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PREDMLUVA

Technologicky postup aluminotermického svafovani kolejnic metodou PLR (déle jen TP)
umoziuje zhotovit svary kolejnic tvaria 60 E2, 60 E1 (UIC 60), 49 E1 (S 49) se zakladni Sitkou
spary 25 mm i se Sirokou sparou 55 mm. Tento TP je uren pouze ke svarovani Kkolejnic
z oceli tfid uvedenych v Tabulkach 1. a 2.

TP pouziva jednorazovy kelimek, suché formy ru¢né tésnéné piedem piipravenou pastou a
suché formy s automatickym tésnénim. Metoda PLR vyuziva ptedehfev pomoci smési
atmosféricky vzduch-propan.

TP je zavazny pro vSechny svarece, ktefi uvedenou svarfovaci metodu pouzivaji. Vybaveni
svareCskych Cet néstroji a narfadim pro zhotoveni svarti i fada méfenych fyzikalnich velicin
Vv obou zakladnich svarovacich metodach PANDROL (PLA a PLR 25) jsou shodné.

Svarovaci metoda PLR pouzivi zKkraceného piedehfevu Kkoncu Kkolejnic.
Technologicky ¢as urceny pro piredehifev musi byt presné dodrZen.

Uplna znalost TP je nutna pro svafede a svafesky dozor, informativni znalost
I pro dalsi v tivahu piichazejici pracovniky dodavatelskych podniki, ktefi se pfimo ¢i nepiimo
zucastni procesu svarovani.

1-UVOD

Metoda aluminotermického svarovani kolejnic PLR je nezkracené oznacovédna vyrobcem
jako PLR-Air/Propane-Luté — CJ nebo PLR-Air/Propane-JS-CJ. Francouzky ,PL =
Préchauffage Limité* znamena ,,se zkracenym ptedehievem®, ,,Air/Propane* oznacuje smés
plynt kyslik - propan, slovo ,,Luté* oznacuje pouziti suchych forem ru¢né tésnénych piredem
pfipravenou pastou, zkratka ,,JS* vyjadiuje slova ,,Joint-Sec* (suchy spoj) a oznacuje pouZiti
suchych forem s paskou samocinného tésnéni, dotésnénych pomoci pistolového aplikatoru
pfedem pfipravenou pastou v tubg, ,,CJ“ neboli francouzska slova ,,Creuset Jetable® oznacuji
kelimek na jedno pouziti (standardn€¢ se piioznaceni metody neuvadi). Pismeno D
z francouzského ,,.Dur neboli ,,Tvrdy“ oznacuje davky pro kolejnice oceli tiidy 900 A,
pismena HH nebo HT =z anglického ,,Hardened Head“ neboli ,tvrzend hlava® a ,Head
Treated“ neboli ,kalend hlava®“ oznaCuje davky pro kolejnice s tepelné zpracovanou
(tvrzenou) hlavou.

Vsechny spotiebni hmoty, nezbytné pro provedeni svaru, jsou ulozeny pii vyrobé v jednom
baleni, nazyvaném ,,sestava*“ nebo ,kit“. Vyrobce odpovidd za uplnost a spravnost sestav
a zaroven zakazuje pouziti sloZzek vice nez jedné sestavy na jednom svaru. Tim je vyloucen
omyl svéarece ve skladbé spotiebnich hmot pifi provadéni svaru. Oznaleni sestav dale
popsanymi skupinami pismen a ¢islic a obdobné znaceni na slozkach uvnitt sestavy (na formé
a davce) slouzi pro zpétnou kontrolu a s vyjimkou piimého zasahu vyrobce nebo garanta
technologie jich nesmi byt vyuZivano pro vytvafeni nahradnich sestav.



1.1 - Pfedehi‘ev smési atmosféricky vzduch a propan

Pro ptedehfev je nutno pouzivat smés Cistého propanu z tlakovych lahvi s fizenym
vystupnim tlakem. Tlak propanu je shodny pro vsSechny svafovaci metody PLR
technologie PANDROL pro vsechny tvary kolejnic a ¢ini na manometru rozsah 2,5-3,5
baru (zelené pole).

1.2 - Usporadani sestavy

Vsechny potieby nezbytné pro provedeni svaru jsou ulozeny v jedné sestavé — Krabici
Vv zatavené plastikové folii.

Kazda sestava pro svafovaci metodu PLR S jednorazovym kelimkem obsahuje:

e dvé poloviny formy, dno formy a mitstek, v samostatné krabici uvniti sestavy;
e davku prislusného typu v plastikovém sacku, odolném proti vlhkosti

e kelimek se samoc¢innou tavnou zatkou;

e viko kelimku.

DULEZITE UPOZORNENI: Formy odpovidaji danému tvaru kolejnice
za predpokladu, Ze odchylka od normového tvaru kolejnice je menSi neZz 4 mm. V
ptipadé ojetych kolejnic je tfeba zjistit, zda oba jejich konce vykazuji podobny tvar v
rozsahu této tolerance.

Je-li rozdil vySky vlivem ojeti:

e < 3 mm — vyrovna se rozdil vySek pro pfilozeni dna formy zabrousenim formy
v oblasti paty kolejnice;

e >3 mm a vice, ale <6 mm-pouzije se dna formy se samoc¢innym tésnicim paskem,

e Pfinepravidelném tvaru nebo vét§im ojeti je mozné vyuziti tzv. ,,hybridnich forem*.

