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Datum 12. prosince 2024

Schvaleni metody PLA - HWR pro opravy hlavy kolejnice.

Na zakladé zadosti spolecnosti PANDROL s.r.o. ze dne 22. 2. 2023 a splnéni podminek
Smérnice SZDC &. 67 Systém péce o kvalitu v oblasti tratového hospodafstvi

schvaluji pripustnost pouziti metody PLA - HWR (dale jen HWR)

pro opravy hlavy kolejnice aluminotermickym svafovanim podle Technologického postupu,
schvaleného pod ¢j. 11454/2024-SZ-CTD-UDT dne 9.12. 2024, s ac¢innosti od 1. 1. 2025.

Principem uvedené metody je vyfezani casti hlavy kolejnice spolu s defektoskopickou
vadou a nasledné vyplnéni vyfiznutého Zlabku svarovym kovem stejné jako pFi
standardnim aluminotermickém svarovani.

Technologicky postup opravy umozfuje odstranit vady nejenom v hlavé kolejnice, ale i v misté
aluminotermického svaru zhotoveného technologii PANDROL, odtavovaciho stykového svaru a
svaru zhotoveného elektrickym obloukem. Maximalni délka opravovaného mista na hlavé
kolejnice je 90 mm, hloubka vyFiznutého zlabku smi zasahovat maximalné 8 az 10
mm nad spodni ¢ast hlavy kolejnice, tzn., Zze u novych kolejnic tv. 60 E2/E1 a tv. 49 E1 Ize
vyfiznout zldbek do hloubky maximalné 28 - 30 mm pod temenem hlavy kolejnice. Vzdalenost
mezi jednotlivymi zlabky neni stanovena, mohou se i prekryvat.

Uvedend metoda mé ndsledujici vyhody z hlediska tspory nakladd a ¢asu:

- neni tfeba rozfiznout kolejnici a takto prerusit BK,
- uSetfi se jeden svar se Sirokou sparou nebo dva standardni svary,
- neni potrebna kolejnicova vlozka.

Pfed uvaZovanou opravou musi byt v daném misté provedena UT kontrola podle predpisu SZ
S3/4.

Vzhledem k tomu, ze se jedna o opravu kolejnice nebo svaru, plati pro odchylky v geometrii
zhotoveného opravného svaru ve vsech pripadech pravidla jako pro svar uzitych kolejnic.

Vedouci svarec Cety, provadeéjici opravu, musi byt zaskolen spole¢nosti PANDROL s.r.0. na
metodu HWR.

Loga URS se vztahuji na systém managementu zajistujici shodu s pozadavky norem ISO 9001 a ISO 27001.
Nevztahuji se na dodavky sluzeb a vyrobkd.

Sprava zeleznic, statni organizace Sprava zeleznic, statni organizace
Sidlo: DIdZdéna 1003/7, 110 00 Praha 1 Centrum techniky a diagnostiky
ICO: 709 94 234 DIC: CZ 709 94 234 Malletova 2363/10

Zapsana v obchodnim rejstfiku vedeném Méstskym 190 00 Praha 9 - Liben

soudem v Praze, spisova znacka A 48384. spravazeleznic.cz



Ve smyslu TKP staveb statnich drah musi zhotovitel na opravny svar poskytnout zaruku v této
délce:

- 5 let na opravu nové kolejnice nebo nového svaru,
- 2 roky na opravu uzité kolejnice vcetné svaru.

Veskeré podminky pro zhotoveni tohoto svaru stanovuje uvedeny Technologicky postup opravy
hlavy kolejnice aluminotermickym svarovanim metodou HWR, ktery je pfilohou tohoto
dokumentu.

Ing. Martin
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Seznam zhotovitell s opravnénim pro aluminotermické svafovani kolejnic technologii
PANDROL, platnym k 1. 1. 2025:

DT - Vyhybkarna a strojirna, a.s., Kojetinska 4750/6, 796 01 Prostéjov
Pirell s.r.o., Husova 690, 560 02 Ceska Trebova

DOSTA s.r.0., Prazska 35, 350 02 Cheb 2

Swietelsky Rail CZ s.r.o., Prazska tf. 495/58, 370 04 Ceské Budéjovice
Chladek & Tintéra, a.s., Nerudova 16, 412 01 Litomérice

SVARKOV s.r.o., Dfevénice 55, 507 13 Zeleznice

GJW Praha spol. s.r.o., Mezitratova 137/46, 198 21 Praha 9

PORR a.s., Dubecska 3238/36, 100 00 Praha 10

VIAMONT Servis a.s., Mafdkova 3079/2, 400 01 Usti nad Labem

TOMI - REMONT a.s., Pfemyslovka 4, 796 01 Prostéjov

STRABAG RAIL a.s., Zelezni¢arska 1385/29, 400 03 Usti nad Labem
Skanska a.s., Krizikova 682/34a, 186 00 Praha 8

