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1. Uveod

Aluminotermické svatovani kolejnic metodami SoWosS, SkV, SkV-L 75 a SoW-5
patii mezi nejmodern&jsi zplisoby svafovani kolejnic, a to technickymi parametry svard,
technologickymi &asy, vysokou urovni technologického vybaveni i mo¥nostmi plynulého
zasobovani. _

Metoda SoWoS je uréena pro b&Zné pouZiti, a to s pouzitim kovového kelimku
s opakované pouZitelnou, vyménitelnou magnezitovou vyzdivkou nebo s pouZitim
jednorazového kelimku.

Metoda SkV je pro svij zkraceny technologicky Cas vhodna zejména pro pouZiti
v situacich, kdy nutnost tspory casu pievazuje nad vySsi cenou metody a déle pro kolejnice,
které maji tepeln& upravené kontakini plochy (oté&ruvzdorné oceli vy3sich tiid).

Metoda SkV-I. 75 je metodou pro svafeni tzv. ,,Sirokeé spary” o §ifce 75 mm.

Metoda SoW-5 je metodou spojujici vihody SoWos a SkV.

Uvedené metody uZiva celd fada Jeleznitnich spréav tém&k po celém sveéte prakticky
pro viechny tvary a tiidy oceli kolejnic, véetné piechodd tvart kolejnic.

Uplna znalost Pifru¢ky je nutnd pro &innost svafete a svafetského dozoru,
informativni znalost se doporutuje i pro dal¥f v dvahu prichazejici pracovniky
dodavatelskych firem, ktef{ se piimo ¢i nepifmo podili na procesu svafovani.

Dnem zalatku ulinnosti této Plirutky se rusi Pfirutka svafeSe Kkolejnic

aluminotermickymi metodami SoWoS, SkV, SkV-1. 75, vydana v dubnu 2012 a schvalena
pod &;j. 14 619/12-OTH dne 20. 3. 2012.

1. Kvalifikace svaiecu

Svatovaci &eta musi byt nejméné dvoudlennd ve sloZeni:
- vedouci svaret s platnou tiedni zkouskou C-I 2/K, zagkoleny instruktorem spole¢nosti
Form-Thermit, spol. s r.0. pro metody svafovani SoWoS, SkV, SkV-L 75, SoW-5 v ramci
piipravy svéfete pred Gfedni zkouskou. Datum tohoto zaskoleni potvrdi zastupce spoleénosti
Form-Thermit, spol. s r.0. na certifikatu o zagkoleni. Bez tohoto zaskoleni nemiiZe svafec
absolvovat Gfedni zkousku.
- svéved s platnym opravnénim zkouskou Z-1 1.
Pozn. Spoleénost Form-Thermit, spol. sr.0., s sidlem v Brng je garantem vyse uvedenych
metod aluminotermického svafovani v Ceské republice.

IIL. Odborns zpusobilost dodavatelskych firem

Pro zhotovitele svard je Spravou Zelezniéni dopravni cesty stanovena povinnost
vlastnit platné Osvéddent zptisobilosti ke svafovani piisluinou metodou. Osvéddeni vystavuje
S7ZDC, s.0., Odbor tratového hospodaistvi, a o podle platnych Pravidel pro ovéfovani
zptsobilosti zhotoviteli svafeSskych praci na Zelezniénim svrku.

Osvédéenim ke svafovani se musi zhotovitel prokazat pred uzavienim smlouvy o dilo.



IV. Technické idaje o svarovani

IV.1. Typy dévek, jejich oznaceni a pouziti

A) Svavovani kelejnic stejného tvaru

Tabulka &. 1
’7 Kolejnicova ocel podle
PN TZ 42 0190
i TP 202-32-92 o
T | ppprmd | R 0007 g | Onatent divky
. TPCm-01406.1-57 ) el
/TPD 202-30-95
v SoWoS 49/7. 90 SoW
. 5%55?71: SkV 49/7.90 SkV
o5 CRDVK 900A R 260 S 49/7. 90 Sk?f
a0k +712/7.90 SkV
SoW-5 49/7 90 SoW-5
5 SoWoS 49/7,110 SoW
110 ¢SD-VKkMnCr 1100 R 320 Cr
S 49 SkV 49/7,110 SkV
(491]:31) SoW-5 49/7, 110 SoW-5%
HSH
A SkvV 49/7.120 SkV
____________ firemni oznaden
( il i R3VEL SoW-5 49/7. 120 SoW-5%
voest-alpine)
------------------------ R400 HT SoW-5 49/7, 140 SoW-5
v SoWoS 60/7Z, 90 SoW
. 5723303271( SkV 60/Z 90 SkV
Al 900 A R 260 60/Z 90 SkV
95 /cg:(s)&\/k SkV-I 75 112/7.90 SV
SoW-5 60/7. 90 SoW-5
UIC 60 SoWoS 60/Z 110 SoW
(60KE1, ) 1100
60E2) 110 CSD-VEKMnCr R 320 Cr SkV 60/7 110 SkV
R 65 SoW-5 60/Z 110 SoW-5
HSH
( firemni oznateni SkV 60/7. 120 SkV
"""""""""""" ek | RIOHT SoW-5 60/Z 120 SoW-5
------------------------ R400 HT SoW-5 60/Z 140 SoW-5




Poznamky:

1) Plati pro kolejnice tvaru T.

2 Plati pro kolejnice tvaru A.

3) Uvedené aluminotermické davky jsou uréeny pro pouZiti v magnezitovém kelimku, resp.
v kelimku s dlouhou Zivotnosti.
Oznadeni aluminotermické davky doplnéné symbolem ,,- E“, napiiklad 49/Z 90 SoW-E,
tyto davky jsou uréeny pro pouziti v jednorazovém kelimku.

%) Pouziti davky Z120 na rozdil od davky Z110 nevyzaduje zakryti svaru za udelem

zpomaleného ochlazovéni. Viz VIIL. Zvla§tnosti pii svafovani.



B) Svaiovani pfechodovych svari

Tabulka ¢&. 2

f Kolejnicova ocel podle ]
PN TZ 42 0190
TP 202-32-92 .
| o | i | NI O | Omataddivy”
] TPCm-01406.1-572 - s :
/TPD 202-30-95
75 CSD
85 CSD-Vk
95 GSD-Vk 900A R 260 60/Z 90 SoW
S 49/R 65 /900A
S49/ A SoWoS
S 49/ UIC 60
UICG6O/R 65 | 14 4SD-ViMnCr 1100 R 320 Cr 60/Z 110 SoW
75 CSD 60/Z 90 SoW-5
85 CSD-Vk +
95 &SD-Vk 2004 B0 piidavné dévka
/900A & 0515E
SoW-5
60/Z 90 SoW-5
+
110 CSD-VKMnCr 1100 R 320 Cr piidavna davka
& 0515E
Poznamky:

D plati pro kolejnice tvaru T
2 Plati pro kolejnice tvaru A.
3) Uvedené aluminotermické dav

v kelimku s dlouhou Zivotnosti.

