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IMPRESSUM

Die Arbeitsanweisung beschreibt in den Teilen:

e 1-—Merkblatter fir SkV,

e 2 —Dokumentation fir SkV
die Arbeitsschritte fiir die Ausfiihrung dieser Thermit®-SchweiRBverfahren und enthilt weitere
erginzende Informationen. Das Thermit® - GieRschmelzschweiRen ist als sicherheitsrelevante Aktivitit
einzustufen. Alle ausfihrenden Schweier miissen fir das jeweilige Verfahren gemafd DIN EN 14730-2.

e Eine Ausbildung und eine Priifung an einer anerkannten SchweilRerausbildungs-Organisation
erfolgreich absolviert haben.

Ein Schweiltrupp besteht aus mind. zwei ausgebildeten Thermit® - Schweilern.
Weitere Festlegungen der Bahnverwaltung sind zu beachten.

REVISION HISTORIE

Die folgende Tabelle enthilt eine Ubersicht tiber die Anderungen in der Arbeitsanweisung:

MITGELTENDE DOKUMENTE

Die folgende Liste enthilt eine Ubersicht iiber die Mitgeltenden Dokumente zu dieser Arbeitsanweisung:
e Arbeitsanweisung SkV fiir die DB Teil 1 — Merkblatter
e Bedienungsanleitung des jeweiligen Equipments
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1. Merkblatter

Die zu verschweiRenden Schienengiiten und Schienenprofile sind Teil 1 der Arbeitsanweisung zu
entnehmen.
e 1 - Merkblatter SkV,

2. Unfallverhiitung

Bei der Durchfiihrung von Thermit® - VerbindungsschweiBungen sind die Unfallverhiitungsvorschriften
des jeweils zustandigen Unfallversicherungstragers maRgebend. Zu beachten sind die.entsprechenden
Vorschriften:

- fir die Grundsatze der Pravention

- fiir Schleifarbeiten und kraftbetriebene Arbeitsmittel

- fir den Schienenbahnbetrieb

- fir Arbeiten im Bereich von Gleisen

- fiir das Schweiflen und Schneiden mit Gasen

- fir den Umgang mit Gasen und Flissiggasen

- fir den Brandschutz

e SchweiBportionen, Tiegel, Formen, Tiegelstopsel und Anziindstabchen sind vor Feuchtigkeit zu
schitzen.

e Anzilindstidbchen sind getrennt von SchweiRportionen in einem Behalter verpackt zu lagern oder zu
transportieren. Lose Anziindstabchen dirfen nicht in Kleidungsstiicken aufbewahrt werden.

e Die angeschlossenen Gasentnahmegerate sind auf Dichtheit zu priifen. Die Uberwurfmutter des
Brenners ist mit einem Schllssel fest anzuziehen.

e Vor dem Ziindenes Brenners ist zuerst das Sauerstoff-, dann das Brenngasventil zu 6ffnen. Beim
Abstellen ist zuerst das Brenngas-, dann das Sauerstoffventil zu schlieSen. Bei
Flammenriickziindung, erkennbar am pfeifenden Gerdusch, sind sofort beide Brennerventile zu
schlieBen und der Brenner in Wasser mit gedffnetem Sauerstoffventil zu kiihlen. AnschlieRend ist
die Saugprobe durchzufiihren.

e Wahrend der Thermit® - Reaktion darf sich nicht naher als flir den Arbeitsvorgang erforderlich an
der Schweil3stelle aufgehalten werden.

e Stellen Siesicher, dass der.Tiegel nur in einem gut bellfteten Bereich verwendet wird. SchweiRrauch
darf nicht eingeatmet werden!

e Ferner sind Schutzkleidung und beim Brennschnitt, bei der Thermit® - Reaktion und beim
Stahleinlauf SchweiRerschutzfilter 6 (DIN EN 166/169) zu tragen.

e Reagierende SchweiRportionen und heiBe Reaktionsprodukte diirfen nicht mit Wasser in Berlihrung
kommen und sind nicht mit Wasser zu l6schen, sondern gegebenenfalls mit trockenem Sand
abzudecken.

e Ein auf den Formhalteblechen stehender Euro - Tiegel ist nach beendetem Stahleinlauf am Henkel
unter Zuhilfenahme der Brechstange oder der Schottergabel von der Form abzunehmen.
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e Heille Schlackenschalen und heiRe Euro - Tiegel sind in sicherer Position auf trockenem, nicht
brennbarem Untergrund abzusetzen. Die Umgebung ist vor Strahlungswarme, Schlacken- und
Stahlspritzern zu schiitzen.

e Bei Schleifarbeiten sind Schutzkleidung und Schutzbrille zu tragen. Das Schleifgerat ist nicht ohne
Schutzvorrichtung zu verwenden. Der Funkenflug ist zu beachten.

e Bei Arbeiten in der Hohe sind Sicherheitsgurte zugelassener Bauart zu verwenden. Bei fehlenden
Laufstegen sind GerUste erforderlich

e Diein den entsprechenden Sicherheitsdatenblattern enthaltenen Forderungen sind zu beachten.

3. Lagerung, Auswahl, Vorbereitung und Handhabung der
Schweil3stoffe

Folgende Schweil3stoffe miissen in ausreichenden Mengen vorhanden sein:
e Thermit®- Portionen,
e Formen,
e Anzindstabchen,
e Propan,
optional: Acetylen,
Sauerstoff,
e Euro - Tiegel
e Abdichtsand
oder alternativ
e Abdichtpaste

Die Materialien missen trocken und frostfrei in nicht zu Kondenswasser filhrender Umgebung gelagert
werden. Die Verpackungen miissen unbeschidigt sein. Nach dem Offnen der Verpackung sind die
Materialien sofort zu verbrauchen. Anziindstidbchen sind getrennt von Thermit®- Portionen
aufzubewahren.

Paletten diirfen nicht gestapelt werden.

3.1.7 Original Thermit® - Portionen

Vor Beginn der Schweil3- und Brennschneidarbeiten ist die Stahlsorte anhand der Walzzeichen
festzustellen.
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Profil und Stahlsorte einer Schiene bestimmen die Art der einzusetzenden THERMIT® - Portion. Die
Bezeichnung der entsprechenden THERMIT® - Portionen ist dem ,Merkblatt Schienengiiten und
Portionen” und dem entsprechenden Merkblatt zu entnehmen.

SchweilRportionen sind vor Feuchtigkeit zu schiitzen! Sie sind auf der Baustelle immer im
Portionsbehialter aufzubewahren. Feucht gewordene Portionen sind nicht mehr zu verwenden, auch
dann nicht, wenn sie wieder getrocknet sind.

Es sind nur unbeschadigte Portionsbeutel zu verwenden. Portionsbeutelinhalte sind untereinander nicht
zu vermischen, es sei denn, in der Arbeitsanweisung und dem entsprechenden Merkblatt wird der
Einsatz von definierten Zusatzportionen explizit gefordert.

3.2. Formen

Die Formen sind passend zum Schienenprofil und zur SchweiBliicke (Standardliicke, L50 oder L75)
auszuwahlen.

Die Formen sind trocken und frostgeschitzt zu lagern.und auf der Baustelle gegen Nasse geschuitzt
abzulegen. Beschadigte Formen sollen nicht verwendet werden. Feucht gewordene Formen sind nicht
mehr zu verwenden, auch dann nicht, wenn sie wieder getrocknet sind.