Tyto dopliiky je v ptipadé poteby nutno v€as samostatné objednat.

Pii sestavovani objednavky je tfeba spravné oznalit vSechny pozadované vlastnosti
sestavy, naptiklad: PLR 25 ptipadné s poznamkou ,,Air/Propane-Luté-Creuset Jetable
(nebo jen CJ)“ = svafovaci metoda PLR, $ifka spary 25 mm, atmosféricky vzduch-
propan, tésnéni pastou, jednorazovy kelimek®, doplnénou oznacenim tvaru kolejnice
a tfidou kolejnicové oceli (ptiklad znaceni v plné nebo zkracené formé):

PLR25-Air/Propane-Luté-Creuset Jetable — 60E1 (UIC 60) - D
PLR25-CJ-60E1 (UIC 60) - D

Pro svatovaci metodu PLR s jednorazovym kelimkem a tésnicim prouzkem je vSak
dostate¢né oznaceni (piiklad):

PLR25-60E1 (UIC 60) -JS-CJ-D

Oznaceni 60 E1 (UIC 60) slouzi pro urceni hmotnostni skupiny kolejnic.
Sestava takto oznacena je uréena i pro svafovani kolejnic tvaru 60 E2.




1.3 — Technické udaje o svarovani

Druhy sestav a oznaceni davek

A) pro svafovani kolejnic stejného tvaru:

Tabulka 1:

Ttida kolejnicové oceli

podle:
TPD 202-30 Metoda
Tvar kolejnice | PN TZ 42 0190, TP 202- . .| Oznaceni davky

32-92, TPCm-01406.1- | Svarovan
57, TPD 202-32-72,
CSN EN 13674-1

49E1, T, 75 CSD PLR25 |D40PLRCJ25D
85 CSD — Vk PLR55 |D40PLR CJ55D
95 CSD — Vk D 40 PLR CJ 25 HT
900 A D 40 PLR CJ 55 HT
R260
R350HT
RA00HT

60E2, 60E1 75 CSD PLR25 |D44PLRCJ25D
85 CSD — Vk PLR55 |D44PLRCJ55D
95 CSD - Vk D 44 PLR CJ 25 HT
900 A D 44 PLR CJ 55 HT
R260
R350HT
RA00HT




1.4 — Technologicka data

Tabulka 2:
Veli¢ina Jedn. | Tvar kolejnice Metoda
PLR 25 PLR 55
Svatrovaci spara mm 23-27 52-58
Nadvyseni kolejnic mm 15-20 1,7-2,2
Typ hotaku typ Pandrol — indukéni hotak
2 otvorli
Vyska hotaku nad
temenem kolejnice mm 60 E2, 60 E1 80-90 80-90
Doba piedehievu min 49 E1 5 5
Teplota predehievu °C T kontroluje se
Tlak propanu bar 2,5-3,5 \ 2,5-3,5
\zduch bar ptisavan z okolni atmosféry
Vyska vystupu plamene
nad formu mm 100-150 100-150
Casy od odpichu do:
-sejmuti ramecku min 3 5
-ztuhnuti kovu min 6 8
-sefiznuti nalitku min 7 9

Pozn.
e Plati pro hofak kompletni Pandrol — tryska obdélnikova, katalogové ¢islo 11221005

o Casy, uvedené pro sefezavani nalitku, plati pro hydraulickou ofezavacku s motorovym
pohonem EGH 2 a manualni EPM 2, dodavatel Pandrol.



2 - ZHOTOVENI SVARU

2.1 - Kvalifikace svareci
Svarecska Ceta musi byt nejméné dvouclenna ve slozeni:

a) Vedouci svare¢ — pracovnik S platnou ufedni zkouskou C-l1 2/K, zaskoleny
svafe¢skym technologem spole¢nosti PANDROL s.r.0. pro piislusnou svafovaci
metodu. O =zaskoleni vystavuje spole¢nost PANDROL s.r.0. osvédéeni-certifikat.
Platnost osvédéeni je stanovena maximalné na 4 roky.

b) Svaie¢ (pomocnik vedouciho svarece) — pracovnik s platnou zkouskou Z-1/1.
2.2 - Odborna zpisobilost dodavatelskych firem

Pro zhotovitele svarti je Spravou Zeleznic (déle SZ) stanovena povinnost vlastnit platné
Osvédceni zpuisobilosti ke svafovani piislusnou technologii a metodou. Osvédceni
vystavuje SZ, Odbor tratového hospodatstvi, Dlazdéna 1003/7, 110 00 Praha 1 podle
Pravidel pro ovéfovani odborné zpusobilosti zhotovitelli svafeéskych praci na
zelezni¢nim svrsku koleji a vyhybek (viz ptedpis SZDC S3/5 Ptiloha 1).