Tratova strojni spole¢nost, a.s., Na ValSe 676/18, 702 00 Ostrava
HROCHOSTRO] a.s., K Vapence 2677, 530 02 Pardubice

TSS GRADE, a.s., Dunajska 48, 811 08 Bratislava
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TECHNOLOGICKY POSTUP OPRAVY HLAVY
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PREDMLUVA

Technologicky postup (dale jen TP) opravy hlavy kolejnice aluminotermickym svafovanim
metodou PLA-HWR (dale jen HWR) umoznuje opravovat kolejnice tvaru 60 E2, 60 E1 (UIC
60), 49 E1 (S 49), R 65, T z divodu zjisténé vady (napt. prokluz, poskozeni apod.). Metoda HWR
umoziuje také opravu aluminotermického svaru zhotoveného technologii PANDROL (metodami
PLA, AP25 nebo PLR), odporového svaru nebo svaru zhotoveného elektrickym obloukem (ru¢né
obalenou elektrodou nebo plnénou elektrodou poloautomatem) z divodu zjisténé vady (napf.
dutina, pér, viméstek apod.). Maximalni délka opravovaného mista na hlavé kolejnice je 90 mm,
hloubka vypaleného zlabku smi zasahovat maximaln¢ 10 — 8 mm nad spodni Cast hlavy kolejnice.
Tento TP je urcen pouze ke svarovani kolejnic z oceli tfid uvedenych v Tabulkach 1 a 2.

TP umoznuje vyuziti jednorazového kelimku, suchych forem ru¢né tésnénych piedem
pfipravenou pastou nebo suchych forem s automatickym tésnénim. Metoda HWR vyuziva
piedehiev pomoci smési propan — kyslik, propan — vzduch (PLR), propan — vzduch (HFP).

TP je zavazny pro vSechny svarfece, ktefi uvedenou metodu svarovani pouzivaji. Vybaveni
svareCskych et ndstroji a nafadim pro zhotoveni svari i fada méfenych fyzikéalnich veli¢in
v metodach svatovani PANDROL (PLA, AP 25, PLR a HWR) jsou shodné.

Svarovaci metoda HWR pouZiva zkraceného predehievu koncii kolejnic. Technologicky
¢as urceny pro piredehi‘'ev musi byt presné dodrZen.

Uplné znalost TP je nutnd pro svéiece a svafe¢sky dozor, informativni znalost i pro dalsi v tvahu
ptichazejici pracovniky dodavatelskych podnikt, ktefi se pfimo ¢i nepiimo zucastni procesu
svafovani.

1-UVOD

Metoda aluminotermického svafovani HWR je nezkradcené oznacovana vyrobcem jako HWR —
Oxy/Propane — Luté, HWR — Oxy/Propane — Luté — CJ nebo PLA — HWR — Oxy/Propane —
JS — CJ. Francouzky ,,PLA = Préchauffage Limité* znamend ,,se zkracenym piedehievem®,
,Oxy/Propane® oznacCuje smées plynil kyslik-propan, slovo ,,.Luté“ oznafuje pouziti suchych
forem rucné tésnénych predem pfipravenou pastou, zkratka ,,JS* vyjadiuje slova ,Joint-Sec*
(suchy spoj) a oznacuje pouziti suchych forem s paskou samocinného tésnéni, dotésnénych
pomoci pistolového aplikdtoru pfedem pfipravenou pastou v tubg, francouzskad slova ,,CJ
neboli francouzska slova ,,Creuset Jetable* oznacuji kelimek na jedno pouziti. Pismeno D
z francouzského ,,Dur neboli ,, Tvrdy* oznacuje davky pro kolejnice oceli tfidy 900 A, pismena
HH nebo HT z anglického ,,Hardened Head* neboli ,,tvrzena hlava“ a ,,Head Treated* neboli
,kalend hlava“ oznacuje davky pro kolejnice s tepelné zpracovanou (tvrzenou) hlavou. ,,HWR*
je zkratkou z anglického vyrazu ,,Head Wash Repair* a znamené oprava hlavy kolejnice.