Die zweiteiligen Formen konnen fir schwebende und feste StéRe verwendet werden. In besonderen
Fallen stehen auch dreiteilige Formen zur Verfigung.

Fiir das VerschweiBen unterschiedlicher Schienenprofile stehen Ubergangsformen zur Verfiigung,
ebenfalls fir Schienen des gleichen Profils mit unterschiedlich starker Abfahrung.

2- teilige Formen
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4- teilige Formen

3.3. Anziindstdbchen

Anziindstdabchen sind getrennt von.den Portionen und weder in Portionsbehaltern noch in
Kleidungsstiicken aufzubewahren.

Flr den Transport zur Baustelle im LKW sind bauartgeprifte 4G-Einzelumverpackungen auf Anfrage
lieferbar.

3.4. Gase

Zum Betrieb der Schneid- und Vorwarmbrenner wird vorzugsweise Propan / Sauerstoff eingesetzt. Der
Einsatz von Acetylen / Sauerstoff ist moglich. Bei der Auswahl des Brenngases und der zugehérigen
Gerateausriistung missen ggf. die Sicherheitsbestimmungen bei Arbeiten in Tunneln und bei Arbeiten
unter Erdgleiche beriicksichtigt werden.
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Die geforderte Reinheit nach DIN 51622 oder DIN EN 589 mit mind. 95 Gewichtsprozent Propan und
Propen ist zu gewahrleisten. Der Propangehalt muss dabei liberwiegen.

Bei der Gasentnahme aus Einzelflaschen sind Propanflaschen :'ab.mindestens 20 kg Inhalt

zu verwenden.

In Ausnahmefallen sind mindestens zwei Flaschen als Batterie bei der Gasentnahme parallel zu kuppeln
und elektrisch betriebene Flaschenheizmatten zu verwenden.

Die Arbeitsdriicke fiir Sauerstoff und Propan sind Uber die gesamte Vorwarmdauer durch
Nachregulieren konstant zu halten. Siehe auch dazu Pkt.4.19.

Acetylen:
Siehe Besonderheiten beim Brennschneiden und Vorwadrmen mit Acetylen / Sauerstoff

3.5. Tiegel
Euro - Tiegel | und Il
Siehe Punkte: 4.17 ,Vorbereiten des Euro - Tiegels | und 11 und 4.18 ,Vorbereiten des Euro - Tiegels | fur

L50 / L75".

3.6. Tiegelstopsel

Die Euro - Tiegel | und Il haben einen integrierten selbstéffnenden Verschluss.
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h\

3.7. Abdichtsand und Abdichtpaste

Der Abdichtsand muss gleichmaRig feucht sein (erdfeucht, 6 — 8 % Feuchtigkeit): Ggf. ist die Fallprobe
durchzufihren.

richtig falsch

Zu feuchter Sand darf nicht verwendet werden. Trockener Sand ist rechtzeitig vor Beginn der
SchweilRarbeiten mit Wasser aufzuarbeiten. Vor Gebrauch ist die Paste zu priifen. Nur Paste verwenden,
die noch knetbar ist.

4. Ausfiihrung der Schweilung

Die Ausriistung und die Verbrauchsstoffe miissen vor Beginn der Schweiarbeiten vollstandig und in
ordnungsgemalRem Zustand sein.

4.1. Saubern und Priifen der Schienenenden

Die Schienenenden sind vor dem SchweilRen immer zu sdubern. Feuchte Schienenenden sind mit der
Brennerflamme zu trocknen.

Schienenenden mit Schaden an Laschenldochern oder mit gebrannten Laschenléchern diirfen nicht
verschweilSt werden. In_besonderen Fallen ist das erste Laschenloch zuzuschweiRen

(siehe Thermit® - SchweiRverfahren LSV).

An den Enden stark abgefahrene und tiefliegende Schienen, wie sie an gelaschten StoRen mitunter
auftreten, sind nach Moglichkeit herauszuschneiden.
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4.2. Herstellen der SchweiBliicke

Die SchweilBllicke ist vorzugsweise durch mechanischen Trennschnitt herzustellen. Die
Schweilllickenweiten sind entsprechend den Merkblattern herzustellen.

Das Herstellen der SchweiRliicke kann durch Verziehen der Schienen, Trennschleifen, Sagen oder
Brennschneiden erfolgen. Die Festlegungen der Bahnverwaltung sind zu beachten. Die Schnitte sind
gerade und allseits rechtwinklig auszufiihren. Die Toleranzen fir die Liickenweite sind einzuhalten.

\\
N\

W

S
\

AN

SR

QRN

RN

i

NN

4.3. Schienen mit Laschenbohrungen

Nach Herstellung der.SchweiBliicke muss der Abstand zwischen Schienenende und der am nahesten
liegenden Bohrlochkante mindestens 38 mm betragen. Es ist sicherzustellen, dass dieses Bohrloch
rissfrei ist.

4.4. Handhabung bei Zugverkehr

Trennschnitte dirfen nur in gesperrten Gleisen ausgefiihrt werden.
Soll die Schweililiicke vor Ausfiihrung der VerbindungsschweiBung befahren werden, ist sie vorher
gemal} Regelwerk der Bahnverwaltung zu sichern.

4.5. Ausfiihren von Brennschnitten

Im Bereich des Brennschnittes sind mit der Drahtbirste Ol, Rost und Schmutz von den Schienenenden
zu entfernen. Die Schienenenden sind grob auszurichten, Holzschwellen sind vor Brand zu schiitzen.

HESA - Schneidbrenner mit folgenden Driicken betreiben:
Propan: 150 kPa (1,5 bar)

Sauerstoff: 450 - 500 kPa (4,5 - 5,0 bar)

Es ist stets eine Brennschneidlehre zu verwenden.
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Reihenfolge des Brennschnittes:

1. Brennschneidlehre
2. Schneidbrenner

3. Brennerwagen

4. Schiene

Brennschnittreihenfolge: A, B, C
A) FuB + Steg

B) gegenlberliegender FuR
C) Kopf

Die Brennschnitte sind von Schlacke und Stahlresten gut zu sdubern. Stark riefige oder schrag
ausgefiihrte Brennschnitte dirfen nicht verschweiflt werden. Die Festlegungen der Bahnverwaltung sind
zu beachten.

Fiir Brennschnitte an Stahlsorten R260, R260Mn und kopfgeharteten Schienen siehe Pkt. 5.8
»Brennschneiden von R260, R260Mn und-kopfgeharteten Schienen” und Pkt. 5.10 ,,Schneiden und
SchweiRen legierter Schienen der Stahlsorte R320Cr (1100 N/mm?), Sonder- (1200 - 1400 N/mm?) und
legierter, warmebehandelter Stahlsorten”.

4.6. Ausrichten der Schienen

Die Schienenbefestigungsmittel sind beiderseits des SchweilstoRes an mindestens drei Schwellen (bei
L50/L75 an je 4 Schwellen) zu I6sen, die jeweils ersten Befestigungen sind dabei zu demontieren. Die
beiden Zwischenlagen links und rechts neben der SchweiBliicke sind zu entfernen. Vor dem Ausrichten
ist die Geradheit der Schienenenden visuell zu priifen. Extrem verformte oder wie in Pkt. 4.1.
beschriebene Schienenenden sollen nach Méglichkeit herausgeschnitten werden.