Oznateni aluminotermické davky doplnéné symbolem ,,-
tyto davky jsou urCeny pro pouziti v jednordzovem kelimku.

ky jsou urdeny pro pouZiti v magnezitovém kelimku, resp.

E¥, naptiklad 49/7. 90 SoW-E,




1V.2. Technologicka data

Tabulka ¢. 3

Metoda
Data Jedn. | , V| SoWoS SKkV SKV-L75  SoW-5
kolejnic
Doporuéena doba min S 49 6-7 1-2 1-2 5
piedehfevu R 65, UIC 60 8-9 1-2 1-2 6
S 49,
Svatovaci spara mm R 65, 24 - 26 24 - 26 65-75 28 - 30
UIC 60
Nad"ysfé’]ls}“’lejmc mm 1,214 12-14 2,0-2,4 1,0-1,5
Typ hoidku typ SoWoS SkV SkV SkV
Tlak kysliku bar 4,5 5,0 5,0 4,0
Tlak propanu bar 1,0 1,5 1.5 1,5
Délka jadra plamene | mm 15-20 15-20 15-20 15-20
Délka chvostu 350 500 500 350
plamene nad formou | mm
Teplota piedehievu °C 1000 nesleduje se nesleduje se
Vydahoidar |, 40 - 45 30 - 35 30-35 40 - 45
nad kolejnici
Vyska kelimku
nad formou mm 20 20 20 30
'Casy od odpichu:
- sejmuti rAmeckl min 1.35 3.35 8 -10 3.5
- &ekani na ztuhnuti _ 4 4 9-11 45
kovu
- seffznuti nélitku min 5,00 5,00 10-12 5,5

Poznamky:

1) Pii teplot® kolejnice pod + 10°C je nutné kolejnici temperovat. Obé kolejnice
se nahifvaji v délce asi 50 cm od cela kolejnice na teplotu 30 — 50°C. Kolejnice
se nahf{vaji hoidkem pro piedehiev tak, aby se odpafila voda, kterd zatala
kondenzovat na jejich povrchu.

2) Nejnizdi piipustné teplota kolejnic pro svafovani &ini —3°C (podle predpisu SZDC
S3/2, resp. S3/5)!

3) Casy, uvedené pro sefezdvani nalitku, plati pro sefezdvatku se strojnim pohonem
(napf. hydraulickym). V piipad® pouZiti sefezavadky s rudnim hydraulickym
pohonem se &asy zkracuji o cca 30 sec, pii teplotdch kolejnice pod + 10°C az o 1
minutu.

4) Pro ptechodové svary plati doby piedehievu pro vetsi tvar kolejnice.

5) Nadvyseni ,,b* fedf lanek VI14.



1V.3. Délky kolejnicovych vlozek, vzdalenost svari

Technické pozadavky pro minimalni délky kolejnic ke svaieni a vzdalenosti svart stanovuje

piedpis SZ?C S 3/5. Nejkrat$i délka kolejnicové vlozky k vevafeni do BK je 2 m ve smyslu
piedpisu SZDC $3/2 Kap.IV.

1V.4. Ochrana zdravi pii praci

Pii svafovani kolejnic je nutno dodrZovat zasady bezpecnosti prace a zésady poZarni
bezpetnosti. Jedna se zejména o ustanoveni:

C'SN 05 0601 Bezpe&nostni ustanoveni pro svafovani kovil. Provoz.

YN 05 0610 Svatovani - Bezpetnostni ustanoveni pro plamenové svafovani kovii a fezani
kovi.

SZDCBp1 Piedpis o bezpednosti a ochrané zdravi pii praci

IV.5. Zvlaitni upozornéni

Zarové zapalky je nezbyiné uchovavat v suchu a oddélend od svaiovacich davek.

Svatovaci davky, kelimky a formy je nutné chrénit pied vlhkosti. RovnéZ je nutne zabranit
styku reagujicich svafovacich davek a zhavych produktl aluminotermické reakce s vodou.
Hotici davky se nesmi hasit vodou, metyl a etylbromidem, kysliénikem uhli€itym
a tetrachlorem. Hasitelné jsou velmi obtiZng jen suchym piskem, ktery pii haseni musi volné
dopadat shora. V ka7dém piipadé je nutno zam&fit se piedeviim na prevenci vzniku pozaru.

Zhavé misky na strusku musi byt odkladany v bezpeéné poloze na suchy a nehoilavy
podklad.

P¥i svafovéani je nutné pouzivat ochranny odév a obuv, vhodné pro svéafete, ochranné bryle

a dodrzovat bezpetné vzdélenosti od otevieného ohné a Zhavych materiali.

Pred zah&jenim svafovéani je nezbytné Jkontrolovat stav a t&snost plynového zafizeni,
prevletné matice na rukojeti hotéku pevnd dotéhnout. pPred zapalenim hofaku se vZdy otevie
nejprve kyslikovy a potom propanovy ventil. P shasinani se uzavie nejprve propanovy
a pak kyslikovy ventil. Pii zpétném $lehnuti plamene nutno ihned uzaviit kyslikovy a vzapéti
(ale nejlépe soucasng) propanovy ventil!

PHi brouSeni se pouzZivaji ochranné bryle. 5 bruskami neni mo#né pracovat bez ochrannych
kryti. ZvySenou ochranu zraku je nutné vénovat pii pohledu do mista odletu jisker.

Pred zahdjenim svafe¢skych praci musi zmocenény pracovnik zhotovitele (zpravidla vedouci
svafe¢ sopravnénim vedouciho prace na yelezni¢nim svréku) vyhodnotit pracoviSté
zhlediska zvy¥eného pozarniho nebezpeli ve smyslu Pokynii, vydanych SZDC
pod &j. 33674/09-OTH ze dne 29. ervna 2009.



V. Svarovaci material

Pro svatovéni je potfeba mit k dispozici v dostateném mnoZstvi tento material:
svarovaci davky

Farové zapalky

prefabrikované formy

formovaci smés pro utésnéni forem

reakéni kelimky

technické plyny: propan a kyslik

el s

V.1.Svarovaci davky

a) Oznadeni davek.