Vsechny spotiebni hmoty, nezbytné pro provedeni svaru, jsou uloZeny pii vyrobé v jednom
baleni, nazyvaném ,sestava“ nebo ,kit“. Vyrobce odpovida za tplnost a spravnost sestav a
zaroven zakazuje pouziti slozek vice nez jedné sestavy na jednom svaru. Tim je vyloucen omyl
svarece ve skladbé spotfebnich hmot pfi provadéni svaru. Oznaceni sestav dale popsanymi
skupinami pismen a Cislic, uvedené v ¢l. 1.2, a obdobné znaceni na slozkach uvnitf sestavy
(na form¢ a davce) slouzi pro zpétnou kontrolu, as vyjimkou pfimého zdsahu vyrobce nebo
garanta technologie, jich nesmi byt vyuzivano pro vytvareni nahradnich sestav.




1.1 - Pfedehiev smési kysliku a propanu

Pro pifedehiev je nutno pouzivat smés Cistych plynti propanu a kysliku z tlakovych lahvi
s fizenym vystupnim tlakem. Tlak obou plyni je shodny pro vSechny svafovaci metody
technologie PANDROL pro vSechny tvary kolejnic a ¢ini pro kyslik 1,5 baru a pro propan 0,4
baru.

1.2 - Usporadani sestavy
Vsechny potieby nezbytné pro provedeni svaru jsou ulozeny v jedné sestavé — krabici v zatavené
plastové folii.
Kazda sestava pro svarovaci metodu s jednorazovym kelimkem obsahuje:
e dvé poloviny hybridni formy v samostatné krabici uvnitf sestavy;
e davku ptislusného typu v plastovém sacku, odolném proti vlhkosti;
e kelimek se samocinnou tavnou zatkou;

e viko kelimku;

1 4+ =)
| ZARDRO L

MoZnost Gpravy
formy na dany profil
ojeté kolejnice

DULEZITE UPOZORNENI: Formy hybridni odpovidaji danému tvaru kolejnice
za ptedpokladu, ze odchylka od normového tvaru kolejnice je menS$i nez 15 mm. V piipadé
ojetych kolejnic je tieba zjistit, zda oba jejich konce vykazuji podobny tvar v rozsahu této
tolerance.

Pfi sestavovani objednavky je tfeba spravné oznacit vSechny pozadované vlastnosti sestavy,
napiiklad: PLA — HWR pfipadné s poznamkou ,,Oxy/Propane-Luté-Creuset Jetable (nebo jen
CJ)* = svarovaci metoda PLA — HWR, Sitka spary 25 mm, ptedehfev kyslik-propan, tésnéni
pastou, jednorazovy kelimek*, doplnénou oznacenim tvaru kolejnice a ttidou kolejnicové oceli.
Ptiklad znageni:

PLA — HWR — CJ — 60E1 (UIC 60) - D

Oznaceni 60 E1 (UIC 60) znamena tvar kolejnic.
Sestava takto oznacena je urcena i pro svafovani kolejnic tvaru 60 E2.




1.3 - Technické idaje o svarovani

Druhy sestav a oznaceni davek pro opravu hlavy kolejnice aluminotermickym svarem jsou
uvedeny v Tabulce 1.

Tabulka 1:

Ttida kolejnicové oceli podle:

TPD 202-30

Tvar kolejnice PN TZ 42 0190, TP 202-32-92,
TPCm-01406.1-57, TPD 202-32-72,
CSN EN 13674-1

49E1, T 75 CSD HWR | RIHWRCJ 260
60 E2, 60 E1 85 CSD — Vk
95 CSD — Vk
900 A

R260

Metoda

o Oznaceni davky
svafovani

R350HT RIHWRCJ 350
R400HT




1.4 — Technologicka data

Tabulka 2:
Velic¢ina Jedn. | Tvar kolejnice Metoda
HWR
Svarovaci spara - zlabek mm 80-90
Nadvyseni kolejnic mm 0,8-1,8
Typ hotaku V typ PANDROL
(s podstavcem nebo vystiredény) trysky 22 otvorti HFP 36 V
Vyska hotaku nad R65 %
temenem kolejnice mm 60 E2, 60 E1 110 dané
49 E1 49E1 3 min 5
Doba ptedehievu min T 60E1 4 min
Teplota predehievu °C nesleduje se
Tlak propanu bar 0,4 1
Tlak kysliku bar 1,5
Vyska vystupu plamene
nad formu mm 300 - 400 150 - 200
Casy od odpichu do:
-sejmuti rameckl min 6 6
-ztuhnuti kovu min 6 6
-sefiznuti nalitku min 8-9 8-9

Pozn.

1) Plati pro horak kompletni Pandrol — tryska obdélnikova 22 otvori a pfedehiev HFP-36

V.

2) Casy, uvedené pro sefezavani nalitku, plati pro hydraulickou ofezavacku EGH 2/1
s motorovym a manualnim pohonem (EPM 2), dodavatel Pandrol.