Das Ausrichten kann mit Ausrichtgeraten und / oder mit Keilen erfolgen. Ggf. sind Festlegungen der
Bahnverwaltung zu beachten.

Die Héhenausrichtung und die Uberhéhung sind nach dem 1-Meter-Lineal oder mit dem
Uberhdhungspriifgerat gemaR Merkblatt einzustellen.

Tm
1: 1-Meter-Lineal 2‘,\ 4 1 B \
2: Uberhohungsmesskeil N2 s A2
a: Uberhohung s. Merkblatt = Lo
S: Schweillicke s. Merkblatt r
o — =
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Die Hohenlage ist nach dem Erkalten der SchweiBung zu prifen und, wenn nétig, bei den nachfolgenden
Schweiungen entsprechend zu dandern.

Die Seitenausrichtung erfolgt an der Fahrflanke mit dem 1-Meter-Lineal.

Der Stol3 ist ohne Fullversatz auszurichten. Ausnahmen regelt gegebenenfalls die Bahnverwaltung.

Die Keile diirfen friihestens nach Erkalten der SchweiBung entfernt werden.

Nachfolgend werden tendenzielle Einfllsse auf die Vertikalschrumpfung und die resultierende
erforderliche StoRiiberhéhung genannt:

Die Vertikalschrumpfung
EinflussgroRen unddamit die erforderliche StoBiiberh6hung
wird

. . am oberen Limit groRer
Lickenweite — -

am unteren Limit kleiner

Schienenkopfhohe bei abgefahrene Schiene kleiner

gleichem Profil neue Schiene groller
schlecht = Schwellen nicht .

. groRer

Gleislage gestopft

gut = Schwellen gestopft kleiner
Entfernen der Keile zu frith vor dem Erkalten der R

. groRer

Schweillung

4.7. Ansetzen der Spannvorrichtung

Der Schotter ist unter dem StoR soweit auszurdumen, dass ein ungehindertes Arbeiten moglich ist.
Die Universalspannvorrichtung ist im durch das Einstellmal} gegebenen Abstand ohne Verkantung am
Schienenkopf zu befestigen. Dabei ist die Windrichtung zu beachten, damit wahrend der Vorwarmung
die Flammen nicht.in Richtung HESA - Griffstlick gedrickt werden.

Die Spannvorrichtung E kann alternativ verwendet werden.
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4.8. Einstellen der Brennerhohe

Der Brennerhalter ist mit eingelegtem Brenner vor dem Ansetzen der Formen auf das Brennerstandrohr
der Spannvorrichtung aufzusetzen und mit der Feststellschraube zu fixieren.

Die Brennerhohe, d.h. der Abstand vom Brennerkopf zur Fahrflache, ist mit dem Einstellmal laut
Merkblatt einzustellen. Der Stellring am Brennerstandrohr der Spannvorrichtung ist entsprechend zu
fixieren.

AnschlieBend ist der Vorwarmbrenner mittig zur SchweiBliicke sowie senkrecht zu.allen Schienenachsen
einzustellen.

1: Vorwarmbrenner It. Merkblatt
2: Einstellmal}

3: Universalspannvorrichtung

4: Brennerhéhe

Der Brennerhalter mit eingelegtem Vorwarmbrenner ist danach wieder abzunehmen.

a
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4.9. Ansetzen und Abdichten der Formen

Die Formen sind vor dem Ansetzen auf Beschadigungen und Sandgrate zu untersuchen. Es sind nur
Formen zu verwenden, die zum Schienenprofil passen. Die Formen sind in die Formhaltebleche
einzulegen.

Die erste Formenhalfte ist von auRen mittig zur Schweillliicke anzusetzen und die zweite Formhalfte von
innen dagegenzusetzen. Zwischen dem Ansetzen der ersten und der zweiten Formhalfte sind die
Fahrflache und die SchweilSliicke mit den Pappenzuschnitten aus dem Formenkarton abzudecken, bis
der Spalt an der Fahrflache verschlossen ist.

Beide Formenhalften missen:
e sich versatzfrei gegenliberstehen (dies ist am Forménkopf und FormenfuB mit dem Finger zu
Uberprifen)
e gerade stehen, also rechtwinklig zur Schienenlangsachse
e sich unter dem FuB spaltfrei beriihren.

j, %
» rdef G

Falls sich die Abfahrung.um weniger als 3 mm unterscheidet, kdnnen Formen durch Feilen entsprechend
nachgearbeitet werden. Die Wulstgeometrie sollte jedoch dabei erhalten bleiben. Siehe dazu auch
Pkt.3.2.

Die Knebelschrauben der Anpressarme sind auf beiden Seiten der Form gleichmaRig leicht anzuziehen.

Der Sitz des Riegels ist durch probeweises Einsetzen in die Form zu prifen.
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Bei unterschiedlichen Schienenhdhen sowie bei abgefahrenen Schienen sind vor dem Abdichten die im
Formenkarton enthaltenen Pappezuschnitte

(bei L50 als U-Form, bei 49E1, 49E5 auch bei neuen Schienen)

so zwischen Form und Schiene zu legen, dass unter dem Schienenful und unter.dem Schienenkopf kein
Sand bzw. keine Paste in die Schweillllicke gedriickt werden kann. Die eingelegte Pappe darf nicht Gber
die FormauRenkante bzw. bei Pastenabdichtung nicht in die Nut ragen.

Bei abgefahrenen Schienen ist die beigelegte Pappe wie folgt zu verwenden.
A.:‘
|

g
» %
-
b

Die Fugen zwischen den Schienen und den Formen / Formhalteblechen sowie die Bodenfuge sind mit
Abdichtsand, alternativ mit Paste, abzudichten. Die Paste ist fest in die umlaufende Nut einzudriicken.

Hinweise zum Abdichten 3-teiliger Formen auf Anfrage.
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Es ist darauf zu achten, dass auf keinen Fall Abdichtsand oder Paste in die Form féllt. Die
Knebelschrauben der Anpressarme sind mit Sand / Paste zu schitzen.

4.10. Feste StoRe auf Schwelle oder mit UnterfuRblech

Es sind die gleichen Formen wie fiir Schwebest6Re, jedoch Formhaltebleche fiir feste StéRe zu
verwenden. Liegt der Stol} nicht direkt Gber einer Schwelle, dann ist zusatzlich ein UnterfuRblech zu
verwenden. Wenn nétig, sind die Rippenplatten zu I16sen und seitlich zu verschieben. Die
Schwellenschraubenlécher sind mit Stopfen zu verschlieRen. Holzschwellen sind gegen Verbrennen zu
schiitzen und mit Sand abzudecken.

Nach dem Ansetzen der Form ist Abdichtsand zwischen FulSteil und Schwelle bzw. zwischen FufSteil und
UnterfulBblech fest einzustampfen.

4.11. Trocknen der Schlackenschalen

Es sind zwei Schlackenschalen zu verwenden. Feuchte Schlackenschalen sind mit der Flamme zu
trocknen.

4.12. Schienenabdeckbleche

Die Schienen sind neben der Form durch Aufsetzen der Abdeckbleche zu schitzen.

