιείται θα πρέπει να αντιστοιχεί µε το µήκος του 
κορδονιού που αποτίθεται: 

• Το µήκος του τόξου πρέπει να είναι όσο το δυνατόν πιο βραχύ (µικρό) χωρίς όµως ν’ αγγίζει τη 
σιδηροτροχιά (µέγιστο 2 mm). 

• ∆εν πρέπει ποτέ να διακόπτεται ένα κορδόνι που εναποτίθεται (στρώνεται). Η περίπτωση 
προσέγγισης µιας αµαξοστοιχίας, κατά τη διάρκεια στρώσεως ενός κορδονιού, αντιµετωπίζεται 
όπως περιγράφεται παρακάτω. 

Περίπτωση ξαφνικής διακοπής της διάστρωσης του κορδονιού λόγω προσέγγισης αµαξοστοιχίας. 

Εάν η προσέγγιση µιας αµαξοστοιχίας υποχρεώσει τον τεχνίτη να διακόψει τη διάστρωση ενός 
κορδονιού, που άρχισε ήδη να το διαστρώνει, θα πρέπει: 

- να εκτελέσει αµέσως ένα δίσκο περάτωσης (τελειώµατος) προσωρινό, ο οποίος θα επικαλύψει: 

 Είτε το προηγούµενο κορδόνι, 

 Είτε το ίδιο το κορδόνι που διαστρώνεται, εφ’ όσον αυτό είναι το πρώτο κορδόνι, 

- να διακόψει το ηλεκτρικό τόξο επάνω στο κορδόνι κατά τον κανονικό (συνήθη) τρόπο. 

Κατά την επανάληψη της εργασίας θα πρέπει το ξεκίνηµα θα γίνεται από την αρχή του διακοπέντος 
κορδονιού. 

Ο Τεχνίτης θα διευρύνει ελαφρά τα επόµενα, 2 ή 3 κορδόνια για να καλυφθεί το αυξηµένο πλάτος 
που προκλήθηκε από το διακοπέν κορδόνι. 

Ο τεχνίτης θα φροντίσει µε επιµέλεια να ξαναλυώσει κατά το πέρασµα, τον δίσκο του προσωρινού 
τελειώµατος. 

Η περίπτωση αυτή, διακοπής του κορδονιού, κατά τη διάρκεια της διάστρωσης πρέπει να γίνεται 
κατ’ εξαίρεση.(Εικόνες 12 και 13). 

 

Σχήµα12  
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Σχήµα 13 
 

• Να συνδέονται καλά τα κορδόνια µεταξύ τους (το κορδόνι κατά τη διάρκεια της στρώσης πρέπει 
να επικαλύπτει το 1/3 του προηγούµενου κορδονιού). 

• Να αποφεύγονται τα ηλεκτρόδια σε επαφή µε το έδαφος. 

• Ποτέ να µην χρησιµοποιούνται ξανά, κοµµάτια από χρησιµοποιηµένα ηλεκτρόδια. 

• Να µη γίνεται ποτέ επιδιόρθωση (διόρθωµα) στο εσωτερικό του αποτεθέντος (στρωθέντος) 
µετάλλου του ηλεκτροδίου. 

• Η τελευταία στρώση των κορδονιών πρέπει να προεξέχει περίπου 1,5 mm σε σχέση µε τη 
στάθµη της σιδηροτροχιάς (η µέτρηση να γίνεται µε το καµπαρί που εικονίζεται στο  Σχήµα 8). 

3.3.6. Τρόχισµα προκαταρκτικό (χονδρό) 

• Το προκαταρκτικό τρόχισµα γίνεται αµέσως µετά την στρώση της τελευταίας στρώσεως των 
κορδονιών. 

• Θα χρησιµοποιείται κανόνας (µεταλλική ρίγα) µήκους 0,70 m. 

• Θα αφήνονται 0,5 ως 0,6 mm µετάλλου σε προεξοχή (αυξηµένο πάχος). 