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

2.3 - Pripravné prace pred svarovanim

Vedouci svafe¢ je povinen zkontrolovat, Ze ceta je vybavena vSim potfebnym
k provadéni prace:

e pocet svafovacich sestav musi byt dostate¢ny alespoii pro mnozstvi svart, které maji
byt zhotoveny; kvalita sestav musi uplné odpovidat tvaru a tfidé oceli kolejnic, které
maji byt svareny (viz ¢1.1.3.);

e pocet jednordzovych kelimk pro sestavy s jednorazovym kelimkem musi odpovidat
alespon poctu svart;

e ldhve s propanem i kyslikem na pfedehfev a fezdni musi byt dostate¢né plné
(v zasadé se nedoporucuje brat na pracovisté méné nez dvé lahve kazdého plynu),
spoje, piivodni hadice, redukéni ventily, 1 ventily na rukojeti hotdku musi byt
V bezvadném stavu;

e kompletnost a fadny stav nafadi a vybaveni: svornik ramu, bo¢ni ¢asti ramu formy
a deska dna formy;

e potieby pro kontrolu a méteni: pravitko, mérka, stopky, teplomér;
e normy a pfedpisy platné u Zelezni¢ni spravy;

e potieby pro pfipravu a dokoncovani svart: urovnavaci stojany, kopirovaci bruska,
rozbrusovaci pila v€etné nezbytnych provoznich hmot (benzin, oleje, brusné kotouce

atd.);
e krabice s nafadim pro ptipadné drobné opravy, jako vymeéna hadice apod.;
e piedepsané ochranné prostiedky jednotlivce (bryle, odév apod.).

Zhotovitelim svafovani se doporucuje mit zpracovany seznam povinného vybaveni
pracoviste.

NejniZ3i piipustna teplota kolejnic pro svafovani je podle pitedpisu SZDC S 3/5 -3° C.
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2.4 - Piiprava kolejnic pred svafovanim
e Demontaz kolejnicovych spojek, jsou-li osazeny.

e Demontéaz svérek nejméné na 3 prazcich z kazdé strany spary, kterd ma byt svatfena
(v obloucich na véts§im poctu prazci v zavislosti na poloméru oblouku).

e Pii vytoceni vrtuli nebo prazcovych Sroubll musi byt zabranéno vniknuti necistot
do hmozdinek.

e (cisténi a okartaCovani konct kolejnic az na Cisty kov, aby byly odstranény jakékoli
stopy oxidace (rzi). Zbytky Spatn¢ odstranéné rzi mohou byt piic¢inou piitomnosti
oxidi ve svarovém kovu.

e Kontrola stavu koncl kolejnic, které maji byt svafeny, posouzeni miry jejich
opotfebeni (na uzité kolejnici zejména zmozeni nebo stopy po prokluzech)
a pripadného poskozeni (viditelné vady a trhliny).

23

v
w
S S

Ve smyslu piedpisu SZDC S3, Dilu IV se nové kolejnice dodavaji bez otvort
pro spojkové Srouby. VyjimkKy, pfipousti-li je Technické kvalitativni podminky staveb
statnich drah (dale TKP), musi byt dohodnuty s dodavatelem kolejnic.

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

- pti svatovani kolejnic tvaru 49 E1, T smi byt kolejnice svafeny jen po odfiznuti koncti
kolejnic ve vzdalenosti nejméné 5 mm za prvnim otvorem pro spojkovy Sroub.
Vzdalenost osy druhého otvoru od nové vzniklého cela nesmi byt zkracena pod 100
mm;

- pti svafovani kolejnic tvaru 60 E2 (60 E1) se vyjimecné ptipousti zkraceni vzdalenosti
osy prvniho otvoru od ¢ela kolejnice na 85 mm. Pfi odfiznuti konce s prvnim otvorem
smi byt kolejnice fezana podle stejnych zéasad, jak je vySe uvedeno pro kolejnice tvaru
49 E1,

- pfi svafovani vyhybek je nutno odfiznutou délku kolejnic nahradit vloZenim delSich
sttedovych kolejnic (u uzitych vyhybek je nutno vybrat kolejnice s pfiblizné stejnym
ojetim).



2.5 - Vyrovnani koncii kolejnic

Vyrovnani konct kolejnic, které maji byt spolu svatfeny, zahrnuje ¢tyfi parametry: Sirku
spary, nadvyseni (neboli podélnou vysku), smér (neboli ptimost) a tklon.

Vyrovnani konci Kolejnic je pracovni postup zvlastni duleZitosti, nebot’ piredurcuje
geometrickou kvalitu svaru na celou dobu jeho Zivotnosti.

Pti vyrovnani konct kolejnic se pouzivaji kliny ocelové, ze dieva a dalsi vybaveni,
které neposkodi kolejnici. Kliny se mohou odstranit az po vychladnuti svaru.

Pro usnadnéni této prace, pro jistéjSi vysledek i rychlejsi provedeni se doporucuje
soustavné pouzivat urovnavacich stojani (viz obrazek).

a) Uprava $iiky svaFované spary

Sparou se rozumi prostor mezi dvéma cely kolejnic, ktery ma byt vyplnén svarovym
kovem. Sifka svafovaci spary je 25+2 mm a 55 £3 mm

Skute¢na velikost Sitky spary se zjiStuje pomoci specidlni mérky nebo délkovym
méfidlem, na zaklad€ Ctyf hodnot méfenych na hlavé a na paté po obou stranich

kolejnice, jak je zobrazeno na nasledujicim obrazku. Museji byt provedena vSechna
Ctyfi méfeni a vSechny vysledky museji leZet v rozmezi mezi 23 a 27 mm.