4.13. Vorbereiten des Euro - Tiegels |

Der Euro - Tiegel ist trocken und geschlossen und vor Beschadigungen beim Transport geschiitzt zu
halten. Der Euro - Tiegel muss nicht getrocknet werden. Feucht gewordene Euro - Tiegel kénnen nicht
getrocknet und diirfen somit nicht verwendet werden.

Fir befillte Euro - Tiegel:

Die AuBRenseite des Euro - Tiegels ist auf Beschadigungen zu prifen. Beschadigte Euro - Tiegel dirfen auf
keinen Fall verwendet werden. Bevor Sie mit der Vorwarmung beginnen, bereiten Sie den befiillten Euro
- Tiegel vor, indem Sie ihn, wie im Bild gezeigt, zweimal in jede Richtung hin- und herschwenken, um die
Portion zu lockern. Dies ermoglicht eine bessere Entziindung.
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Nur fur unbefillte Euro - Tiegel:

Die Abdeckung beim leeren Euro - Tiegel ist zu entfernen. Der Tiegel ist von innen und aullen auf
Beschadigungen zu untersuchen. Beschadigte Euro - Tiegel durfen auf keinen Fall verwendet werden. Es
dirfen sich weder Sandreste noch Fremdkérper innen auf dem Tiegelstopsel befinden. Danach ist die
Thermit’ - Portion einzufiillen. Es sind nur E-Portionen zu verwenden.

Der Euro - Tiegel ist mit der Euro - Tiegelkappe abzudecken. Tiegel und eingefiillte Thermit’ - Portion
sind gegen Ndsse zu schiitzen.

Das Anziindstdbchen ist bereitzulegen.
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4.14. Vorbereiten des Euro - Tiegels | fiir L50 / L75

Die Abdeckung beim leeren Euro - Tiegel ist zu entfernen. Der Tiegel ist von innen und auRen auf
Beschadigungen zu Uberprifen. Beschadigte Euro - Tiegel dirfen auf keinen Fall verwendet werden. Es
dirfen sich weder Sandreste noch Fremdkdrper innen auf dem Tiegelstopsel befinden.

Zunichst nur die Thermit® - Grundportion vorsichtig einzufiillen und dann die , Tiegelkappe weite Liicke”
aufzusetzen.

AnschlieRend ist durch die Offnung der , Tiegelkappe weite Liicke” die in den Merkblattern L50 / L75
geforderte Zusatzportion einzufllen.

Thermit® - Grundportion und Zusatzportion sind jeweils nur als E- Portion zu verwenden. Das
Anziindstabchen ist bereitzulegen.

4.15. Vorwdrmung mit Propan / Sauerstoff

Zuerst ist am Griffstlick das Sauerstoffventil vollig zu 6ffnen und dann nach ca. 3 sec das Propanventil
teilweise zu 6ffnen. Die Flamme ist mit einem geeigneten Gasanziinder zu entziinden. Ein Gasanziinder
ist geeignet, wenn der SchweiRer nicht gefahrdet wird beim Entziinden der Flamme. Ein Feuerzeug ist
beispielsweise kein geeigneter Gasanziinder.

Die Brennerflamme ist mit dem Propanventil so einzustellen, dass die Flammenkerne etwa 15 bis 20 mm
lang sind.

Der Vorwarmbrenner mit Brennerhalter ist nach kurzer Trocknung der Schlackenschalen auf die
Spannvorrichtung mittig Gber die Form zu setzen und mit der Stellschraube zu fixieren.
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Die Brennerflamme darf nicht mit Sauerstoffiiberschuss arbeiten. Bei der Vorwarmung ist daher die
Brennerflamme als neutrale Flamme mit minimalem Brenngasiberschuss folgendermalien einzustellen:
Nur fir Propan:
Die Brenngaszufuhriam Ventil des Griffstiicks ist nachzuregeln bis die Brennerflamme ein
knatterndes Gerdusch erzeugt. Anschliefend ist das Brenngasventil am Griffstlick nur soweit zu
schlieRen bis dieses knatternde Gerdusch gerade verschwindet.
Die Flammenhdohe soll‘dabei etwa 50 cm lber den Formen betragen.

Die nach den Merkblattern an den Druckminderern einzustellenden Arbeitsdriicke erzeugen die
erforderlichen FlieRdriicke am Griffstlick bei Verwendung der vorgeschriebenen Gerate laut Gerateliste
(siehe Punkt 7.). Die Arbeitsdriicke fir Sauerstoff und Brenngas sind liber die gesamte Vorwarmdauer
ggf. durch Nachregulieren konstant zu halten, insbesondere bei abnehmendem Flascheninhalt und dem
damit gleichzeitig ansteigenden Sauerstoffarbeitsdruck sowie auch bei kalter Witterung.
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Falls Sauerstoffflaschen mit integrierten Druckminderern (z.B. Typ ALTOP) oder andere als die fir
Sauerstoff geforderten Autogengerate verwendet werden, ist unter Verwendung von Priifmanometern
ein Sauerstoffeingangsdruck am Griffstlick von 400-420 kPa (4,0 — 4,2 bar) fir SkV kontinuierlich Gber
die gesamte Vorwarmdauer zu gewahrleisten.

Wahrend der Vorwarmung ist die Formenabdichtung zu prifen.

Die Vorwarmzeit ist abhdngig vom Schienenprofil (siehe Merkblatt). Die Zeit ist mit der Uhr zu
Uberprifen. Die Zeit lauft, sobald die Flammen tber den Formen voll ausgebildet sind.
Nach Beendigung der Vorwarmzeit ist der Brennerhalter mit dem Brenner abzunehmen

4.16. Ausfiihren der Schweilung

Die Arbeitsschritte ,Einsetzen des Riegels”, ,Positionierung des Tiegels” und ,,Ziinden der Portion” sind
zligig nacheinander auszufiihren.

Einsetzen des Riegels:

Der Riegel ist mit der Zange in den Riegelsitz imFormenkopf einzulegen und fest anzudriicken.
Positionierung des Tiegels:

Der der Tiegelhalter E mit dem Euro - Tiegel sind mittig Giber den Riegel‘einzuschwenken.

oder

Der Euro - Tiegel ist mittig auf die Formhaltebleche in die Fiihrung zu stellen.

Zinden der Thermit’ - Portion:

Das Ziinden der Thermit®-Portion erfolgt entweder elektrisch mit dem SmartWeldSpark oder mit dem
Anziindstabchen.

Das Anziindstdbchen wird an der Brennerflamme entziindet und ist mit zwei Dritteln seiner Linge mittig
in die Thermit®-Portion zu stecken.

Danach ist die Tiegelkappe aufzusetzen. Dabei ist eine Schutzbrille zu tragen.

Wird bei L50 oder.bei L75 der Euro - Tiegel verwendet, dann ist hier abweichend davon das entziindete
Anziindstabchen (300 mm lang) durch die Offnung der bereits aufgesetzten , Tiegelkappe weite Liicke”
in die Thermit® - Portion zu stecken.

Bei Verwendung befiillter Euro - Tiegel wird die Thermit’- Portion durch die Offnung im Deckel
entziindet.

4.17. Abstich des Tiegels

Der Abstich erfolgt bei allen Tiegelvarianten automatisch. Der leere Tiegel ist abzunehmen und gegen
Feuchtigkeit geschiitzt abzustellen. Schlackenschalen sind sicher und nur mit dazu geeigneten
Hilfsmitteln (z.B. Schottergabel, Brechstange o0.4hnl.) erst dann abzunehmen und zu entleeren, wenn die
Schlacke erstarrt ist, dabei ist die Schlacke nicht auf feuchten Untergrund zu stiirzen. Heille
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Schlackenschalen und heil3e Euro - Tiegel sind in sicherer Position auf trockenen, nicht brennbaren
Untergrund abzusetzen.