Davky jsou vyrdbény pro svafovani rtznych kolejnicovych profildi, pro svafovani
kolejnicovych oceli riznych tiid a pro pouziti rznych metod svatovani. Oznadeni typti davek
s uvedenim zpisobu jejich pouZiti u SZDC je uvedeno v tabulkéach ¢. 1 a2, viz vyse.

b) Vlastnosti davek, uloZeni a skladovéni:

Davky jsou hoilavé exotermickeé smési tiidy hoflavosti IL Jsou manipulaéng bezpetné,
necitlivé k mechanickym podndtim. Zapalnd teplota je asi 1200°C, teplota hofeni
asi 2 500°C. Hotici davky se nesmi hasit vodou, metyl a etylbromidem, kysliénikem
uhligitym a tetrachlorem - jsou prakticky nehasitelné.

Déavky musi byt uloZeny, skladovany a dopravovany v suchu a oddélend od Zarovych zépalek
a jinych snadno zépalnych material. Na mist spotfeby nutno pouZivat pro uloZeni davek
vhodné nadoby, bedny, zastfeSené &i zakryté voziky apod. S davkami smi manipulovat jen
osoby, obezndmené s jejich vlastnostmi. V blizkosti skladu musi byt k dispozici hasici
piistroj, ktery slouZi k uhaSeni malych pozéréi v okoli, nikoliv vak k haSeni davek.

Ke svafovani smi byt pouZity jen suché davky, balené v originalnich neposkozenych obalech.
Zvlhié dévky nesmi byt pouZity ani po vysuSeni. Déavky s poskozenymi obaly &i jinak
snehodnocené musi byt uloZeny zvlast a co nejdiive musi byt vyfazeny a vhodnym
zpusobem zlikvidovany.

V.2. Zarové zapalky

74rové zapalky jsou klasifikovany jako hoflavina t¥idy 1. Zapalna teplota je asi 400°C, hofi
pii teplot® pfes 1200°C. Musi byt uloZeny v suchu odd€lend od déavek a jiného snadno
zépalného materialu.

V.3. Prefabrikované formy

Formy je nutno uchovavat v suchu a na mists spotfeby je chranit pied vihkosti
a mechanickym poskozenim.

Viechny formy lze pouZit pro svafovani pievislych a podporovanych styki.

Formy lze pouZit pro svafovani kolejnic pii rozdilné vysce jejich Cel do max. 3 mm,
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pii v&tsim rozdilu vy3ky el se musi formy upravit podle ¢l. VIL4.
P¥i svafovani piechodovych kolejnic je tfeba pouZit specidlni pfechodové formy, urcené
pouze pro dva dané profily.

V.4, Formovaci smés pro utésnéni forem

Formovaci smés musi byt neprody$né uzaviena v igelitovych obalech, v papirovych pytlech
s nepropustnou viozkou nebo v plastovych nadobdch.

V pifpadg, #e nedojde ke spotiebovani tésnici smési a neni-1i opét neprody$né uzaviena, hrozi
jeji vyschnuti a nesmi se znovu pouZit.

V.5. Reaik¢ni kelimky

a) kelimek s dlouhou Zivotnosti
Tento kelimek je uréen pro svafovani metodou SkV a SkV-L 75.

Sestavu kelimku tvoii (viz obr. na str.17):
- kelimek s t&snici pastou

- kruhovy upina¢

- nastavec kelimku

b) kelimek ET-CZ
Tento kelimek je uréen pro svafovani metodou SoWoS a SoW-5.

Sestavu kelimku tvofi:
- kelimek ET-CZ

- krouzek F-T

- nastavec kelimku

c) jednorizovy kelimek

\
Tento kelimek je uren pro svafovéani metodou SoWoS a SoW-5 a piedstavuje alternativu
ke kelimku ET-CZ, pouze viak na jedno pouZiti.

Jednorézovy kelimek je souéasti doddvané nedélitelné sady, kiera se sklada z jednorazové
vyzdivky s vnitini Zaruvzdornou vystelkou a ATS automatu (viz strana 12) pro fizeny odpich.
Obsah tvoii aluminotermickd davka s odpovidajicim sloZenim a hmotnosti pro pfislusnou
tHidu oceli a tvar svafované kolejnice. Jednorazova vyzdivka je pevné uzaviena
skofepinovym vikem. Otvorem ve stiedu vika se zapaluje aluminotermicka déavka.

i |



Jednorazovy kelimek

ochranné odnimatelné viko

/

o v//?::f/,,l slkofepinové viko
1 ")

jednorazova vyzdivka
|

. termitova davka

e ATS automat

. plait

Jednordzovy kelimek mé charakter spotfebniho svafovaciho materidlu a nahrazuje tii
piivodng samostatné poloZky:

- aluminotermickou davku

- magnezitovou vyzdivku nebo kelimek s dlouhou Zivotnosti

- ATS automat.

V.6. Technické plyny: propan a kyslik

Tyto plyny se pouZivaji pro svafovani a fezani. Pro predehiivaci a Yezaci hofaky je nutno
pouzivat pouze Cisty propan a kyslik. Propan smi byt odebiran jen z lahvi pro néplit 33 kg
s ohledem na potiebné mnoZstvi odpafovani.

VI. Priprava ke svarovani

VI.1. P¥iprava kolejnic ke svaifovani

Pozadavky na kolejnice uréené ke svafovani stanovuje predpis SZDC 83/2.

Pokud kolejnice maji vrtané konce podle vzorovych listil pro kolejnicovy styk, pak:

- pii svafovéani kolejnic tvaru S 49 a T smi byt kolejnice svafeny jen po odiiznuti
konetl kolejnic ve vzdélenosti nejméné 5 mm za prvnim otvorem pro spojkovy Sroub.
Vzdalenost osy druhého otvoru od nové vzniklého &ela nesmi byt zkracena pod 100 mm;

- pli svafovani kolejnic tvaru UIC 60 a R 65 se vyjimeén& piipousti zkrdceni
vzdalenosti osy prvniho otvoru od Eela kolejnice na 85 mm. Pfi odfiznuti konce s prvnim
otvorem smi byt kolejnice fezana podle stejnych zasad, jak je vyse uvedeno pro kolejnice
tvaru S 49;

VI1.2. Piiprava svaiovaci spary

Bezprostiedné pied svatovanim je nuino pﬁprévit svatovaci sparu podle tab. & 3.V piedstihu
lze spéaru piipravit nejvyse pro svar nasledujici, aby se pokud moZno vyloudila zména
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velikosti svatovaci spary vlivem zmény teploty. Pro vytvofeni spary je moZno kolejnici délit
Yezéanim pilou, rozbrousenim nebo fezanim kyslikem. Pii fezani kyslikem je nutno pouZit
piipravek firmy Elektro-Thermit. Pokud neni styk svafen bezprostiedné po fezu kyslikem,
musi byt kolejnice ped svafenim ufiznuta rozbrousenim nebo pilou. Pfi fezani kolejnice
na dfevéném praZci je nutno chréanit praZec ocelovym plechem.

Kolejnice R 350HT a R 400HT se smi délit pouze pilou nebo rozbrousenim. Rez musi byt
rovny, bez vrubti a zapalil.