. —
LN

(Jauge = meérka)



Svatovaci sparu je nutno pfipravit bezprostiedné pred svarovanim. V piedstihu lze sparu
pfipravit nejvyse pro svar nasledujici, aby nedoslo ke zmén¢ velikosti svarovaci spary vlivem
zmény teploty kolejnice. K vytvoreni potiebné spary se kolejnice muze délit fezanim pilou
nebo rozbrouSenim. Pfi fezani kolejnice nadvakrat (pii pielozeni rozbrusovaci pily
na kloubovém rameni) nesmi rozdil mezi polohami rovin obou fez byt vétsi nez 2 mm jak
po vyice kolejnice, tak po Sifce paty. Rezani kolejnic kyslikem se pfipousti v piipadé, kdy
aluminotermické svafeni kolejnic bezprostfednd ¢asové navazuje na fezani. Rez musi byt
rovny, bez vrubt a zapalu.

Pokud je tfeba svafit konce kolejnic diive fezané kyslikem, po kterych jiz projizdé€la
zelezni¢ni vozidla, vZdy je tieba pouzit rozbrusovaci pilu.

b) Uprava nadvy3eni

Kolejnice pted svafenim museji tvofit nadvySeny lomeny tvar:

Pro kolejnice nové, sparu 25 mm je doporucené nadvyseni 1,5 - 2 mm,

pro kolejnice uzité, sparu 25 mm je doporucené nadvyseni 1,7 — 2,2 mm.

Konkrétni velikost nadvySeni stanovi vedouci svafe¢ vzdy na zakladé posouzeni mistnich
poméri a piripadné velikost nadvySeni upravi po preméfeni vychladlého piedchoziho
zhotoveného svaru. Upravy nadvySeni nesmi byt vyuZzito pro odstranovani plastickych
deformaci (zhmozdéni) kolejnice.

Zpusob méteni nadvySeni pomoci ocelového pravitka délky 1 m a mérky je na nésledujicim
obrazku.

régle 1m
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¢) Smérova uprava (vyrovnani do primé)

Smérova poloha kolejnic se méfi na pojizdéné plose (na vnitini stran¢ z hlediska koleje).
Dovolené odchylky na hotovém svaru pro piejimku praci jsou uvedeny v TKP Kap. VIII ¢l.
8.6.1.

d) Uprava iklonu
Je tieba zajistit stejny uklon obou svarovanych kolejnic. 1
V jedné pfimce musi leZet:

. vnitini plocha hlavy obou svafovanych casti
(schéma 1);

. pfechod mezi stojinou a patou (schéma 2).
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Pozn.:

V obloucich o malych polomérech je vhodné pii R <350 m pouzit napFimovacich tahel.

2.6 — Skladovani a manipulace se svafovaci sestavou

Krabice se svafovacimi sestavami se museji skladovat v suchém prostiedi a tak, aby nehrozilo
jejich polaméni nebo poskozeni:

Nesmi se skladovat vice neZ 4 krabice sestav na sobé, pii vétSim poctu je tfeba vlozit paletu
pro rozneseni vahy. V piipad¢ skladovani na paletdich nesmi byt umistény vice nez dvé
palety na sobé.

Sestavu je tfeba prechovavat v puvodnim baleni, uzavienou a chranénou
pted jakoukoli deformaci nebo vlivem vlhkosti;

Zapalky musi byt dopravovany i skladovany oddélené nehotlavou piepazkou
od prostoru, ve kterém se nachazeji soupravy s termitovymi davkami; Spoustéci
kapsle syst¢tmu STARTWEL®. mohou byt dopravovany a skladovany spolu
se sestavami i za stejnych podminek;

Obal sestavy je oznacen identifikaénim koédem metody svafovani a tvarem
kolejnice;

Ptfed otevienim sestavy se ovéfi, zda vyznacené udaje o tvaru kolejnice a kvalité
davky odpovidaji tvaru a kvalité oceli kolejnic, které¢ maji byt svaieny.

Nalepka na plastikovém sacku davky obsahuje datum, ¢islo vyrobni série a oznaceni
davky.

Pouzita technologie, metoda, Cislo vyrobni série a rok vyroby davky jsou povinne udaje
do deniku svatrovani kolejnic vedeného podle piedpisu SZDC S3/2.

60 E1(UIC 60) PLR 25 | Tvar kolejnice; Metoda

D44 PLR CJ 25D Davka; Spara; Kvalita davky
25 JAN 19 9D9023 Datum; Cislo vyrobni série

12



2.7 - Nasazeni formy

Formy musi byt nasazeny na kolejnice symetricky z obou stran k ose spary. Pfecnivajici ¢asti
svafovan¢ho profilu (napt. ptevalky), které by mohly ptekazet umisténi formy, se odstrani
brousenim.

Jestlize se ve stojin¢ kolejnice nachézi otvor (napf. pro spojkovy Sroub), musi byt ponechan
zcela mimo prostor formy, ziroven musi byt splnény pozadavky uvedené v ¢l 2.4
pro kolejnice s vrtanymi otvory pro spojkové Srouby.