Wenn kein Auslauf erfolgt:
e Den Tiegel auf der Form belassen.
e Mindestens 30 min warten, bis das Metall im Tiegelinneren erstarrt ist.
e Den Tiegel behutsam von der Form nehmen.

Die Formhaltebleche sind vorsichtig nach im Merkblatt angegebener Wartezeit nach dem Einguss
abzunehmen.

4.18. Schweil3en bei fallenden Schienentemperaturen

Bei fallenden Schienentemperaturen schrumpfen die Schienen und tiben eine Zugspannung auf die
SchweiRung aus. Diese Zugspannung kann wahrend der Erstarrungsphase Risse im SchweilRgut
bewirken. Dem Schrumpfen der Schienen ist mit Entlastungswarme oder einem Schienenziehgerat
entgegenzuwirken. Dies ist besonders wichtig, wenn die Schienen zur Neutralisation thermisch gelangt
wurden.

Bei Verwendung von Schienenziehgeraten ist sicherzustellen, dass die Schienenenden bis mindestens
zum Abschluss des Abschervorgangs sicher gehalten werden. Keinesfalls diirfen Zugspannungen auf die
Schweiung kommen bevor diese auf ungefahr 500°C abgekiihlt ist.

4.23.1 Entlastungswarme mit Schienenanwdrmgeraten

Bei fallenden Schienentemperaturen sind 10 bis 30 Sekunden vor dem Einguss des Stahles die Schienen
mit Schienenanwarmgeraten in-ausreichendem Abstand von der Schweilstelle (ungefdahr 10 m davor
beginnend) zu erwdrmen, um die SchweiBung vor dem Zuricklaufen der Schienenenden durch
Schrumpfung zu schiitzen. Dies ist sicherzustellen bis mindestens zum Abschluss des Abschervorgangs.

Beim Neutralisieren des Gleises (Schlussschweissung) sind in jedem Fall Schienenanwarmgeréate oder
Schienenziehgerate einzusetzen. Ein Einbringen von Entlastungswarme mit dem Vorwarmbrenner ist
also in diesen Fallen nicht zuldssig.

4.23.2 Entlastungswarme mit handgefiihrtem Brenner

Bei fallenden Schienentemperaturen sind die Schienenenden nach dem Abbau der Hilfsgerate
anzuwarmen. Dies geschieht beiderseits der SchweiBung auf einer Lange von etwa 1 m bis mit dem
Abschervorgang begonnen wird. Der Brenner ist dazu so zu flihren, dass die Warmezufuhr gleichmaRig
sowohl zum Schienenkopf, als auch zum Schienenful’ erfolgt. Dem Schienenstegbereich ist dabei keine
Warme zuzufiihren.
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4.19. Abnehmen des Formenkopfes

Der Formenkopf ist vorsichtig nach der im Merkblatt angegebenen Wartezeit nach Einguss abzunehmen.
Hierzu ist der Formenkopf vorsichtig anzukippen und zu priifen, ob das SchweilRgut noch flissig ist. Falls
das SchweilRgut noch flissig ist, ist der Formenkopf zurilickzulegen.

Der Abscherzeitpunkt wird folgendermaRen visuell bestimmt:

a)

Bei zeitig abgenommenem Formenkopf ist das Schweillgut zunachst weilllich bis hellgelb. Wenn eine
Abdunkelung durch Verzunderung / Oxidhautbildung mit Aufwélbung (Blaschenbildung) eintritt, ist mit
dem Abscheren zu beginnen.

b)

Bei spater abgenommenem Formenkopf ist das SchweilRgut bereits gelb. Dann ist sofort mit dem
Abscheren zu beginnen

Nachfolgend werden tendenzielle Einfllisse auf die Veranderung der Wartezeit nach dem Einguss bis
zum Abnehmen des Formenkopfes genannt:

. " Wart it
EinfluBgroBen .ar ezel
wird
. hoch langer
Schienentemperatur . -
niedrig kiirzer
. Euro - Tiegel langer
Tiegelsystem — -
Langzeittiegel kiirzer
N . am oberen Limit langer
Lickenweite . -
am unteren Limit klrzer
unterschiedliche Schienenkopfhohe bei abgefahrene Schiene langer
gleichem Profil neue Schiene klrzer
Portionsgiite 2120 langer
Vorwarmzeit zu lang linger
(bei unzulassiger Abweichung von der ,
Arbeitsanweisung) zu kurz kirzer
FIar'nmenl:.).|Id' . mit Sauerstoffiiberschuss in der Flamme - ..
(bei unzulassiger Abweichung von der kiirzer
. . harte Flamme
Arbeitsanweisung)
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4.20. Bearbeitung der Schweilung

Die SchweiRgutiberstande am Schienenkopf sind mit einem hydraulischen Abschergerat oder mittels
WarmschrotmeilRel abzuarbeiten. Es ist vorzugsweise nur Scherschuh Form A zu verwenden. Wird
Scherschuh Form B verwendet, sind die Steiger im rotwarmen Zustand nicht umzubiegen, um nach dem
spateren Abschlagen eine ebene Bruchflache zu gewahrleisten. Die Steiger sind am Schienenful® zu
belassen und erst nach dem Erkalten durch Hammerschlag in Schienenrichtung abzuschlagen.

4.21. Fahrbereitschliff / Grobschliff

Die SchweiRungen sind grob vorzuschleifen, ohne die Grundschiene dabei anzuschleifen.
Die Sand- und Gussreste sind allseitig auch unter dem Schienenful® mittels stumpfem SchrotmeifRel und
Drahtbrste vorsichtig von der erkalteten SchweilRung zu entfernen. Kerben sind zu vermeiden.

Die Schweilriickstande kdnnen im Eurotiegel | von der Baustelle abtransportiert werden. Dazu ist der
Eurotiegel | zuerst mit den keramischen Abfallstoffen und danach mit den Stahl- und Schlackeresten zu
befillen. Es ist sicherzustellen, dass nur ausreichend abgekiihlte Schweil3riickstdnde in Fahrzeugen
transportiert werden.

4.22. Feinschliff

Feinschliff-erst ausfihren, wenn die Schweillung vollkommen erkaltet ist und das Gleis oberbauseitig
wieder fahrfertig ist (Keile entfernt, Zwischenlagen eingelegt, Befestigungsmittel eingesetzt und
verspannt). Die Geometrietoleranzen von Fahrflachen und Fahrkanten, sowie die Kennzeichnung der
Schweillung werden von der zustandigen Bahnverwaltung festgelegt.

Beim Schleifen und Sdubern der Schweillung ist die persdnliche Schutzausriistung, hier besonders eine
Schutzbrille, zu tragen. Aus Griinden des Brandschutzes ist beim Schleifen gegebenenfalls die Umgebung
gegen Funkenflug in geeigneter Weise zu schitzen. Die Funkenschutzvorrichtung an der Schleifmaschine
ist zu verwenden.