Skuteéna velikost ¥ftky spary musi byt méfena pomoci specidlni mérky nebo délkovym
mé&fidlem v drovni temene hlavy kolejnice a paty kolejnice z obou stran.

VL3. Povolovani upeviiovadel

Pro vyrovnani kolejnic pfed svafenfm je nutno na ka’dou stranu od svafovaného styku
povolit upevitovadla nejméné na tiech prazcich. Pied vytoCenim vrtuli se musi praZec otistit,
aby do hmozdinek nepadal drobny $térk a jiné ne€istoty. Po dobu svafovani a brouseni musi
byt otvory do hmoZdinek vhodnym zplisobem zakryty.

Kolejnicové pasy svaiené v koleji nebo vloZzené do koleje se musi pii svafovani zavérnymi
svary vZdy uvolnit v celé délce bez ohledu na to, pii jaké teplot¢ byly svafovany nebo
vloZeny. Soudasnd musi byt umoZnéna volna dilatace a rovnomérne prodlouZeni nebo
zkréceni past jejich uloZenim na kluzné podlozky (viz predpis SZDC S 3/2, Kap.III) .

PYed svafenim zavémného svaru pii definitivni opravé lomu kolejnice podle piedpisu S7ZDC
S3/2 Kap. IV je nutno piilehlé kolejnicové pasy uvolnit v potiebné délce v zavislosti
na teplotd kolejnic a velikosti spary podle piedpisu SZDC S3/2 Piilohy 4, nebo v délce 50 m
na kaZdou stranu v celkové délce 100 m.

V1.4. Vyrovnavani kolejnic

\ 0,50 m 0,50m

b
1.
Vyrovnani kolejnic pfed svafovinim
a) svafovaci spara b) nadvyseni kolejnic

Konce kolejnic u svafovaného styku musi byt vyskové i smérové pred svafenim vyrovnany
ave vyrovnané poloze zajitény po dobu svafovani a chladnuti svaru. Vyskové je nutno
vyrovnat kolejnice pomoci klini do pravitka délky 1 m podle obrazku na str. 13
s nadvygenim ,,b*. Velikost nadvyseni ,,b“ se stanovi podle Tabulky. &. 3 tak, aby vysledna
svisld odchylka svaru (viz &l. VIL17) byla vkladnych hodnotich, piipadné nulova.
Pro zjisténi spravného nadvySeni koncit kolejnic se pfeméfi prvni vychladly svar
a u nasledujicich svari se velikost nadvySeni konct kolejnic upravi podle potieby.

Smérové se kolejnice vyrovnavaji pomoci klind. V obloucich s malymi poloméry pod 200 m
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je nejvhodn&j§i pouzit ty¢i pro apravu rozchodu na vngj$im kolejnicovém pasu a na vnitinim
kolejnicovém pasu pouZit zatizeni pro rozdifeni rozchodu (hever, gpalky, kliny). Aby
nevznikl na vodici kolejnici tzv. "rohaty svar", je lep$i vyrovnat styk lehce ve smyslu
zmengeni rozchodu koleje. Vhodnou pomiickou pro smé&rové vyrovnani kolejnic jsou zebrové
podkladnice s jednim odfiznutym yebrem. Pii bezpodkladnicovém upevnéni kolejnic je nutno
pouZit ve viech obloucich pifpravek (viz nasledujici obrazek). V piipadé ocelovych prazeit Y
se smérové vyrovnani kolejnic provede vloZenim kusu pasoviny o ffce cca 65 mm mezi
opérku pro vodici viozku a patu kolejnice a doklinovanim nebo pomoci Firokych klini
opfenych mezi opérkou pro vodici vlozku a patou kolejnice. Plastové vodici vloZky,
hmozdinky a klinovou desku pod patou kolejnice je tfeba pfed tim vyjmout.

U B R IR

VI.5. Kontrola materidlu ke svairovani

Cisténi kelimku:

_ s dlouhou Zivotnosti: struska musi byt odstraiiovana po kazdém odpichu
v potiebném rozsahu pro vloZeni zatky. Ze stén kelimku je nutno odstranit strusku opatrnym
oklepanim po 10 az 15 reakeich, vzdy viak, pokud by struska pfilis zmengovala obsah
kelimku.

- ET-CZ: vzdy pred kazdym plnénim opatmé oklepat beze zbytku strusku z celé
vnitini plochy magnezitové vloZky.
7atku kelimku nutno vyrazit opatrn vystruZnikem (vyrazetem zatek) tak, aby nedoslo
k poskozeni kuZelového otvoru v kelimku.

VII. Postup svarovani

VIIL1. Umisténi vani¢ky na pisek

Umistuje se do mezipraZcového prostoru pod svafovany styk. Pro jeji pouziti musi byt
odstranén &k do té miry, aby vani¢ka nebrénila v praci. Vanicka slouzi pro zachyceni
formovaci smési pii utésiiovéani formy a pisku pii bourani formy a ¢iSté€ni svaru.

VII.2. Osazeni universdlniho stojanu s drzakem forem

Upevni se na hlavu kolejnice ve vzdalenosti podle stavéci mérky pro pifslusnou metodu
svafovani.
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trn pro osezeni
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VIL3. Nastaveni vy$ky hoidku

Na universalni stojan se nasadi drzak hofaku s upnutym horédkem. Podle stavéei mérky
pro piislunou metodu svafovéni se nastavi vyika hofdku nad kolejnici (viz Tabulka €. 3).
Pozor: Regulaéni §rouby drZaku hofaku musi byt nastaveny ve stiedni poloze, aby bylo
mo#no jemné doregulovat polohu hofdku nad stied svafovaci spary a na osu kolejnice.

VIL4. Nasazeni forem a jejich tésnéni

Pfed nasazenim je nutno formy zkontrolovat, zda nejsou poskozeny. Odstrani se piipadné
otfepy licich a vyfukovych kanald. Obg& poloviny formy se pfiloZi na vyrovnany styk
a zkontroluje se, zde dobfe doléhaji ke kolejnici a na sebe navzdjem.

Polovina formy se vlozi do formovaciho ramecku, nasadi se symetricky na svafovaci sparu
a piiméfenou silou piitahne upinacim Sroubem. Pfi nasazovani a upinéni je nutno ramecek
s formou lehce tlagit nahoru. Druhou polovinu formy je tfeba nasadit obdobnym zpilisobem
7z druhé strany. Rovnomémné se dotdhnou upinaci $rouby tak, aby jejich trny byly
ve vodorovné poloze. Na temeno kolejnice se vio# kartonovy $titek (je pfiloZen k formdm)
tak, aby symeiricky piekryl svafovaci sparu. Pii t8snéni formy je tieba dbat na to, aby
se Stitek neposunul. Forma se utésni formovaci smési, pii tésnéni draZky na temeni kolejnice
se pouZije tvarovana $pachtle. Je tfeba peclive utésnit styk obou polovin formy pod patou
kolejnice vtlaSenim formovaci smési do zamku formovaciho rdmecku.