V ptipad¢ svarovani déle provozovanych stykovanych koncii kolejnic je tfeba odstranit
zhmozdéné konce kolejnic dvéma fezy pti respektovani shora uvedenych vzdalenosti.
Pti osazovani forem je tfeba postupovat takto:

a) Umistit do spravné polohy svornik pro upevnéni formy na spare.

FOOT
PROFIL VIEW
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¢) Umistit polovinu formy na kolejnici, pfiblizn¢ ji urovnat a sevfit rychloupinaci pakou
na timenu (vystfedéni formy nahoie i dole podle osy spary).

\ﬁ“ ~i | .’.L /

I W

d) Umistit druhou polovinu formy na kolejnici a pfiblizné ji urovnat (vystiedit formu nahote
i dole podle osy spary). Ob¢ poloviny formy nesmé&ji byt jedna proti druhé posunuty. Ovéfit
vystfedéni formy pohledem skrze otvory patnich priduchi (vyfukil) na okraje paty kolejnic.

e) Dokoncit osazeni a urovnani (vystiedéni) obou c¢asti formy. Uvolnit rychloupinaci prvky
a dostate¢n¢ dotahnout svornik (pfitom se forma nesmi rozdrtit pfili§ silnym sevienim).
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f) Zjistit, zda po ptedchozi praci (otér forem pii posunovani po kolejnici) nezistal uvnit
uvolnény pisek. Pokud ano, je tfeba tento pisek odstranit. To jiz neni mozné, jakmile by bylo
osazeno dno formy (nasledujici pracovni operace).

g) Umistit tvarovku dna formy na desku dna ramu (,,na sucho* - bez tésnici pasty). Ujistit se,
ze sedi pevné (nekyve se).
Na volné pruhy dna po obvodu tvarovky nanést pasek tésnici pasty.

h) Ptilozit spodek ramu s tvarovkou dna a upnout svérkami z obou stran. Ové&fit si vystiedéni
desky tvofici dno formy ramu vii¢i obéma polovindm formy osazenym na kolejnici, potom
kazdou rukou uchopit rukojet’ upinaci paky. Oto€it obéma pakami najednou.

Poklepat lehce na spodek formy v ramu, aby vSechny ¢asti dokonale doléhaly. Po umisténi
desky dna se doporucuje piikryt formy tvrdym papirem (Casti krabice z obalu).

15



2.8 - Tésnéni formy

Tésnénim se dosahuje tésnosti mezi jednotlivymi dily formy i mezi formou a kolejnici a také
ochrany proti nedostate¢nému piiléhani ¢asti forem pfi rizném stupni ojeti kolejnic.

Aby se toho dosahlo, ulozi se rucné stejnomérné propracovany pasek tésnici pasty po celém
obvodu, kde forma ptiléha ke kolejnici, a na spary jednotlivych ¢asti formy.

Pti pouziti automatického té€snéni se té€snici Gcinek zajist'uje nanesenim tizkého pasku
specialni tésnici pasty z tuby pomoci pistolového aplikatoru.

Po utésnéni se ulozi do pracovni polohy nadoba na strusku a jeji styk s formou se rovnéz
zaplni tésnici pastou.

2.9 - Predehiev

Predehiev je mimotadné dulezitd pracovni operace. Jejim cilem je odstranéni zbytkti vlhkosti
a zvySeni teploty forem a nataveni konct kolejnic.

Pfi metodé PLR se musi kontrolovat tlak na manometru propanu. Tlak propanu na manometru
je vrozmezi 2,5-3,5baru a je vyznacen v zeleném poli na manometru redukéniho ventilu,
ktery je tovarn¢ nastaven. Doba trvani piedehfevu podle Tabulky 2 musi byt dodrzen.

==

PRESSURE GAUGE

Pozor na tlak pfi nizké teploté! (napt. ndmraza)

Hoftak je napajen propanem piivodni hadici o vnitinim priméru 10 mm a délce 10 m. Tyto
parametry se vztahuji k hadicim pro hotaky PANDROL, dodavané vyrobcem jako soucast
kompletni technologické sestavy. Z hlediska béznych pracovnich podminek svafecl se jedna
0 parametry dané. Svarec¢ je vV kazdém pripadé povinen posoudit, zda je plamen spravné
sefizen podle niZe uvedenych zasad.

Pro spravné provedeni predehievu se postupuje takto:

a) Horak se vlozi na horni ¢ast forem a jeho usti se automaticky vysti‘edi nad formu tak, aby
se stejnomérn¢ ohiivaly oba konce kolejnice. Vzdalenosti mezi Ustim hofaku a temenem
kolejnice jsou dany v Tabulce 2.
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b) Hoték je usazen, zapali se benzinovou zapalnici a postupné se zvétsuje prutok plynu az do

uplného otevieni na hoidku. Tlakomér reduk¢éniho ventilu propanu musi ukazovat
predepsany tlak, tj. 2,5-3,5 baru pro propan (viz Tabulka 2).

Dulezité upozornéni:

Pii zapalovani hotaku se otevird piivod propanu. Pfi zhasinani hofaku se uzavira piivod
propanu na lahvi.