4.23. Oberbautechnische Nacharbeiten

Die oberbautechnischen Nacharbeiten, wie Nachstopfen der Schwellen, Einbringen von fehlendem
Schotter usw. sind vor der Befahrung abzuschlieRen.
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5. Schweif3en im Oberbau

5.1. Schienenwerkstoffe

Vor Beginn der Schweil3- und Brennschneidarbeiten ist die Schienengiite anhand der Walzzeichen
festzustellen.

5.2. Ersatzschienenlange

Die zustdndige Bahnverwaltung legt die Mindestpassschienenlangen in Abhangigkeit von der
Geschwindigkeitskategorie der Strecke fest. Diese Festlegungen sind bei der Planung der
Schweillarbeiten zu beachten.

5.3. Auswahl der SchweiRstelle

Die Schweiung soll moglichst im mittleren Bereich-des Schwellenfaches liegen.
Bereits im Gleis liegende Thermit®-, Lichtbogen- und Abbrennstumpfschweiungen sollen zur neu
herzustellenden Schweillung mindestens den nach Punkt 5.2 geforderten Abstand haben.

5.4. Schweillen bei niedriger und hoher Schienentemperatur

Ggf. Temperaturvorgaben der Bahnverwaltung flir Arbeiten bei niedrigen und auch bei hohen
Temperaturen beachten.
Bei Schienentemperaturenunter 0°C Schienenenden auf ca. 0,5 m Lange gut handwarm anwarmen.
Abdichtsand durch Anwarmen plastisch halten oder Paste verwenden.
Bei Schienentemperaturen unter -3°C sollten keine SchweilRungen ausgefiihrt werden.
Sollen diese dennoch ausgefiihrt werden, sind die hier genannten sowie weiterhin alle unter den
Punkten 3.4 und 4.19 genannten MaRnahmen
e zur Sicherstellung eines ausreichenden Dampfdrucks und Massenstroms des Flissiggases,
e zum Anwadrmen der Schienenenden
e~ und zur Erhaltung der Plastizitat des Abdichtmediums
zwingend und in ihrer Gesamtheit anzuwenden.

5.5. Schweilien bei Regen

Die Schweil3stelle und alle Schweilistoffe sind vor Feuchtigkeit zu schiitzen.
Feuchte Schienen sind immer, nicht nur bei Regen, durch leichtes Anwarmen zu trocknen.

5.6. Schweillen in Bogen

Beim SchweiRen in Bégen mit Uberhéhung ist die Riegeloberseite so anzufeilen, dass die
Riegeloberflache waagerecht in der Form liegt.
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5.7. Schneiden und Schweifen im liickenlosen Gleis

Der Spannungsausgleich und die zugehorige SchlussschweiRung diirfen nur in Gleisen durchgefiihrt
werden, die in der Oberbauform fiir das liickenlose Gleis geeignet sind, ausreichend eingeschottert sind
und in Hohe, Abstand und Richtung den Forderungen der Bahnverwaltung entsprechen, die auch die
Ausfiihrung des Spannungsausgleiches regelt.

Das Herstellen des liickenlosen Gleises und das Arbeiten im llickenlosen Gleis'bedarf spezieller
Regelungen, die die zustandige Bahnverwaltung trifft.

5.7.1 Temperaturbereich

Die Bahnverwaltung schreibt fiir die Herstellung und Bearbeitungdes lliickenlosen Gleises in der Regel
bestimmte Schienentemperaturbereiche vor.

5.7.2 Schneiden von Schienen bei Schienentemperaturen liber der Verspanntemperatur

In der Regel darf das Gleis unter diesen Temperaturbedingungen nicht aufgeschnitten werden. Wenn in
Notfadllen geschnitten werden muss, ist davon auszugehen, dass die Schiene unter Druckspannung steht.
Trennschnitte sind nur mit speziellen MaBnahmen zur Liickenhaltung moglich.

Der Brennschnitt ist nach einem speziellen Verfahren durchzufiihren. Hinweise auf Anfrage.
Den geltenden Verspanntemperaturbereich legt die Bahnverwaltung fest.

Sollten beim Trennen einer Schiene eines lickenlosen Gleises ein nicht normal zu erwartender
Spannungszustand festgestellt werden, soist dieser Sachverhalt der Bahnverwaltung anzuzeigen.
In der Regel muss dann der gegentiberliegende Strang ebenfalls neu neutralisiert werden.

Am Ubergang vom liickenlosen Gleis auf StoRliickengleis oder andere nicht verschweilRte Abschnitte
sind spezielle MaRRnahmen zu treffen, die die Bahnverwaltung festlegt.

5.7.3 Neutralisieren des Gleises (Spannungsausgleich)

Ablauf und Bedingungen des Spannungsausgleichs regelt die Bahnverwaltung.
e  Losen und Entspannen der Schiene
e Errechnender Langenanderung fir den zu neutralisierenden Schienenabschnitt
e Langen der Schiene um die errechnete Langenanderung mittels kiinstlicher Warme oder
Ziehgerat
e Verspannen der.Schienen
e SchlussschweiBung sofort nach dem Verspannen durchfiihren.
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5.7.4 Schlussschweiungen

Die SchlussschweiBung verbindet zwei verspannte und neutralisierte Schienen miteinander. Die
SchlussschweilRung schlielt die Neutralisation ab. Wenn nicht anders geregelt, ist auf der Seite der
vorher verspannten Schiene ein Abschnitt von mindestens 60 m mit in den Spannungsausgleich
einzubeziehen.

Bei der Durchfiihrung der Schweillung ist die Hydraulik bzw. die Warmezufuhr zur Schiene
nachzuregulieren, so dass die Soll-Lange erhalten bleibt. Keinesfalls diirfen Zugspannungen auf die
Schweiung kommen bevor diese auf ungefahr 500°C abgekiihlt ist.

5.7.5 Bogen, Briicken und Anschliisse an Weichen

Bogen und Anschliisse an Weichen sind in der Regel im oberen Verspanntemperaturbereich zu
neutralisieren und zu verspannen. Einzelheiten zu Bégen, zu Briicken und zu Anschliissen an Weichen
regelt die Bahnverwaltung.

5.7.6 SchweiBen in Weichen und Kreuzungen

Es sind nur Weichen zu verschweiRen, die einwandfreiiin Hohe und Richtung liegen, gut gestopft und
verfillt sind. Sowohl die Lage der Backenschienen zueinander, als auch jeweils die rechtwinklige Lage
der Backenschiene zur Zungenschiene sind tber die Markierungen zu kontrollieren und ggf. zu
korrigieren. Einzelheiten regelt die Bahnverwaltung.

Arbeitsfolge

Die SchweiRungen sind paarweise vom Herzstlick beginnend auszufiihren und zwar zunachst im geraden
und danach im abzweigenden Strang. Die St6Re am Weichenanfang und Weichenende sind als
SchlussschweilRungen imoberen Verspanntemperaturbereich auszufihren.

Erst nach dem SchweiRen und Schrumpfen aller Gbrigen StofRe werden die St6Re an den Zungen
geschweilSt. Dabei ist an den Zungen die Einhaltung des SchrumpfmaRes der Schweiung von 2 mm uber
die Markierungen zu priifen.

Mitunter lassen sich. die Gblichen Formhaltebleche beim Schweillen im Herzstlickbereich aus
Platzmangel nicht einsetzen. Dazu sind geteilte Formhaltebleche lieferbar.