Z4vity upinacich Sroubil je nutno chrénit natlagenim vrstvy formovaci smési. Poté se nasadi
nadoba (nadoby) na strusku, plechody mezi formou a nadobou je tfeba kryt formovaci smesi.
P¥i préci je nutno dbét na to, aby do formy nespadla ¥4dna formovaci smés.

Pii svafovani kolejnic s nestejnou vySkou svafovanych &el (piipousti se rozdil do 3 mm)
je nutno piipilovat dosedaci plochy formy na horni plochu paty niz¥i kolejnice o rozdil vysky
kolejnic. TaktéZ je nuiné piipilovat prostor v dotéené &asti formy pro nalitek nad patou.
Vzniklou spéru mezi formou a dolni plochou paty niZé kolejnice je nutno vyplnit kartonem
piisluzné tloustky (kartony vhodného rozméru je nutno mit v zasobe).

13




j —— Bpechile

Tésnéni formy na temeni Tésnéni formy pii nestejné
kolejnice pomoci Spachtle vydce &el svafovanych kolejnic

Zvla$tnosti pii nasazeni forem pii svafovani v oblouku:

- P¥i svafovani metodou SoWoS se nasazuje jen jedna miska na strusku na niZe leZici
polovinu formy.

- P¥i svafovani metodou SkV, SkV-L 75 a SoW-5 se nasazuji dv& misky na strusku.

-V poloving formy, ke které se nasazuje miska, se vylomi prepazka pro odtok strusky jeste
pied nasazenfm formy.

VIL5. Osazeni krycimi plechy

Na hlavu kolejnice po obou stranich formy se nasadi plechové kryty, a to kratky plech
smérem ke stojanu, dlouhy na opacnou stranu.

VIL.6. VyzkouSeni miistku

Po utésnéni formy se vyzkousi, zda je mozno volng vlozit mistek. Dle potieby je ho ticba
piipilovat. Pfi Spatnd vloeném miistku nebo v piipadé, Ze se opomene mistek vlozit,
vznikaji hrubé vady svard!

Pii svafovéni kolejnic v koleji s pfevysenim je tieba opilovat povrch mustku tak, aby byl
po vloZeni do formy ve vodorovné poloze, aby ocel viekala do formy rovnomémé obéma

licimi kanély.

VIL7. P¥iprava a nasazeni reakéniho kelimiu

a) Piiprava a nasazeni kelimku ET-CZ nebo kelimku s diouhou Zivotnosti:

Kelimek ET-CZ se vlo# do krouzku F-T, poi¢ se nastavec kelimku upevni ke krouZku
s kelimkem. -

7ivotnost kelimku je asi 30 svari.

Pfed pouZitim je nutno kelimek zevnitt dobte vysugit mirnym plamenem tak, aby se plast
kelimku zahi4l na teplotu 100°C. Kelimek lze vysuSovat mimo kolej nebo uZ nasazeny
na stojanu v odvrécené poloze od svaroveé spary.
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Lelimlku B J
kruhovy I
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- X 21/ 3 L keldimins
& : formovaci-
. améf}
magnezite
vleZlo
keilimel
kelimek fez kelimkem
s dlouhou Zivotnosti s magnezitovou vloZkou

vysou$eni kelimku

Kelimek s dlouhou Zivotnosti je nutno pied svafovanim zkompletovat. Pfed montaZi
je nutno vytlagit na horni okraj kelimku rovnomémé po celém obvodu tésnici pastu (cely
obsah piloZené tuby). Pak se nasadi nastavee. Déle se osadi kruhovy upinad a Sroubem pevne
dotéhne za poklepavéni kladivkem. Vytlacenou pastu je nutno setfit. Pied svafovanim
je rovnéZ nutno kelimek fadné vysusit. Kelimek lze vysusovat mimo kolej nebo uZ nasazeny
na stojanu v odvrécené poloze od svarove spary

Stojan kelimku s vloZenym reakénim kelimkem se nasadi na universalni stojan. Kelimek
se otodi nad formu a jeho poloha se sefidi tak, aby osa kelimku sméfovala nad stfed formy.
Je nutno dbét na to, aby kelimek byl ve svislé poloze - kontroluje se pohledem v ose kolejnice
a kolmo na osu kolejnice. Vyska kelimku se sefidi tak, aby mezera mezi kelimkem a formou
Sinila asi 2 cm. Poté se kelimek oto&i mimo formu.

Je nutno pouzit vzdy jen dobie vysuseny reakéni kelimek s neposkozenym kuZelovym
otvorem pro zatku. Kelimek se nikdy neptipravuje nad nasazenou formou.
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b) P¥iprava a nasazeni jednorizového kelimku:

Jednorazovy kelimek je kompakini celek, nevyZadujici Zadnou piipravu pred svafovanim.

POZOR!

Je nepiipustné pouZit jednordzovy kelimek p¥i viditelném poSkozeni plasté a vika !

které mus{ pro tento ucel byt opatieny

|

Nasazuje se po piedehievu na ramecky forem,
vymezovacimi nastavei. S

Tyto nastavece zaruduji #adné sm&rové a vyskové usazeni jednorazového kelimku nad stfedem

gvafované spary. Zaruduji take stabilitu kelimku.

P¥ed pouzitim jednorédzoveho kelimku je vhodné ovéfit, zda oznateni davky, uvedené na jeho
ctiketé odpovida tvaru a tiid€ oceli svatované kolejnice.
Centralnim otvorem skofepinového vika se zapalkou zapali davka. Postup svafovani
je totoZny s technologickym postupem gvatovani kolejnic metodou SoWoS nebo SoW-5.

i
|
|

Celkovy poﬁiéa na sesavu pfe zépéléfﬁ;ﬁ davky
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VILS. Vsazeni ATS automatu do kelimku, naplnéni kelimku

Tento &lanek se netyka prace s jednorazovym kelimkem, ten je jiz zkompletovan véetné
aluminotermické davky!

Kelimek se utdsni ztkou na jedno pouZitf (tzv. ATS - automat) pro automaticky odpich.
74tka se vklada do kelimku pomoci ATS - aplikatoru s magnetem. Zétka se osadi jemnym
poklepem na aplikitor a obsype se ohnivzdornou drti. Aplikator je opatien stifSkou, kterd
zabran{ vsypan{ drti na tésnici viozZku. Pak se aplikétor vyjme.