3.3.7. Τελικό τρόχισµα 

• Την επόµενη που η συγκόλληση (αναγόµωση) θα έχει τελείως ψυχθεί, η σιδηροτροχιά θα έχει 
ξαναπάρει (ξαναβρεί) την αρχική της κατάσταση και θα έχουν κυκλοφορήσει µερικά τρένα. 

• Θα πραγµατοποιηθεί το τελικό τρόχισµα. 

• Συνίσταται να συνδεθούν προοδευτικά τα δύο άκρατης βλάβης (αναγοµωµένης περιοχής) µε 
την εκατέρωθεν επιφάνεια κύλισης, για να επιτύχουµε να έχουµε την κυρτότητα (καµπούρα) 
πάντα κοντά προς τον άξονα της γενόµενης αναγόµωσης. 

• Στη συνέχεια τροχίζεται το κεντρικό µέρος. 

• Η επαλήθευση (εξέταση) του τελικού τροχίσµατος γίνεται µε τη βοήθεια µεταλλικού κανόνα 
(ρίγας) µήκους 0,70 m. ∆εν πρέπει να ξεπερνά το όριο των +-0,2 mm. 
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4. ΚΡΙΤΗΡΙΑ ΑΠΟ∆ΟΧΗΣ ΠΕΡΑΙΩΜΕΝΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ 
 

4.1. ΑΠΟΠΕΡΑΤΩΣΗ ΤΩΝ  ΑΝΑΓΟΜΩΣΕΩΝ 
4.1.1. Επαλήθευση µε τη µέθοδο της επανεφύδρωσης 

• Αφού τελειώσει το τελικό τρόχισµα. 

• Αφού ψυχθεί η περιοχή βλάβης. 

• Θα ελεγχθεί η αναγόµωση που έγινε  µε τη βοήθεια των δύο προϊόντων (υγρών), που 
περιγράφηκαν προηγούµενα, ανίχνευσης των ρηγµάτων (υγρό διείσδυσης και ανίχνευσης) 
χρησιµοποιώντας τα µε τον ίδιο τρόπο ,όπως κατά την αναζήτηση των ρηγµάτων, µετά το 
τρόχισµα προετοιµασίας. 

Εάν ο τεχνίτης διαπιστώσει την εµφάνιση ρηγµάτων ή πορωδών σηµείων θα πρέπει: 

• Να κάνει ένα νέο τρόχισµα προετοιµασίας της περιοχής που θεωρείται ύποπτη για ρήγµα. 

• Να εξετάσει ξανά µε την µέθοδο της επανεφίδρωσης (ξαναιδρώµατος) εάν όλο το ελάττωµα έχει 
απαλειφθεί (καθαριστεί). 

• Να αναγοµωθεί µε τον ίδιο τρόπο, σαν να επρόκειτο για µια βλάβη από ολίσθηση (πατινάρισµα) 
συνηθισµένη. 

• Να ελέγξει ξανά µε την µέθοδο της επανεφίδρωσης, µετά το τελικό τρόχισµα και ψύξη της 
σιδηροτροχιάς. 

4.1.2. Επαλήθευση (εξέταση) µε υπερήχους 

Ο Ο.Σ.Ε., διαθέτοντας ήδη µια συσκευή ελέγχου µε υπερήχους, θα πρέπει να εξετάζει µε τη 
συσκευή αυτή: 

• Μέσα σ’ ένα χρονικό διάστηµα 3 µηνών µετά την εκτέλεση της αναγόµωσης. 

• Πριν υποστεί η γραµµή, µια κυκλοφορία, µεγαλύτερη των 2 εκατοµµυρίων, τόνων όλες τις 
αναγοµώσεις που έγιναν. 

4.1.3. Όροι για την εκτέλεση των εργασιών  

4.1.3.1. Μέτρα τάξεως 

Για να επιτευχθεί ο σκοπός της βέλτιστης τεχνικής τεχνική και να ελέγχεται η ποιότητα της 
εργασίας, καθώς και το κόστος της: 

• Θα συντάσσεται µια ηµερήσια αναφορά από κάθε συνεργείο αναγόµωσης, που θα θεωρείται 
από το τµήµα και θα αποστέλλεται στην ∆ΙΠΑΡ, η αναφορά αυτή µπορεί επίσης να 
χρησιµοποιηθεί για έλεγχο των συνεργείων. 