Schienentemperatur

Wenn durch die Bahnverwaltung nicht anders festgelegt, sind StoRe in Weichen, auBer den
Zungenstollen, im Temperaturbereich von 3 - 25°C zu schweilSen. Alle SchweiBungen sollen bei
annahernd gleicher Schienentemperatur erfolgen.
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5.8. Brennschneiden von R260, R260Mn und kopfgeharteten Schienen

Beiderseits einer Brennschnittstelle die Schienen 50 cm auf ca. 50°C und 10 cm auf mindestens 400°C
jeweils im gesamten Schienenquerschnitt vorwarmen. Diese Temperatur ist zu prifen. Bei diesen
Stahlsorten entfallt die Vorwdarmung fiir den Brennschnitt, wenn die Schnittstelle vor dem Ausfihren
der Schweillung nicht befahren wird.

10cm 10cm

50 ¢cm 50cm 50°C

o P Z
—

5.9. Schweillen von kopfgeharteten Schienen

Feinperlitisierte (kopfgehartete) Schienen entsprechen in ihrer chem. Zusammensetzung der Stahlsorte
R260. Fir die SchweiRung von kopfgeharteten Schienen stehen zwei verschiedene Verfahren zur
Verfligung:

5.9.1 290 - HC mit Warmenachbehandlung:

Es ist die standardmaRige SchweiRung mit der Z90 — HC - Portion auszufiihren. Danach schlieRt sich
spater die hartesteigernde Warmenachbehandlung an der erkalteten SchweilRung an.

Bei diesem Verfahren istwegen der zusatzlichen Schrumpfwirkung durch die spater folgende
Warmenachbehandlung die Uberh&hung an der Fahrflache im Vergleich zu der Angabe im Merkblatt um
0,1 mm auf beiden Seiten.anzuheben.

Erst nachdem die SchweiRung auf Umgebungstemperatur abgekiihlt ist, sind die nachfolgenden
Arbeitsschritte auszufihren:

Fiir die Warmenachbehandlung ist die Spannvorrichtung am Schienenkopf zu befestigen. Der
Spezialbrenner Typ 250 410 ist mittig Gber der Schweiung auszurichten.

Bei Temperaturen unter +10°C sind zur Gasentnahme zwei Propanflaschen zu kuppeln.

Am Brenner ist eine Flammenkernlange von circa 15 mm bei Arbeitsdriicken von

500 kPa (5,0 bar) Sauerstoff und 150 kPa (1,5 bar) Propan einzustellen. AnschlieBRend den Brenner mit
Brennerhalter auf die Spannvorrichtung aufsetzen. Die geforderte Brennerhdhe von 25 mm ist
vorhanden, wenn das Stltzrohr des Brenners auf der Fahrflache steht.

Die Fahrflache der fast fertig beschliffenen Schweillung ist flir einen Zeitraum von 100 Sek. (far
Stahlsorte R350HT, Zeit bei anderen Stahlsorten auf Anfrage) schockartig zu erhitzen.

AnschlieBend Abdeckhaube auf den Schienenkopf aufsetzen und nach 2 Minuten (fiir Stahlsorte
R350HT, Zeit bei anderen Stahlsorten auf Anfrage) abzunehmen. Die Zeiten sind mit der Uhr zu messen.
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5.9.2 Portionsgiite Z 120:

Es ist die standardmaRige SchweilRung ohne zusatzliche Mallnahmen auszufiihren. Bei der Portionsgiite
Z120 ist, im Gegensatz zur Stahlsorte R320Cr, keine Abdeckung erforderlich!

5.10. Schneiden und SchweiRen legierter Schienen der Stahlsorte R320Cr (1100

N/mm2), Sonder- (1200 - 1400 N/mm?2) und legierter, warmebehandelter
Stahlsorten

Fir die Durchfiihrung der Schweiung gelten die Arbeitsregeln wie bei der Stahlsorte R260 mit
folgenden Ausnahmen:

Schneiden:

Grundsatzlich sind nur maschinelle Trennschnitte bzw. Sageschnitte zuldssig.

In Notsituationen, wenn der Brennschnitt unumganglich ist, ist immer der gesamte Querschnitt auf eine
Lange von 0,10 m auf mindestens 500°C und auf eine Lange von 0,50 m gut handwarm.(50°C)
gleichmaRig vorzuwarmen. Die Vorwarmtemperatur ist mittels Messgerat oder Temperaturmessstift zu
kontrollieren. Erst danach sind Brennschnitte auszufiuhren.

10cm 10cm

50 cm S0cm 50°C

S '// /,/

SchweiRen:

Bei Temperaturen unterhalb von +10°C sind moglichst keine SchweiBungen auszufiihren. Im Notfall sind
vor Ansetzen der Form beide Schienenenden auf 0,5 bis 1,0 m Lange auf etwa 50°C anzuwdrmen.

Beim Anschweil3en 0.g. Schienen anandere Stahlsorten ist die Portion fur die Schiene mit der
geringeren Harte zu verwenden.

Bei diesen Schienen muss die Abkiihlgeschwindigkeit der Schweillung verringert werden. Deshalb nach
Abarbeitung der SchweilRgutiiberstande am Schienenkopf die Schweilung rundum mit einer
Schienenabdeckhaube oder einer Glaswollmatte bis zur Abkiihlung unter 500°C abdecken.
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6. Verantwortung der Bahnverwaltung

Definition: Als Bahnverwaltung wird in dieser Arbeitsanweisung die regelsetzende Organisation
verstanden, die fiir die Schweillung sowie die vorgelagerten und anschliefenden Arbeiten im
betreffenden Gleis die bahnseitigen Richtlinien und Arbeitsvorschriften verantwortet.

Das kdnnen sein: Staatliche Eisenbahnbehdrden und deren beauftragte Organisationen, Kommunal- und
Anschlussbahnverwaltungen und deren beauftragte Organisationen.

Die Thermit® - SchweiRarbeiten werden grundsitzlich im Zusammenhang mit anderen Oberbauarbeiten
durchgefihrt. Die Qualitat der SchweilRung hdangt immer auch von den vor- und nachgelagerten
Oberbauarbeiten ab. Deshalb werden in dieser Arbeitsanweisung Hinweise fiir andere Oberbauarbeiten
gegeben, soweit diese Auswirkungen auf die Qualitat des Endproduktes, des verschweillten Gleises,
haben kénnen.