: ATS
dpl | — aplikator
pouzdre

tdanici
vlieZim

télo zdtky

[\] ATS zatke

Do kelimku se opatmg& nasype déavka, kuzelovy tvar povrchu se nerozhrnuje. Naplnény
kelimek se zakryje kloboukem. P¥ipravi se arova zapalka (miZe se napf. zastr&it do davky).
Naplnény kelimek je nutno chranit pred vihkosti. Pfi deti se pouZije destnik, dobie zajistény
proti pfevrZeni.

VIL9. Piredehi-ev konci kolejnic

a) Pfedehiev u metody SoWoS
Na redukénich ventilech se nastavi pracovni tlak kysliku a propanu:

kyslik 4,5 bar
propan 1,0 bar

Pro piedehiev se pouZije hotdk typu SoWoS. Nejprve se otevie kyslikovy a asi
po 3 sekundach propanovy ventil na rukojeti hotaku. Zapili se plamen a sefidi se tak,
aby jadra plamene byla dlouha 15 a% 20 mm. Zkontroluji s¢ a podle potieby opdt seiidi tlaky
" plyniL.

Po kratkém vysuseni misky na strusku se osadi hofak spolu s drzdkem hotéku na tm
universalniho stojanu a upne se tam. Regulaénimi $rouby se hofak ustavi do osy kolejnice
presné na stied svafovaci spary. V priib¢hu piedehfevu je nutno sledovat a dle potieby
korigovat tlaky plynd.

P¥i spravné nastaveném plameni ma chvost plamene nad vyfukovymi kanaly délku asi 35 cm
a pomeranéové oranZovou barvu. Rozdilng délka chvostii plamene nad vyfukovymi otvory
7jisténd pohledem signalizuje natodeni hofdku ze svislé polohy nebo ucpani vytokovych
otvort hofaku.

19



Predehiev je ukonen v okamZiku, kdy obg &ela kolejnic jsou rovnomérng predehifata na 950
a7 1 000°C, t,j. na tfesfiové Cervenou barvu. Pii spravné funkei hotaku jsou &asy piedehfevu
nasledujici:

- u kolejnic tv. S 49: 6 - 7 minut
-1 kolejnic tv. R 65 a UIC 60: 8 - 9 minut
- u kolejnic pfechodu S 49/R 65, S 49/UIC 60, R 65/UIC 60: 8 - 9 minut

Pfi teplotdch kolejnic pod +10°C se voli deldi, pii teplotich nad +30°C krat§i z obou
gveden}’(ch ¢ast. Rozhodujici je viak vZdy vizualni kontrola pfedehfevu podle barvy kolejnic.
(C'as piedehievu je nutno vZdy sledovat stopkami.

b) Piedehiev u metody SkV
Na redukénich ventilech se nastavi pracovni tlak kysliku a propanu:

- kyslik 5,0 bar
- propan 1,5 bar

Pro predehiev se pouZije hotdk typu SkV. Nejprve se naplno otevie kyslikovy a asi
po 3 sekundach propanovy ventil na rukojeti hotdku. Zapali se plamen a sefidi se tak,
aby jadra plamene byla dlouhé 15 az 20 mm. Zkontroluji s¢ a podle potieby opét sefidi tlaky
plynd.

Po kratkém vysuSeni misky na strusku se osadi hoiék spolu s drzakem hoidku na trn
universalniho stojanu a upne se tam. Reguiagnimi Srouby se hoték ustavi do osy kolejnice
presné na stied gvafovaci spary. V pribéhu pfedehfevu je nutno sledovat a dle potieby
korigovat tlaky plyni.

P¥i spravné nastaveném plameni ma chvost plamene nad vyfukovymi kanaly délku asi 50 cm
a pomerandove oranZovou barvi. Rozdilna délka chvostii plamene nad vyfukovymi otvory
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signalizuje natoeni hotdku ze svislé polohy nebo ucpani vytokovych otvord hofdku. Plamen
nesmi hofet s prebytkem kysliku.

Piedehiev je ukonen nejméné po 1 minuté, za vihkého a chladného podasi po 2 minutach.
Vizualni konirola predehfevu se neprovadi. Cas predehfevu musi byt sledovan stopkami.

¢) Pfedehiev u metody SoW-5
Na redukénich ventilech se nastavi pracovni tlak kysliku a propanu:

- kyslik 4,0 bar
- propan 1,5 bar

Pro piedehiev se pouZije hofak typu SkV. Nejprve se naplno otevie kyslikovy a asi
po 3 sekunddch propanovy ventil na rukojeti hofaku. Zapéli se plamen a sefidi se tak,
aby jadra plamene byla dlouhé 15 aZ 20 mm. Zkontroluji se a podle potfeby opét sefidi tlaky

plynd.

Po kratkém vysufeni misky na strusku se osadi hot4k spolu s drzékem hofdku na trn
universalniho stojanu a upne se tam. Regulaénimi Srouby se hotdk ustavi do osy kolejnice
piesné na stied svafovaci spary. V pritbéhu piedehievu je nutno sledovat a dle potieby
korigovat tlaky plynt.

P¥i spravné nastaveném plameni ma chvost plamene nad vyfukovymi kanaly délku asi 35 cm
a pomerandové oranZovou barvu. Rozdilna délka chvostii plamene nad vyfukovymi otvory
signalizuje natoSeni hotaku ze svislé polohy nebo ucpani vytokovych otvord hofaku. Plamen
nesmi hofet s pfebytkem kysliku.

Predehiev je ukonden nejméng po 5,0 minuté. Provadi se vizualni kontrola pfedehievu.

VI1.10. Vsazeni miistku

Po ukondeni piedehievu se sejme hofdk a jeste pied zapalenim davky se kledtémi do formy
vlo# a lehce zatlad{ vysuseny mistek. Mistek se nesmi osazovat do formy klepanim.

VIL11. Zapaleni svatfovaci divky a odpich

Plamenem hotdku se zapali Zarova zdpalka a ponoii se do davky. Priibéh reakce je tieba
sledovat, sleduje se i ¢as od zapaleni dévky do odpichu. Odpich je pii pouziti ATS - zatky
automaticky a dojde k nému pfiblizné za 16 a7 30 sekund od zac¢atku reakce. Mezi
ukondenim piedehievu a zapdlenim davky nesmi dojit k asové prodleve delsi neZ 20 sekund.
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VIL12. Sejmuti kelimlu

Prazdny kelimek se sejme a odstavi se tak, aby byl chranén proti vihkosti.
Miska (misky) na strusku se vyprazdiiuji aZ po ztuhnut strusky. Struska se nesmi vyklopit
na vlhky podklad, zésadn& nikoli do vody, sn&hu apod.