¢) Po uloZeni zapaleného hotaku do jeho pracovni polohy, upravené podle tabulky, musi
plamen vychazet rovnomémé a soumémné z obou postrannich priduchi (,,vyfukovych
otvort“) formy. Délka chvostu obou plamenti mezi horni vodorovnou plochou formy a oblasti

vyhasinani svitivé délky musi byt mezi 100 az 150 mm.

K jednomu z vyfukovych otvorti formy se musi piilozit mustek formy do blizkosti plamene
horni plochou smérem k plameni tak, aby se miistek rovnéz ptedehial (v kazdém ptipadé je
tireba umistit mistek tak, aby neomezoval vyfuk ani neménil tvar chvostu plamene).

Doba ptedehfevu je 5 minut a nesmi byt piekroCena o vice nez 15 sekund. Odpocitava se
od chvile kone¢ného ustaleni hofdku a uplného sefizeni plamene. Za dodrZeni doby
predehfevu odpovida vedouci svare¢. V pribéhu predehievu se dokoncuji piipravy kelimku
pro provedeni vlastni reakce a odpichu (viz ¢l. 2.09).

d) Po dosazeni Casu, ur¢en¢ho pro piedehiev, se uzavie ptfivod propanu a bez prodleni se
sejme hotédk. Pfitom se musi dbat, aby se Usti trysky nedotklo vnitinich stén formy. Pomoci
17



specialnich klesti se ulozi do pracovni polohy nahtaty muistek formy a lehce se pfitlaci, aby se
zabranilo jeho nadzdvihnuti ferostatickym tlakem tekutého kovu.

Diilezité upozornéni: Mezi ukoncenim pfedehfevu a odpichem nesmi dojit ke zbyteCnym
Casovym ztratdm a tim ke ztratdm tepla vlozené¢ho do kolejnic. Pracovni postupy na sebe
museji navazovat bezodkladné.

Miustek se umist'uje mirnymi pfitlaky (nikdy ne udery nebo klepanim).
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3 - POUZITI JEDNORAZOVEHO KELIMKU

Jednorazovy kelimek je zhotoven ze zaruvzdorné smeési tmelené syntetickou pryskyfici.
Jednorazovy kelimek se vybali tésné pred pouzitim. Prohlédne se, zda neni poruSen, zda
nevykazuje odlomeniny nebo trhliny. Je tieba dat pozor, aby se do kelimku nedostaly
necistoty a vlhkost.

3.1. Prace v dobé piedehievu

V priabehu piedehievu se do kelimku vysype termitova smés. V jednorazovém kelimku se smi
pouzit pouze davka ze sestavy, ur¢ené pro jednorazovy kelimek. Nikdy se nesmi pouzit davka
z natrzeného sacku nebo davka neuplna. Nic neptidavat. Nikdy nemichat dvé davky.

Kelimek se postavi blizko pracovniho mista a pfipravi se specidlni zépalka. Rovnéz se
ptipravi specialni vidle pro odstranéni kelimku po odpichu.

Po ukonceni ptedehievu se bez zbytecného prodleni postavi jednorazovy kelimek piimo
na formu (bez jakékoli dalsi konstrukce) a dobie se vycentruje. Termitova smés se zapali
specialni zapalkou. Provede se to tak, ze zapalena zapalka (K zapaleni staci i dotyk s vnitini,
jesté rozzhavenou, sténou formy) se vlozi do stiedu davky v kelimku a kelimek se zakryje
vikem.

3.2. Odpich jednorazového kelimku

Aluminotermicka reakce probiha primémeé 24 vtefin (vSeobecné v rozmezi 17 az 32 vtefin).

K odpichu dojde samocinné po tplném ukonceni reakce a oddéleni kovu od strusky uvnitt
kelimku, protoze kelimek jiz ve své konstrukci obsahuje samocinnou tavnou zatku.

Prebytek takto vzniklé taveniny (struska) vytékéd do nadobky, urc¢ené pro tento ucel.

Po wvyliti taveniny z kelimku se jednorazovy kelimek odstrani za 1 minutu pomoci
specialnich vidli. Horky jednorazovy kelimek se postavi na nehoflavou desku tak, aby pfi
dalsich pracich nepiekazel a po vychladnuti mohl byt po ukonéeni praci v ramci uklidu
pracovisté odvezen spolu s ostatnim piebyte¢nym a odpadnim materialem.
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3.3. - Prepad do nadoby na strusku

Ztuhly proud strusky mezi formou a naddobou na strusku se urazi kladivem. Jinak by mohl
prouzek strusky roztrhnout tésnéni z pasty i pisek formy a mohlo by dojit k uniku jesté
neztuhlého kovu zevniti formy.

Nadoba na strusku se nesmi odejmout ze sestavy nad svarem dfive, nezli jeji obsah ztuhne.
Struska se nikdy nesmi vyhazovat na mokrou nebo zmrzlou zem nebo do vody, ani na
prazce a jiné konstrukéni casti kolejisté. Utuhla a chladnouci struska se odklada
na nehotlavou (kovovou) desku pfipravenou pobliZ pracovisté.

NE!

3.4. - Orezavani svaru

Ofezavani se musi provadét pomoci hydraulického ofezavace svarii. Noze ofezdvace museji
byt nastaveny do vysky asi 3 mm nad pojizdénou plochu.