7. Gerateliste

Fiir die Ausristung eines SchweilStrupps sind folgende Geréate erforderlich (empfohlene
Ersatzteilmengen sind in Klammern angegeben):

Allgemeine Geréte

1 FlachmeilRel, lang

Handhammer, 1,5 kg

Vorschlaghammer 3 kg (+1)
Ersatzhammerstiel (+1)
kombinierte Schweil3- und Schutzbrillen

Drahtbdirste, schmal

Brechstange, 750 mm lang

Paar feuerfeste Handschuhe

Sandeimer

Wassereimer

Raspel, halbrund

Maschinensageblatt

Spachtel

(IR

P P RERPRPRPNERLREPN,

gegebenenfalls

1 Regenschutzschirmmit Aufsteckrohr

1 Halterung zum Regenschutzschirm auf Anfrage
1 Satz Schienenkopfabdeckbleche (kurz und lang)
1 Temperaturmessgerat oder -stifte

SchienenstoRR-Ausrichtgerate

1 Lineal1mlang

1 Schienenbrennschneidlehre

2 Stltzkeile, kurz (+4)
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2 Stutzkeile, lang (+8)

gegebenenfalls

1 Lickenmesskeil

1 Uberhdhungsmesskeil

2 Satz Spurregler mit Isolierung (1 Satz = 2 Stlick) einschlieRlich
Einmaulschlissel SW 41

4 halbe Rippenplatten

SchweiRgerate
1 Brennerhalter
2 Schlackenschalen

gegebenenfalls

1 Portionsbehalter

1 Satz Stampfgerate fur feste StolRe
1 Sandfangblech

Vorwéarm- und Brennschneidgerate Propan / Sauerstoff

1 Griffstick O/P Typ HESA SL/56 fiir Vorwarmbrenner und Schneideinsatz

1 Vorwarmbrenner It. Merkblatt

1 Schneideinsatz O/P Typ HESA SLR/79-P

1 Schlauchpaket (Bestellnr.: 250433) bestehend aus:

1 Sauerstoffschlauch 20m‘ang nach EN559, Innendurchmesser mind. 6,3 mm
1 Propanschlauch 20m‘lang nach DIN4815; Innendurchmesser min. 9 mm
Brennerwagen zum Schneideinsatz

Sauerstoff-Druckminderer HESA 70 (Flaschenanschlussdimension beachten)
Propan-Druckminderer HESA 70 (Flaschenanschlussdimension beachten)
Sicherheitsvorlage Propan HESA

Sicherheitsvorlage Sauerstoff HESA

Schlauchbruchsicherung 10 kg/h, 150 kPa (1,5 bar)

Gasanziinder

Doppelmaulschlissel SW 30/32

Brennerschlissel

g T G T W

gegebenenfalls:

1 Zweiflaschenkupplung fir Propanflaschen (Flaschenanschlussdimension beachten)

1 elektrisch betriebene Flaschenheizmatte, auf Anfrage

1 Leckgassicherung Propan fir Arbeiten unter Erdgleiche, 10m lang, Artikel-Nr. 252843
(Die Sicherheitsvorlage Propan HESA auf dem Bild ist nicht Bestandteil der Leckgassicherung)

F e

gy
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1 Sauerstoffschlauch, komplett, 10m lang, Artikel-Nr. 252845

(zur Verwendung zusammen mit der Leckgassicherung Artikel-Nr. 252843)
1 Sicherheitsvorlage Propan fir Leckgassicherung, Artikel-Nr. 256638
(zur Verwendung zusammen mit der Leckgassicherung Artikel-Nr. 252843)

Schienenstol3-Bearbeitungsgerate

bei StoRbearbeitung von Hand
1  WarmschrotmeilRRel (+27bis 2)
1 MeiBelstiel (+2 bis 2)

bei StolRbearbeitung mit Druckluft-Werkzeugen

1 Druckluft-MeiRelhammer

1 Druckluft-Druckminderer (Flaschenanschlussdimension beachten)
1 Druckluft-Schlauch, 10 oder 20 m lang mit Anschlissen

2 FlachmeiBel fiir Druckluft-MeiRelhammer

bei StoRbearbeitung mit Elektrowerkzeugen

1 Stromerzeuger 220V, 4,4 kVA, 50 Hz

1 Kanister 20 | fiir Treibstoff

1 MeiBelhammer Leistungsaufnahme 1,5 kW,

Schlagenergie mind. 25 J, Schlagzahl min 1890 min-1

mit SDS-max - Aufnahme

2 FlachmeiBel fiir MeiRelhammer, aufgepanzerte Schneide, mit SDS-max - Aufnahme
Materialnummer 256168

1 Verlangerungsleitung 10 m

bei StoRRbearbeitung mit Abschergerat
1 hydraulisches Abschergerat (komplett)

Schleifmaschine
1 Schleifmaschine zum Beschleifen der Schienenfahrflache und der Schienenkopfflanken

Messgerate/ Sondergerate
1 Schienenhaftthermometer
1 Weckerzeituhr
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gegebenenfalls

1 Schienenanwarmegerat

1 Schienenwagen

1 Schienenabdeckhaube fir Profil (Angabe erforderlich)
oder Isoliermatten

Zusatzgerate fur die Warmenachbehandlung beim Einsatz von HC-Schweiportionen
Zweiflaschenkupplung fiir Propanflaschen (Flaschenanschlussdimension beachten)
Brenner Typ 250410

Brennerhalter

Spannvorrichtung Typ 250406

Schlauchbruchsicherung 12 kg/h, 1,5 bar

Schienenkopfabdeckhaube

T T N S QY

Zusatzgerate fur Verfahren SkV

1 EinstellmaB SkV

1 Universalspannvorrichtung fiir Vignolschienen

1 Paar Formhaltebleche SkV fur schwebende StoRe Profil...  (+ 1)
1 Tiegelhalter

gegebenenfalls
1 Paar Formhaltebleche SkV fiir feste StoRe Profil ... (+1)
1 UnterfulRblech fir feste StoRe auf Anfrage

bei Euro - Tiegelsystem | und Il (Euro - Tiegel auf der Form):

1 Spannvorrichtung E,"optional: Universalspannvorrichtung Vignolschiene

1 Paar Formhaltebleche SkV fur schwebende StoRe Profil... (+ 1)
gegebenenfalls:

1 Paar Formhaltebleche SkV fiir feste StoRe Profil ... (+1)

UnterfulBblech fir feste StofRe auf Anfrage

=
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Zusatzgerate L50

1 Geratesatz ohne Formhaltebleche

1 Verlangerungsrohr fiir Tiegelhalter

1 Paar Formhaltebleche L50 fiir schwebende Stol3e, Profil... (+1)
1 Tiegelaufsatz 2930

gegebenenfalls:
1 Paar Formhaltebleche L50 fiir feste StoRe, Profil ... (+1)
1 UnterfuBBblech fiir feste StoRRe auf Anfrage

Zusatzgerate L75
1 Geratesatz ohne Formhaltebleche, ohne Schlackenschalen und mit Universalspannvorrichtung
Vignolschiene

Verlangerungsrohr fir Tiegelhalter
Schlackenschalen Ausfihrung L75 (+2)
Paar Formhaltebleche L75 fiir schwebende St6Re, Profil... (+1)

Tiegelaufsatz 2930
Tiegelhalter E optional bei Euro-Tiegel hohe Ausfiihrung
Spachtel

R PR RPNPR

gegebenenfalls
1 Paar Formhaltebleche L75 fir feste StofSe, Profil ... (+1)
1 UnterfulRblech fir feste StoRe auf Anfrage

Zusatzgerate LSV (gesondert Arbeitsanweisung ist anzufordern)
1 Geratesatz ohne Formhaltebleche, ohne Schlackenschalen und mit Universalspannvorrichtung
Vignolschiene

1 Verlangerungsrohr fir Tiegelhalter

2 Schlackenschalen Ausfiihrung LSV (+2)
1 Paar Formhaltebleche LSV fir schwebende StoRe, Profil... (+1)
1 Tiegelhalter E optional bei Euro-Tiegel

1 Spachtel

gegebenenfalls:
1 Paar Formhaltebleche LSV fiir feste StoRe Profil ... (+1)
1 UnterfuBblech fiir feste StoRe auf Anfrage
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