3) Pro tvar kolejnic R65 se mohou pouzivat formy s davkou jako pro tvar 60 E1/2




2 - ZHOTOVENI SVARU

2.1 - Kvalifikace svarecu
Svarecska ¢eta musi byt nejméné dvouclennd ve slozeni:

a) Vedouci svare¢ — pracovnik s platnou ufedni zkousSkou C-I K/2, zaSkoleny
technologem spole¢nosti PANDROL pro metodu svatovani HWR. O zaskoleni
vystavuje technolog spolecnost PANDROL osvédceni — certifikat.

Platnost osvédceni je stanovena maximalné na 4 roky.

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

Pro zhotovitele svarGi je Spravou Zzeleznic stanovena povinnost vlastnit platné Osvédceni
zpusobilosti ke svafovani pfislusnou technologii a metodou. OsvédCeni vystavuje Sprava
zeleznic, statni organizace, Centrum techniky a diagnostiky, Malletova 2363/10, 190 00 Praha 9
podle piedpisu SZ S3/5 Svaiedské prace na soucastech Zelezniéniho svrku, P¥iloha A.

Osvédcenim ke svafovani se zhotovitel musi prokézat jesté pred uzavienim smlouvy o dilo.
2.3 — Pripravné prace pied svafovanim

V misté lokalni opravy v koleji nesmi provozni odchylka v podélné vySce temene piisluSného
kolejnicového pasu (VL, VP) ptekrocCit mez sledovani (stupen 4L) podle CSN 736360-2, nesmi
byt prosedlina koleje nebo ve vyhybce, pfip. blatem znecisténé nebo podmacené kolejové loze.
Pfed uvazovanou opravou musi byt v daném misté provedena UT kontrola podle piedpisu SZ
S3/4.

Za dodrzeni podminek odpovida mistni spravce trati.

Vedouci svarec je povinen zkontrolovat, Ze Ceta je vybavena v§im potfebnym k provadéni prace
(viz ¢l. 5):

e pocet svafovacich sestav musi byt dostateCny alespont pro mnozstvi svart, které maji
byt zhotoveny; kvalita sestav musi Gplné odpovidat tvaru a tfidé oceli kolejnic, které
maji byt svatreny (viz znaceni sestav ¢l. 1.3);

e pocet jednorazovych kelimki pro sestavy s jednordzovym kelimkem musi odpovidat
alesponi poctu svart;

e lahve s propanem i kyslikem musi byt dostatecné plné (v zdsad¢ se nedoporucuje brat
na pracovisté¢ méné nez dvé lahve kazdého plynu), spoje, ptfivodni hadice, redukcni
ventily 1 ventily na rukojeti hotdku musi byt v bezvadném stavu;

e kompletnost a fadny stav nafadi a vybaveni: svornik ramu, bocni €asti ramu formy
a deska dna formy (viz ¢l. 5);

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

e potieby pro piipravu a dokoncovani svarl: urovnavaci stojany, kopirovaci bruska,
rozbruSovaci pila véetné nezbytnych provoznich hmot (benzin, oleje, brusné kotouce
atd.);

e krabice s nafadim pro ptipadné drobné opravy, jako vymeéna hadice apod.;

e predepsané ochranné prostiedky jednotlivce (bryle, odév apod.).




Zhotoviteliim svarovani se doporucuje mit zpracovany seznam povinného vybaveni pracoviste.

Podle piedpisu SZ S 3/5 je nejnizi pFipustna teplota kolejnic pro aluminotermické
svafovani —3° C.

2.4 - Priprava kolejnic ke svarovani

Demontaz svérek na 5 az 9 prazcich z kazdé strany vady, kterd ma byt opravena
svarem, v obloucich i na vétSim poctu prazci v zavislosti na poloméru oblouku.
V ptipad¢ nutnosti zhotoveni opravného svaru v misté nad prazcem se navic odmontuje
upevnéni na tomto prazci.

Pti vytoceni vrtuli nebo prazcovych Sroubli musi byt zabranéno vniknuti necistot
do hmozdinek.

Kontrola stavu kolejnic, které maji byt opraveny, posouzeni rozsahu a délky opotiebeni
(pozn.: na uzité kolejnici jsou to prevazné pievalky nebo stopy po prokluzech)
a ptipadného poskozeni (viditelné vady a trhliny).

Vytezani Z1abku smési kyslik - propan a brouseni Zlabku od necistot po vyfiznuti.

Ocisténi a okartacovani kolejnic po vyfiznuti vady v takovém rozsahu, aby byly
odstranény vSechny zbytky okuji. Zbytky Spatn¢ odstranénych okuji mohou byt
pric¢inou pfitomnosti necistot ve svarovém kovu.