Ofezavani se provadi v dobé, kdy je svar jiz dostate¢né ztuhly, ale diive, nezli vychladne.
Ofezavani spary 25 mm by mélo probéhnout nejdiive v 7 min. po ukonceni odlévani
do formy. Ofezavani spary 55 mm by meélo prob&hnout nejdiive v 9 min. po ukonceni
odlévani do formy.

Ocisteéni svart pred ofiznutim
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3.5. Odstranéni nalitki
Postup odstranéni nalitki vyfukovych otvort je nasledujici:
a) Odehnuti tyCového nalitku k paté téméf do vodorovné polohy a opétovné vraceni obou

nalitkd do tvaru ,,V*. Timto postupem dojde k vytvoreni vrubl. Tento prvni krok musi
nasledovat dostate¢né v€as po setiznuti nalitku.

b) Po ochladnuti svaru se ty¢ovy nalitek odstrani odlomenim ve sméru ohnuti nalitku.

) Po ochladnuti svaru se ty¢ovy nalitek odstrani pouzitim ruéni elektrické tthlové brusky.

3.6 Hrubé brousSeni svaru

Hrubé brouseni svaru se provede co nejdiive po odstranéni nalitku. Kopirovaci bruskou se
obrousi hlava kolejnice do profilu, a to jen na Sitku svaru. Mimo svar nesmi byt na kolejnici
stopy po brouseni.

3.7 Dokoncovaci (jemné) brouSeni

Po vychladnuti svaru se kopirovaci bruskou obrousi pojizdéné plochy z obou stran kolejnice.
Délka brouSeni na nové, zanovni nebo regenerované kolejnici nesmi pfesahnout 30 cm na
kazdou stranu od svaru. Geometrie svaru se kontroluje pravitkem délky 1 m (pozadavky na
geometrii svart-viz ¢l. 4.1). Jemné brouSeni se provadi aZ po montaZi upevitovaciho materialu
a dotazeni svérek.

3.8 Kone¢na uprava svaru, vyciSténi pracovniho mista

Svate€ provede uplné ocCisténi mista od odfezki kovu a zbytkl formy, aby umoznil provedeni
pfejimky svaru.

Je tieba zejména:

. odstranit v§echny stopy pisku nebo tésnici pasty ze svaru;
. odstranit v§echny piipadné stopy kovu mimo svar;
J Vv piipad¢ potieby obrousit nalitky na pat¢.
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Po ukonceni téchto praci, pii kterych je prisné zakazano pouziti palice a sekéace, autogenu
nebo roziezavaci brusky ¢i1 pily, svar nesmi po celém profilu vykazovat zadné viditelné pory,
vruby, vystupky, zavateny pisek, poskozeni vytékajici struskou.

Krabice, ulomky forem a ostatni odpad se nalozi na vozik, uréeny pro tyto tcely, a pracoviste
musi zUstat Cisté.

3.9 Znaceni svaru

Kazdy svar musi byt povinné oznacen na nepojizdéné boc¢ni plose hlavy kolejnice razidlem
ptislusného vedouciho svéafece, ktery odpovida za jeho kvalitu.
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4 - OVEROVANI KVALITY PRACE

Vedouci svare¢ musi zkontrolovat dokon¢enou praci a musi, v piipadé potieby, oznacit vadny
svar. Takto se musi rozhodnout, jestlize:

»  shledd, ze svar, ktery pravé provedl, vykazuje (nebo miize podle jeho zkuSenosti
vykazovat) podstatnou vadu, tieba i skrytou (chybéjici kov, trhlina, nevyplavena
struska atd.);

» v pribéhu svafovani nastala porucha nebo mimotfadnost, ktera u ngj vyvola
pochybnosti o kvalit¢ vykonané prace (samocinny odpich pied¢asny nebo opozdény,
unik strusky, spara mimo povolené tolerance, nddoba na strusku pfevrZzena
na kolejnici atd.);

»  svar prekracuje dovolené geometrické odchylky a nemize byt pfedan k piejimce.

V takovém piipadé musi svare¢ okamzité vyrozumét vedouciho prace a upfesnit, jaka
mimotadnost nebo zjisténa neshoda jej vedla k jeho rozhodnuti.

4.1 - Kontrola geometrie a hodnoceni vzhledu svaru

Svar musi byt dokonale o€istén od zbytki formovaci smési a nesmi vykazovat podstatny
vzajemny posun jednotlivych Casti formy ani formy vucéi spafe (to znamena dusledky
$patného sesazeni nebo vystiedéni formy nebo jejiho pozdéjsiho posunuti po kolejnici).

Cast hlavy kolejnice v misté svaru, musi byt dokonale opracovana do tvaru profilu jemnym
brouSenim. Povrch svaru vcetné ndlitki musi byt pravidelny, bez vrubt, trhlin, dutin,
zataveného pisku ¢i strusky. Kolejnice v okoli svaru nesmi vykazovat mechanicka poskozeni
(zétezy rozbrusovacim kotoucem, neptfimérené zabery brusky, unik kovu ¢i strusky atd.).

Zbytky nalitkti vyfukovych otvorti nesméji byt delsi nez 25 mm a nesméji byt zalomeny do
svarového nalitku na paté kolejnice.

Pozadavky pro kontrolu geometrie svari a dovolené odchylky stanovuje piedpis SZDC S3/5
Pril. 2.