VIL13. Sejmuti ramecki

Formovaci ramedky se opatrné sejmou (mohou se uvolnit mirnym poklepem kladivem), a to

nejdifve:

- u metody SoWoS a SkV za 3 a7 3,5 minuty po odpichu
- u metody SkV-L 75 za 8 a¥ 10 minut po odpichu
- u metody SoW-5 za 3,5 minuty po odpichu

Casy je nutno sledovat stopkami.

VIIL.14. Odstranéni forem

Po uplynuti uvedené doby se listem strojni pily natizne obvod formy ve vydce asi 5 cm
nad temenem kolejnice. Poklepem kladiva se naf{znuté st firmy oddéli, zachyti se na lopatu
a odloZi na suché misto. Temeno kolejnice se otisti u svaru ocelovym kartacem.

VIL.15. Seriznuti svarového kovu

Setezévatka svaru se nasadi na kolejnici. Sefezavani se zahaji po odpichu za dobu:

Strojni sefezévacka: Ruéni sefezavacka:
- u metody SoWoS a SkV 5 minut min. 4 minuty
- u metody SkV-L 75 10 aZ 12 minut min. 9 minut
- u metody SoW-5 5,5 minut min 5 minut

Casy je nutno sledovat stopkami.

Kladivem se za pomoci sekafe uvolni a odstrani sefiznuty nalitek. Po odstranéni nalitku
hlavy kolejnice jsou nalitky vyfukovych otvord odklongny pouze do takové vzdalenosti,
aby bylo moZno neprodlené provést hrubé brouseni hlavy kolejnice, tzn. kily nesmi byt
od své osy odklonény o vice neZ 3 az 5 cm. V té dobé jsou jesté znatné plastické a jakékoliv
manipulace s nimi hrozi jejich nalomenim nebo deformaci.

Svar a jeho okoli na temeni kolejnice se o&isti ocelovym kartacem.
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VIL 16. Hrubé brouseni svaru

Co nejdtive po odstranéni nélitku se kopirovaci bruskou obrousi hlava kolejnice do profilu
piilehlé kolejnice, a to jen na %ku svaru. Po hrubém zabrouseni hlavy kolejnice (tj. po 3 aZ 5
minutach) je mozno kily ohnout do takové vzdélenosti od své osy, aby bylo mozno hrubé
zabrousit ob& strany hlavy kolejnice.

Mimo &ifku svaru nesmi byt na kolejnici stopy brouseni.

VIL17. Jemné brou$eni svaru

Po vychladnuti svaru (pokud se udrzi ruka na svaru) se odstrani kliny a obrousi se pojiZdénc
plochy z obou stran kolejnice kopirovaci bruskou. Délka brouseni nesmi presahnout 30 cm
na kazdou stranu od osy svaru. V nutnych pifpadech po svaieni uFitych kolejnic se piipousti
délka broudeni do 50 cm na kaZzdou stranu od osy svaru. Jemné broudeni se provede
a7 po dokon&ovacich pracich podle ¢l. VIL19. Geometrické odchylky se méfi méfidlem
na délce 1 m.

Pozadavky SZDC pro kontrolu geometrie a pifpustné odchylky u svaru jsou stanoveny
v Technickych kvalitativnich podminkéch staveb statnich drah v Kapitole VIIL

VIL18. Kone&ns tiprava, oznadeni svaru, vzhled svaru

Nalitky vyfukovych otvori se odlomi kladivem kolmo k ose koleje (do teploty max. 100°C,
min. teplota neni urfena) nebo se za studena odifznou pomoci ruéni elektrické uhlové brusky,
otisti se od zbytkd formy a pisku. Svar se oznadi ptidélenym razidlem na nepojizdéné botni
ploge hlavy kolejnice. Svar po celém profilu musi byt bez nasledujicich vizudlnich vad:
viditelné pory, vruby, zavaieny pisek, poskozeni vytékajici struskou. Po celém profilu hlavy
kolegjnice nesmi byt vystupky. Profil hlavy kolejnice vmisté svaru po brouseni musi
kopirovat profil hlavy prilehlé kolejnice.

Tvar nalitku vriku a spodku je uréen tvarem formy. Povrch svaru v&etné ptechodové oblasti
musi byt piipraven k vizualni kontrole. Povrch nalitku musi byt bez masivnich zbytki
napeeného pisku, na povrchu mohou zistat jednotliva zrna pisku. Hloubka jamky
po odlomeni ndlitkd nesmi zasahovat do profilu kolejnice. Vyska kitlu po odlomeni nesmi

plesahnout 25 mm.

VIL.19. Dokondovaci price

Drobny upeviiovaci material a pryzové podlozky pod patu kolejnice se vrati do uzlu upevnéni
a provede se dotaZeni povolenych svérek.

VIIL. Zvla§tnosti p¥i svarovani

VIIL.1. Svaiovani pii ziizovini a Gdrzbé bezstykové koleje a ve vyhybkach obecné

Pgdnﬁnky pro ziizovani bezstykové koleje a svatovani vyhybek jsou stanoveny piedpisem
S7DC S 3/2. Pii svafovani musi byt m&fena teplota kolejnic.

Ovsvafovém’ musi byt veden denik svafovani kolejnic v kolejich a vyhybkéach podle pfedpisu
SZDC S3/2.
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Svafovani zdvérnych svard
ZAavemé svary se smi svafovat jen pii dovolené upinaci teploté nebo pii napinini nebo ohievu
kolejnic podle piedpisu SZDC S3/2.

VIIL. 2. Svarovéni kolejmic stein¢he tvaru a odlignych tiid oceli

Pii svatovani kolejnic z oceli odlisnych tiid lze pouzit davku odpovidajici kterékoli z obou
kolejnicovych oceli. Napf. pii svafovani kolejnic z oceli 900 A (R 260) a 1100 (R 320 Cr) lze
pouzit jak davku uréenou pro svafovani kolejnice z oceli 900 A (R 260), tak i davku urcenou
pro svafovani kolejnice z oceli 1100 (R 320 Cr).

VIIL3. Svairovani pirechodovych svarti_kolejnic do oceli tidy R260 (900A)

Podminky pfi zifzeni pfechodu z jednoho tvaru kolejnic na jiny stanovuje predpis SZDC S3
dil TV.

Materidlem firmy Form - Thermit lze svafovat vzajemné kolejnice tyvara UIC 60, S 49
(49E1), R 65 a A. Povoleno je svaiovat piechodové kolejnice vyhradné metodou SoWoS
nebo SoW-5. Ktomuto ucelu se pouzivaji specialni formy pro jednotlive varianty
pfechodovych svard.. Pro prechodovy svar metodou SoWo$ se pouZije vZdy davka pro vetsi
tvar kolejnice (v rozsahu této prirucky se jedna vzdy o davku pro tvar UIC 60, resp. R 65).
Pro piechodovy svar metodou SoW-5 se pouzije vZdy davka pro VEiSi tvar kolejnice a
piidavna davka &, 0515E.