O provedeni kontroly povrchu zldbku kapilarni nebo magnetickou metodou se
rozhodne na zékladé vyhodnoceni hlasenky vad, kde musi byt zaznamenana velikost
vady, a na zdklad¢ stavu povrchu kolejnice v misté fezu. Povrch Zlabku zkontroluje
kapilarni metodou pracovnik s kvalifikaci min. PT1 a vyhodnoti pracovnik s kvalifikaci
PT2 nebo magnetickou metodou praskovou (MT) pracovnik s kvalifikaci min. MT1 a
vyhodnoti pracovnik s kvalifikaci MT2, aby bylo zajisténo Uplné odstranéni vady.
Vsechny nalezitosti ke kontrole zajist'uje zhotovitel opravy.

2.5 - NadvySeni kolejnice v misté opravy

Nadvyseni kolejnice s danou vadou, ktera ma byt opravena metodou HWR, zahrnuje tii
parametry: délku Zlabku, nadvySeni (neboli podélnou vysku), hloubku zlabku s minimalnim
zlstatkem.




NadvySeni kolejnice je pracovni postup zvlastni dileZitosti, nebot’ pfedurcuje geometrickou
kvalitu svaru na celou dobu jeho Zivotnosti.

Pti nadvyseni kolejnice se pouzivaji kliny, urovnavaci stojanky a dalsi vybaveni, které neposkodi
kolejnici. Kliny se mohou odstranit az po vychladnuti svaru.

wvr 4

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

a) Uprava 7Zlabku

Zlabkem se rozumi prostor, ktery mé byt vyplnén svarovym kovem.

Skute¢né rozméry zlabku zajist'uje specidlni piipravek.

Délka Zlabku je 80-90 mm. Kontroluje se mérkou nebo délkovym métidlem.

Hloubka Zlabku smi dosahovat maximalné 8 aZ 10 mm nad spodni ¢ast hlavy kolejnice.
Je nutné pocitat i s natavenim 6 mm a z toho vyplyva, ze vyska nenatavené¢ho materialu nad

spodni ¢asti hlavy je 2 mm po svafeni.
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b) Uprava nadvyseni

Nadvyseni kolejnic stanovuje Tabulka 2

Konkrétni velikost nadvySeni stanovi vedouci svafe¢ vzdy na zdkladé posouzeni mistnich
poméra.

Zpisob métfeni nadvySeni pomoci ocelového pravitka délky 1 m a mérky je uveden na
nasledujicich obrazcich.

10m &
15mm , « 05mm , L 15mm
(e At L)
L | F | I 7 B
| ] ___I—

2.6 - Skladovani a manipulace se svafovaci sestavou
Krabice se svafovacimi sestavami se museji skladovat v suchém prostiedi a tak, aby nehrozilo
jejich poskozeni.

Nesmi se skladovat vice neZ 4 krabice sestav na sobé, pii vétSim poctu je tfeba vlozit paletu
pro rovnomérné rozneseni hmotnosti. V piipadé skladovani na paletich nesmi byt umistény
vice nez dvé palety na sobé.

e Sestavu je tieba prechovavat v pivodnim baleni, uzavienou a chranénou pted jakoukoli
deformaci nebo vlivem vlhkosti;

e Zapalky musi byt skladovany i dopravovany oddélené¢ od prostoru, ve kterém se
nachdzeji soupravy s termitovymi dédvkami; Spoustéci kapsle syst¢tmu STARTWEL
mohou byt dopravovany a skladovany spolu se sestavami i za stejnych podminek;

e Obal sestavy je oznacen identifika¢nim kodem metody svafovani a tvarem kolejnice;

e Pred otevienim sestavy se ovéri, zda vyznacené udaje o tvaru kolejnice a kvalité davky
odpovidaji tvaru a tfid€ oceli kolejnic, které maji byt svafeny.

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

Pouzita technologie, metoda, Cislo vyrobni série a rok vyroby davky jsou povinné udaje do
deniku svarovani kolejnic vedeného podle predpisu SZ S3/2 Bezstykova kole;j.

60E1IHWRJSCJ 260 Tvar kolejnice; Metoda
R1HWRCJ 260 Davka; Kvalita davky
23 MAY 22 2D5121 Datum; Cislo vyrobni série

L7
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PANDROL

2.7 - Nasazeni formy

Kazda hybridni forma se piibrousi, aby dosedla na dany profil, poté se nasadi do ramecku
a pomoci svorniku se zafixuje.