• Όλες οι αναγοµωµένες βλάβες, θα επισηµαίνονται (σηµαδεύονται) µε λευκό χρώµα, στην ψυχή 
της σιδηροτροχιάς, για να διευκολύνεται η αναζήτηση. 

• Στο τέλος της εργασίας ο τεχνίτης θα σηµειώσει στην εξωτερική πλευρά της κεφαλής της 
σιδηροτροχιάς και εις τον άξονα (µέσον) της αναγοµώσεως που έγινε, µε την βοήθεια στάµπας, 
αριθµούς και γράµµατα, ήτοι:  

1. χαρακτηριστικά γράµµατα, τα οποία θα έχουν καθοριστεί µια φορά και οριστικά. 

2. για κάθε τεχνίτη (κατ’ αρχήν τα αρχικά γράµµατα του ονόµατός του). 

3. 4 ψηφία (αριθµοί) που θα παριστούν το µήνα και το έτος που εκτελέστηκε η αναγόµωση. 
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Η σηµείωση που γίνεται στη σιδηροτροχιά θα επαναλαµβάνεται στην ηµερήσια αναφορά. 

 

5. ΟΡΟΙ ΚΑΙ ΑΠΑΙΤΗΣΕΙΣ ΥΓΙΕΙΝΗΣ - ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ ΚΑΙ ΠΡΟΣΤΑΣΙΑΣ ΤΟΥ 
ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝΤΟΣ 
 

5.1. ΠΙΘΑΝΟΙ ΚΙΝ∆ΥΝΟΙ ΚΑΤΑ ΤΗΝ ΕΚΤΕΛΕΣΗ ΤΩΝ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 
• Κατά την µεταφορά απόθεση και διακίνηση των υλικών. 

• Εκφόρτωση µέσω γερανοφόρου οχήµατος η µε ανατροπή. 

• Μεταφορά δια χειρός η µηχανικών µέσων αντικειµένων µεγάλου βάρους. 

• Χρήση εργαλείων χειρός. 

• Χρήση µηχανηµάτων Ο χειρισµός του εξοπλισµού και των εργαλείων θα γίνεται µόνον από 
εξουσιοδοτηµένα άτοµα .Κανένα άτοµο χωρίς την επαρκή καθοδήγηση και εκπαίδευση και 
χωρίς πιστοποίηση της ικανότητας του να χειρίζεται ασφαλώς τον εξοπλισµό ή τα εργαλεία δεν 
θα εξουσιοδοτείται γι αυτό. 

 

5.2. ΜΕΤΡΑ ΥΓΙΕΙΝΗΣ ΚΑΙ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ 
Οι όροι και απαιτήσεις υγιεινής - ασφάλειας και προστασίας του περιβάλλοντος περιγράφονται 
αναλυτικά στην ΠΕΤΕΠ 14-07-01-10.  

 

6. ΤΡΟΠΟΣ ΕΠΙΜΕΤΡΗΣΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ 
Θα επιµετράται το πλήθος των πλήρως περαιωµένων αναγοµώσεων ανεξαρτήτως του µεγέθους 
της βλάβης της σιδηροτροχιάς. 

Στην τιµή περιλαµβάνονται: 

• Η παροχή επί τόπου όλων των απαιτούµενων εργατικών χεριών, µηχανηµάτων, υλικών και 
εφοδίων. 

• Η προµήθεια, µεταφορά επί τόπου του έργου και η αποθήκευση όλων των ενσωµατούµενων 
υλικών. 

• Η πραγµατοποίηση όλων των απαιτούµενων δοκιµών, ελέγχων κλπ για την πλήρη και έντεχνη 
εκτέλεση της εργασίας σύµφωνα µε την παρούσα ΠΕΤΕΠ. 

• Περιλαµβάνεται επίσης κάθε άλλη εργασία µη ρητώς κατονοµαζόµενη αλλά απαραίτητη για την 
πλήρη και έντεχνο εκτέλεση της εργασίας. 

 


