
0901 – Vozík na přepravky

Průmyslově vyrobený celo-nerezový transportní vozík na přepravky, s pevnou vodorovnou plošinou ve spodní části. Plošina bude vyrobena z hladkého nerezového plechu. Spodní líc plošiny bude ve výšce 150 mm nad podlahou. Svislé plochy výztužné platformy plošiny budou po obvodu (4 strany) opláštěné nerezovým plechem vzniklým ohybem plechu základní plochy plošiny (90°) a zpětným ohybem (180°) proti poranění, výška 10 mm. Ohyby plechů budou v místě kolmého styku zavařeny, zabroušeny a povrchově upraveny.  
Materiálová báze platformy pro celoplošné vyztužení nerezové konstrukce plošiny bude určená pro použití v potravinářském provozu, do prostředí s trvalým výskytem zvýšené vlhkosti, případně vody. Platforma může být jednovrstvá, případně vícevrstvá. Spojení jednotlivých vrstev, případně jedné vrstvy a nerezové konstrukce plošiny bude zajištěno celoplošně kontaktním lepením lepidlem určeným k použití v potravinářském prostředí.       
Vnější rohy vozíku budou v úrovni plošiny vybaveny dvěma plastovými nebo pryžovými ochrannými rohy, zabraňujícími poškození povrchových úprav a zařízení stravovacího provozu při nárazu vozíku při jeho pohybu. Materiál ochranných rohů bude určený k použití v potravinářském prostředí.

Materiál vozíku:
Chrom niklová austenitická nestabilizovaná nerezová ocel
Označení: ČSN 10088-1 / 1.4301 (X5CrNi 18-10)

Technická specifikace vybavení:

Užitná šířka plošiny vozíku: ≥ 500 mm
Užitná hloubka plošiny vozíku: ≥ 600 mm
Vnější rozměry vozíku: ≤ 830 x 540 mm
Výška vozíku: ≤ 870 mm 
Nosnost vozíku: ≥ 120 kg
Počet koleček: 4 celo-nerezová otočná s pryžovým běhounem; z toho dvě s brzdou; průměr 125 mm
Hmotnost vozíku: ≤ 15 kg

Spoje nerezových prvků:
Spoje nerezových profilů a plechů budou realizovány svařením v ochranné atmosféře argonu, primárně metodou TIG. Spoje nerezových prvků budou zabroušeny a povrchově upraveny tak, aby došlo ke sjednocení povrchu navazujících materiálů. 
Opracování materiálů bude provedeno tak, aby nedošlo ke vzniku ostrých hran, které by mohly způsobit poranění uživatele při provozu vybavení nebo jeho údržbě.   

Povrchová úprava nerezového plechu:
Finální povrchová úprava všech typových i atypických nerezových plechových prvků a výrobků bude provedena jemným broušením v olejové lázni brusným médiem se zrnitostí 320.    

Povrchová úprava nerezových profilů:
Finální povrchová úprava všech nerezových profilů, případně pomocného a spojovacího materiálu bude provedena jemným broušením, případně kartáčováním.    

Ilustrativní zobrazení vybavení:
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