MoZnost tpravy
formy na dany profil
ojeté kolejnice _

a) Forma se umisti do spravné polohy na Zlabku.

b) Obé¢ cCasti forem se nasadi a vystfedi na vytvoreny zlabek a upnou se. Obé poloviny formy
nesméji byt posunuty jedna oproti druhé.
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2.8 - Tésnéni formy

Jednotlivé dily formy, forma a kolejnice musi byt vzajemné utésnény.

Aby se toho dosédhlo, ulozi se ru¢né stejnomérné propracovany pasek tésnici pasty po celém
obvodu, kde forma pfiléha ke kolejnici, a na spary jednotlivych ¢asti formy.

Pti pouziti pasty v tubég se té€snici u€inek zajist'uje nanesenim tzkého pésku specidlni 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.
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2.9 - Predehrev

Ptedehfev je mimotadné diilezitd pracovni operace. Jejim cilem je odstranéni zbytki vlhkosti a
zajisténi spravné teploty forem a konct kolejnic.

Pti metodé HWR se musi kontrolovat tlaky propanu a kysliku. Doba trvani pfedehifevu podle
Tabulky 2 musi byt dodrzena.

Parametry ptedehfevu se vztahuji k hadicim pro hotdky PANDROL, dodévané vyrobcem jako
soucast kompletni technologické sestavy. Svarec je v kazdém pripadé povinen posoudit, zda
je plamen spravné sefizen.

Pro spravné provedeni predehievu se postupuje takto:

a) Hotdk se vlozi do drzdku na kolejnici a jeho Usti se vystfedi nad formu tak, aby
se stejnomérné ohfivaly oba konce kolejnice. Vzdalenosti mezi ustim hofdku a temenem
kolejnice jsou dany v Tabulce 2.

Zkontrolujte, zda je horak ve svislé poloze a vySku hofaku nad hlavou kolejnice: 110 mm

(
L

S
S
e i —

b) Hotak se sejme z drzdku (z formy). Zapali se plamen hotdku a postupné se zvétSuje pritok
plynu az do uplného otevieni ventili na hotdku. Tlakoméry redukénich ventilii propanu
i kysliku museji sou¢asné ukazovat predepsané tlaky, tj. 0,4 baru pro propan a 1,5 baru
pro kyslik nebo podle protokolu o kalibraci RV (viz Tabulka 2).

Dilezité upozornéni:

Pti zapalovani hotdku se nejdiive otevird ptivod kysliku a teprve potom piivod propanu.
Pti zhasindni hotdku se nejdiive uzavira pifivod propanu a teprve potom piivod kysliku.
V piipadé€ zpétného Slehnuti (piskéani), rychle uzavfit ventil propanu a potom ventil kysliku.
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c¢) Po ulozeni zapaleného hotdku do jeho pracovni polohy, stanovené podle tabulky, musi plamen
vychéazet rovnomérné a soumérné z obou postrannich praduchii (,,vyfukovych otvori*) formy.
Délka chvostu obou plameni musi byt mezi 300 aZ 400 mm.

Doba ptfedehifevu nesmi byt piekro¢ena o vice nez 15 sekund. Odpocitavd se od chvile
konecného ustaleni hotéku a uplného setfizeni plamene.

V pribéhu predehievu se dokoncuji piipravy kelimku pro provedeni vlastni reakce a odpichu
(viz ¢l. 2.10).

Profil kolejnice > 60 E2 — ptedehiev 4 minuty

Profil kolejnice < 60 E2 — pfedehfev 3 minuty

d) Po dosaZeni ¢asu, uréeného pro piedehiev, se uzavie nejdiive privod propanu, potom piivod
kysliku a bez prodleni se sejme hotak. Pfitom se musi dbat, aby se Usti trysky nedotklo vnitinich
stén formy. Pomoci specialnich klesti se ulozi do pracovni polohy miistek formy a lehce se
ptitlaci, aby se zabranilo jeho nadzvednuti.

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

2.10 - Pouziti jednorazového kelimku

Jednorazovy kelimek je zhotoven ze Zaruvzdorné smési tmelené syntetickou pryskyfici.
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Jednorazovy kelimek se vybali tésné¢ ptfed pouzitim, prohlédne se, zda neni porusen, zda
nevykazuje odlomeniny nebo trhliny. Je tteba dat pozor, aby se do kelimku nedostaly necistoty a
vlhkost.

2.10.1 - Priprava jednorazového kelimku

V priibéhu predehievu se do kelimku vysype termitova smés. V jednorazovém kelimku se smi
pouzit pouze davka ze sestavy, urcené pro jednorazovy kelimek. Nikdy se nesmi pouZzit
davka z natrZeného saku nebo davka neiplna. Zadny material se nesmi piidavat. Nikdy se
nesmi michat dvé davky.