Pokud vyse uvedené pozadavky nebudou splnény, pievzeti svaru miize byt pozastaveno nebo
odmitnuto pfejimacim organem objednatele az do doby jejich splnéni.

5_-SVAROVANI PRI ZRIZOVANI A UDRZBE BEZSTYKOVE KOLEJE
A VE VYHYBKACH

Podminky pro zfizovani bezstykové koleje a svafovani vyhybek jsou stanoveny piedpisem
SZDC S3/2. Pti svafovani se méfi teplota kolejnic.

O svafovani musi byt veden denik svafovani kolejnic v kolejich a vyhybkach podle piedpisu
SZDC S3/2.
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6 - PRILOHY

6.1 — Bezpec¢nostni opatieni

Svérecské prace pfinaseji rizika obvykld pro prechodnd pracovisté. Proto jsou zhotovitelé
povinni dodrzovat platné normy a predpisy pro dodrzovéni bezpeCnosti prace a pozarni
bezpecnosti, zejména Vyhl. 87/2000 Sh., CSN 05 0601, 05 0610, SZDC Op 16, CSN 34 3100,
a dalsi.

Zplnomocnény pracovnik zhotovitele (zpravidla vedouci svarec¢ s opravnénim vedouciho
prace na Zelezni¢nim svr§ku) musi pred zahdjenim svarovani prokazatelné vyhodnotit
pracovisté podle Pokyni vydanych Spravou Zeleznic pod ¢.j. 33674/09-OTH dne 29.6.2009
ve smyslu Smérnice o poZirni bezpe¢nosti p¥i svaFovani SZDC SM56.

Mozna ohroZeni pri praci a zpusob ochrany:

PRACOVN{ POSTUP DRUH OHROZENI ZPUSOB OCHRANY
Demontaz kolejnic. spojky Péd spojky na nohy Bezpecnostni obuv
s rychlozapinanim
Urovnani styku Udery kladivem KozZené rukavice
Predehiev Ulet horkého pisku Bryle-kozené rukavice
Odpich-Odstranéni formy Stiikani kovu, tlet Rukavice-bryle
horkého pisku (s tmavym sklem)
Kelimek Popaleniny Rukavice
RozbrusSovani Ulet ulomki a pisku Rukavice, kamase, bryle
(s ¢irym sklem)
Brouseni Ulet tlomkt kovu Rukavice, kamase, bryle
(s ¢irym sklem)
Cisténi I:Jdery kladivem Kozené rukavice-bryle
Ulet pisku
Znaceni svaru Udery kladivem KozZené rukavice

Ochranné pomicky jednotlivce:

pracovni odév v nehotlavé upraveé nebo bavinény,
koZené rukavice;

bezpecnostni obuv;

svareCské kamase;

svafecské bryle (s tmavymi nettistivymi skly);

bezpecnostni bryle s ¢irymi skly a bo¢ni ochranou (pro brouseni);

Ochranné pomtcky pro skupinu pracovnikil: brasna s potfebami pro prvni pomoc, pokyny pro
oSetfovani popalenin, vystrazné pomicky atd. (Bezpe€nostni opatieni a pomicky jsou zde

uvadény v orienta¢nim rozsahu a jejich vycet neni vyCerpavajici.)
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6.2 Povinné vybaveni pro zhotoveni svart technologii PANDROL

Nastroje a naradi dodavané vyhradné spolecnosti PANDROL
(pokud zhotovitel praci vyuziva vyhradné metody s jednoriazovym kelimkem) :

Popis Mnoizs tvi
PANDROL
Souprava boc¢nich desek rdmu pro sparu 25 mm ...........coooiiiiiiiiiiiiii
Dno rdmu pro SPart 25 MM ...
Souprava boc¢nich desek ramu pro sparu 68 mm (pokud se vyuzivd) ................
Dno ramu pro sparu 68 mm (pokud S€ VYUZIVA) .....ooviviiiiiiiiiiiiiiiiieieiaas
Svornik rdmu formy s upinaci SVErkou ...........ooveiiiiiiiiiiii i
NAdoba na StrUSKU ...
Kleste na mustek fOrmy .......ooiniiiiiii s
Nastroj pro vkladani zatky a Cisténi kelimku ...
Vidle na odstranéni jednordzového kelimku ...
Hotéak Gplny pro predehiev s vystiedénim..............cooviiiiiiin vviiiiiiiiienens
Hadice hotaku pro propan dl. 10 m, vnitini @ 10 mm ...,
Redukeni ventil pro propan Harris ......oovvvviiiiiiiiiiiiiiieeeieae e,
Souprava pro temperaci a fezani kolejnic (kyslik a propan pouziti u PLA) Harris..
Benzinovy podpalovac ...........ouiiiiiii e
Spotiebni hmoty nezavislé na druhu svaru

PP RPRRPRPNRPRPNRRPRRNON

Krabicka svarecskych zapalek (20 nebo100ks) ....................e. 1/20 nebo100 sestav
nebo

Souprava STARTWEL s 20 spoustécimi patronami .............ooeevevieneennnnnn 1
VEdérko s 10 kg tESNIiCT Pasty ...vvevinieriiiiee e 1/5 sestav
Pasta V tube ......ooiuiii i 1/2 sestav
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