7v14%tni tvar forem pro pfechodové svary vyzaduje vénovat zvySenou pozornost nasazovani
forem na kolejnice. TémET ve viech piipadech je nutné tvar formy upravit tak, aby dokonale
dosedla na jinak nevstiicnd Cela riiznych profild kolejnic. Formy jsou souos¢ a proto
je moZné pouZit je pro piechodovy svar v levém i pravém kolejnicovém pasu. Pro tento ucel
je nutno pipilovanim vytvofit formu pro piechodovy svar v levém &i pravém kolejnicovém
pasu. Obdobné jako v tasti VIL4. je nutno piipilovat prostor pro nalitek.

VIIL4. Svaiovani kolejnic z oceli tFidy R320Cr

Tyto kolejnice je moZno svatovat metodou SoWoS, SkV nebo SoW-5.

Pro jejich svafovani plati stejna pravidla jako pro kolejnice oceli tiidy R 260. Jedinou
vyjimkou proti bé&nému postupu je nutna tepelnd ochrana gvarového kova ihned
po provedeni svary, teplota nesmi klesnout pod 840°C (Cervena barva).

Po sejmuti forem a sefiznuti nadbyteéného svarového kovu na hlavé kolejnice je nutné cely
svar zabalit do izoladni vrstvy. Jako izolant se pouziva skelnd nebo keramick4 tkanina &i vata.
V této izolagni vrstvé je nuiné ponechat svar min. 30 minut, aby se zpomalilo jeho chladnuti.
Po sejmuti izolantu nasleduje b&Zny dalsi postup.

VIILS5. Svaiovani kolejnic z oceli tiidy R350HT a R400HT

Kolejnice z oceli tfidy R350HT je moZno svafoval pouze metodou SkV nebo SoW-5.
Kolejnice z oceli tfidy R400HT je moZno svafovat pouze metodou SoW-5.

Odlignosti od b&Zného pracovniho postupu jsou nésledujici:
a) Tyto kolejnice je mozno dlit pouze fezanim pilou nebo rozbrousenim, tedy mechanicky.

b) Pro svafovéni t€chto kolejnic plati piisn&jsi resim s ohledem na teplotu kolejnice
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a vzduchu pii svafovani. Doporuduje se svaiovat pii teplotach vzduchu nad +10°C, optimalné
nad +15°C. Nesmi se svafovat pil teplotach pod 0°C. Pii teplotach pod +10°C je nutné obé
kolejnice temperovat na teplotu cca +50°C v celkové délce 30 a% 50 cm na obé strany
od mista svaru. Pii teplotach pod +5°C je vhodné umistit pod patu kolejnice 7havé zbytky
svarového kovu a &asti pouZitych forem, aby se zpomalilo chladnuti svarového kovu zv1asté
na spodni &asti profilu kolejnice.

IX. Vybaveni pro svarovani

Soubor obsahuje Uplny seznam technického vybaveni, dodavancho firmou Form-Thermit
aumoziujici provést kvalitni svary dle firemnich technologickych postupli s vyuZitim
predehfevu kyslik - propan. Zhotovitel svart si dle tohoto seznamu miiZe opatfit nahradni
polozky. Pokud ma zajem o tiplnou sadu, sd&li metodu, kterou hodld svafovat a firma Form-
Thermit mu sadu zkompletuje a nabidne.

Technické vybaveni pro metodu SoWoS pii poutziti kelimku ET-CZ
Cislo poloZky: Nazev:

302012001

Serezavatka ZB-ML (CZ)

302010002 Sefezavaci noze S 49

302010003 Sefezavaci noze R 65 (=UIC 60)
302020001 Piipravek na fezdni v&. tablon S 49 aR 65 (UIC 60)
302020002 Ocelovy klin dlouhy - 2 ks
302020003 Ocelovy klin kratky - 4 ks
302020004 Plechovy kryt kratky

302020005 Plechovy kryt dlouhy

302020006 Universalni stojan s drzdkem forem
302020007 Drzak hotaku s regulaénimi Srouby
302020008 Stojan kelimku s ochrannym plechem
302020009 Miska na strusku SoWoS
302020010 Vanicka na pisek

302020011 ATS vystruznik

302020014 Stérka

302020015 Stavéci mérka SoWoS

302020016 Mérka na sparu

302020017 Pravitko 1m dlouhé

302020018 Mérka nadvyseni kolejnic
3020200201 Nastavec kelimku

302020021 Klobouk kelimku

302020024 Rukojet hotaku

302020025 Rezaci hofdk

302020026 Predehiivaci hotdk SoWoS
302020027 Souprava vrtaki pro €isténi trysek
302020028 Redukéni ventil na kyslik
302020029 Kryt manometri modry

302020030 Redukéni ventil na propan
302020031 Kryt manometrd oranZovy
302020032 Souprava hadic délky 20 m
302020033 Sochor
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302020034 Zapaloval

302020035 Kolejnicovy teplomér
302020036 Hadicova pojistka pro kyslik
302020037 Hadicova pojistka pro propan
3020200338 ATS aplikator
302020041 Kelimek ET-CZ
302020042 Krouzek ET-CZ,
Ramedky pro pouziti s kelimkem ET-CZ:
302020012 Réamedek SoWoS S 49
302020013 Rametek SoWoS R 65 (=UIC 60)
Rémetky pro pouZiti s jednorazovym kelimkem:
302020043 Rametek SoWoS S 49 s nastaveem
302020044 Réametek SoWoS R 65 s nastaveem

Specifické technické vybaveni pro metodu SkV, SkV-L 75

302030003 Rémetek SkV-L 75 universalni
302030004 Piedehiivaci hoiak SkV

302030006 Stavéci mérka SkV

302030007 Miska na strusku velka - 2

302030008 Kelimek SkV-1. 75 vetné tésnici pasty
302030009 Kruhovy upinac

302030010 Nastavec kelimku SkV

302030011 Ramedek SkV universalni

Specifické technicke vybaveni pro metodu SoW-5

302050010
302030004
302050012

Rametek SoW-5 universalni
Predehiivaci hotak SkV (!!)
Stavéci mérka SoW-5

Do povinného vybaveni patii 1 poloZky,
svart zpravidla pofizuje sam:

- plochy sekac
- Kladivo 1,5 kg

bisne dosazitelné v prodejni siti. Ty si zhotovitel

- svétetské bryle kombinované ochranné

- ocelovy kartac

- ochranné rukavice
- olejnicka

- kbelik na vodu

- kbelik na pisek
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- ptilkulata radple

- skladaci metr

- kovéi'ské klesté ploché

- stopky

- oboustranny kli& plochy 13/17

Y Rl O E N VR
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