Kelimek se postavi blizko pracovniho mista a pfipravi se zapalka nebo kapsle STARTWELD.
Rovnéz se ptipravi nosi¢ kelimku pro odstranéni kelimku po odpichu.
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Po ukonceni pfedehfevu se bez zbyte¢né¢ho prodleni postavi jednordzovy kelimek piimo
na formu a dobie se vycentruje. Termitova smes se zapali.

2.10.2 - Odpich jednorazového kelimku

Aluminotermické reakce probihd v rozmezi 17 az 32 vtefin.

K odpichu dojde samocinné¢ po tplném ukonceni reakce.

Piebytek takto vzniklé taveniny (struska) vytéka do nadobky, urcené pro tento ucel.

Po wvyliti taveniny z kelimku se jednorazovy kelimek po 1 minuté odstrani pomoci nosice
kelimku. Horky jednorazovy kelimek se postavi na nehoflavou plochu tak, aby pti dalSich
pracich neptekdzel a po vychladnuti mohl byt po ukonceni praci v ramci uklidu pracovisté
odvezen.

Nédoba 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 ¢asti kolejisté. Ztuhld a chladnouci struska se odklad4 na nehotlavou
plochu pobliz pracoviste.

2.11 - Ofezavani svaru
Ofezavani se musi provadét pomoci hydraulického ofezavace svart stanoveného Tabulkou 2.
Noze ofezavace museji byt nastaveny do vysky asi 1,5 mm nad pojizdénou plochu.

Ofezavani se provadi v dobé, kdy je svar jiZz dostatetné ztuhly, ale diive, nezli vychladne.
Ofezavani svaru HWR musi probéhnout nejdiive 9 minut po ukonceni odlévani do formy.

Délka svarového nalitku, ma byt ptiblizn€ v délce 110-120 mm.
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2.12 - Hrubé brous$eni 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.

2.13 - Dokoncovaci (jemné) brouseni

Jemné brouseni se provadi az po montézi upeviiovaciho materialu a dotazeni svérek.

Po vychladnuti svaru se kopirovaci bruskou obrousi plochy na hlavé a z obou stran hlavy
kolejnice pouze v nezbytné nutném rozsahu a v potiebné délce pro zajisténi plynulého
navazani na profil kolejnice na kazdou stranu od opravného svaru (plati pro nové i uzité
kolejnice). Geometrie svaru se kontroluje pravitkem o délce 1 m.
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2.14 - Konecna tprava svaru, vyc¢isténi pracovniho mista
Svéte¢ provede uplné ocisténi mista od odfezkd kovu a zbytkli formy, aby umoznil provedeni
piejimky svaru.

Je tieba zejména:

e odstranit vSechny stopy pisku nebo tésnici pasty ze svaru;

e odstranit vSechny pfipadné stopy kovu mimo svar;

Po ukonceni téchto praci svar nesmi po celém profilu vykazovat zddné viditelné¢ vady, napft.
pory, vruby, vystupky, zavareny pisek, poskozeni vytékajici struskou apod.

Krabice, ulomky forem a ostatni material se odveze a pracovisté musi zlstat Cisté.

2.15 - Znaceni svaru

Kazdy svar musi byt povinné oznacen na nepojizdéné bocni plose hlavy kolejnice razidlem
pfislusného vedouciho svéafece, ktery odpovida za jeho kvalitu.
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3 - OVEROVANI KVALITY PRACE

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

»  zjisti, ze svar, ktery pravé zhotovil, vykazuje (nebo mize podle jeho zkuSenosti
vykazovat) podstatnou vadu, tieba i skrytou (chyb¢jici kov, trhlina, nevyplavena struska
atd.);

» v prubéhu svafovani nastala porucha nebo mimofadnost, ktera u né& vyvola
pochybnosti o kvalité vykonané prace (samocinny odpich pied¢asny nebo opozdény,
unik strusky, spara mimo povolené tolerance, nadoba na strusku pievrzena na kolejnici
atd.);

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

V takovém pifipadé musi svareC okamzité¢ vyrozumét vedouciho prace a upfesnit, jaka
mimofadnost nebo zjisténa neshoda jej vedla k jeho rozhodnuti.

3.1 - Kontrola geometrie a hodnoceni vzhledu svaru

Svar musi byt dokonale ocistén od zbytkli formovaci smési a nesmi vykazovat podstatny
vzajemny posun jednotlivych ¢asti formy ani formy vici zldbku (to znamené disledky Spatného
sesazeni nebo vystfedéni formy nebo jejiho pozdejsiho posunuti po kolejnici).

Cast hlavy kolejnice v misté svaru, musi byt opracovana do tvaru profilu jemnym brousenim.
Povrch svaru musi byt pravidelny, bez vrubt, trhlin, dutin, zataveného pisku ¢i strusky.

Pozadavky pro kontrolu geometrie a ptipustné odchylky u svaru jsou stanoveny v piedpisu SZ
S3/5, Ptiloha B. Pro odchylky v geometrii zhotoveného opravného svaru plati vzdy pravidla
jako pro svar uzitych kolejnic.

Pokud vySe uvedené pozadavky nebudou splnény, pfevzeti svaru mize byt pozastaveno nebo
odmitnuto pfejimacim organem objednatele az do doby jejich splnéni.
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4 - PRILOHY

4.1 - BEZPECNOSTNI OPATRENI

Svarecské prace ptinaseji rizika obvykla pro prechodna pracovisté. Proto jsou zhotovitelé povinni
dodrzovat platné normy a pfedpisy pro dodrzovani bezpe¢nosti prace a pozarni bezpecnosti,
zejména Vyhl. 87/2000 Sb., CSN 05 0601, 05 0610, ptedpisy SZ tady Bp, CSN 34 3100 a dalsi.

Zplnomocnény pracovnik zhotovitele (zpravidla vedouci svare¢ s opravnénim vedouciho
prace na Zelezni¢nim svrSku) musi pred zahajenim svarovani prokazatelné vyhodnotit

pracovisté podle piedpisu SZ S3/5 P¥iloha I.

Ochranné pomicky jednotlivce:

pracovni odév v nehotlavé upraveé nebo bavinény,

kozené rukavice;

bezpecnostni obuv;

svare¢ské kamase;

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

Ochranné pomucky pro skupinu pracovnikii: brasna s potfebami pro prvni pomoc, pokyny
pro oSetfovani popdlenin, vystrazné pomucky atd. (Bezpecnostni opatfeni a pomicky jsou zde
uvadény v orientacnim rozsahu a jejich vycet neni vycCerpavajici.).
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5-VYBAVENI PRO PROVADENI SVARU

POVINNE VYBAVENI PRO ZHOTOVENI SVARU metodou HWR

Nastroje a naradi dodavané vyhradné spolecnosti PANDROL
(pokud zhotovitel svaru nevyuZziva vyhradné metody s jednorazovym kelimkem):

Popis Mnozstvi
PANDROL
Souprava boc¢nich desek ramu pro sparu 68 mm ............coiiiiiiiiiiiiii
Svornik ramu formy s upinaci sverkou CJ............ccooiiiiiiiiiiiiiii e
Nadoba na Strusku ..o
Vidle na odstranéni jednorazového kelimku ...,
Hoték tplny pro pfedehtev (s podstavcem nebo s vystiedénim) .....................
Stojan horaku pro Zelezni¢ni kolejnici 110mm.............cooovviiiiiiiiiiiiiinn...
Hadice hotdku pro kyslik dl. 10 m, voitini ¢ 10 mm ...
Hadice hotédku pro propan dl. 10 m, vnitini @ 10 mm ...,
Redukéni ventil pro kyslik Harris 825,
Redukéni ventil pro propan Harris 825,
Predehiev HEP 30V ... o

e e ek ek ek ek DN DN e

Doporucené vybaveni PANDROL

Popis MnozZstvi Katalogové Cislo
Pravitko ploché dl. 1 m......cccccooiniiiiniiiee, Lo 19123001
Pravitko se skosenou hranou dl. 1 m v pouzdre................... S 19123005
Urovnavaci stojan CR 57 (pro S 49) ....cooveeiieiiiiiiieeee L par....ccoveveenienne, 11111001

nebo CR 61 (univerzalni)

Oftezavac svarli oboustranny,
- jednodilny s ru¢nim nebo aku pohonem nebo
- dvoudilny s hydraulickym motorem nebo
- jednodilny (bez centraly)
s elektrickym motorem ...........ccceeveeeiieniieiiienieeceee e L, podle typu

Profilové noze (podle tvaru kolejnice) ........ccceevveieennennnnnne L par....cccovveeiene podle typu
nuz vel. 40 - kolejnice S 49 nové,

naz vel. 45 - kolejnice S 49 uzité, 60E2 (UIC60) nova

nuz vel. 48 - kolejnice R 65 a 60E2 (UIC60) uzita

Bruska profilova kopirovaci MR 150
s vlastnim pohonem spalovacim motorem ............c.cceueneee Lo 14331014

Brusny kotou¢ ¢elni na ¢tyfi matice
150 X 73 X 55,2 oot 1/20 svart.............. 47901011
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