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A) Technické pozadavky
1) Provadéné opravy:

Navaiuji se provozem nadmérné€ opotiebené pojizdéné plochy odlitkd srdcovek, vydroleny
nebo vylomeny materiél a trhliny. Opravy vad se provadi v provozovanych vyhybkéach pfi
vylou¢en{ provozu.

2) Popis vad:

Vady provozovanych manganovych srdcovek se klasifikuji podle predpisu SZDC S67.
Vzhledem k odliSné technologii vyroby, vlastnostem manganové oceli a prifezovym
charakteristikdm odlitku lze vSak pfedpoklddat jiné chovéni vady.

e 4

Nejcast&jsi vady:

a) Podélné horizontéln{ trhliny v zdkladnim materidlu srdcovky — vada 212.1;

b) Pti¢né trhliny v zdkladnim materidlu srdcovky — vada 211;

c) Pfi¢né trhliny v ndvaru srdcovky — vada 471;

d) Odlupovén{ a vydrolovéani kovu na pojiZdénych plochach zdkladniho materidlu —
vada 221.1;

e) Vydroleni navafené vrstvy na pojizdéné ploSe — vada 472.

3) Zpisob opravy:

VybrouSeni vady nebo opotfebovanych ploch na nepo$kozeny zadkladni materil, dprava
ndvarovych ploch a navafeni. Zabrouleni ndvarti do profilu navazujicich neposkozenych
ploch.

4) Zakladni material:

Stredovy blok - odlitek:
- austenitickd vysoce manganova ocel 13 Mn podle pfislu$nych TPD v platném znéni
v souladu s vyhldskou UIC 866
- nekalitelnd struktura, (témeét) nemagneticka

Chemické sloZenti:

- (C) uhlik :095a72 1,3 %
- (Mn) mangan : 11,5 aZ 14 % (obsah manganu musi byt nejméné
desetindsobnou hodnotou obsahu uhliku)
- (Si) kfemik :do 0,65 %
- (S) sira :do 0,03 %
- (P) fosfor :do 0,04 %
- (Cr) chrém :do0,5%
Mechanické vlastnosti:
Vychoz{ tvrdost: 150 a2 220 HB = 535 a 740 N/mm’
Pevnost v tahu: 800 a% 1000 N/mm’

Tvrdost po provoznim zpevnéni: 400 az 550 HB = 1370 aZ 1780 N/mm’

Pripojné kolejnice ke stFedovému bloku (odlitku):
Kolejnice tiidy oceli R260 nebo 900A podle EN 13674-1 nebo TPD 202-30-07

Mezikus pro pfivareni pFipojnych kolejnic ke stfedovému bloku (odlitku)
Materidl z austenitické oceli X8CrNi20-8 doddvany podle TPD 187/06
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Ptivafovéni ptipojnych kolejnic ke sttedovému bloku pfes mezikus je provadéno jako
odtavovaci stykové (TP €. 127).

5) Piidavny material:
5.1) Pro ndvar do tloustky 15 mm

Elektroda: Bohler FOX BMC
Pln€ austeniticki Mn-C legovana elektroda pro ndvary vysoce odolné vici
opotiebeni, na které€ jsou kladeny extrémni tlakové a rdzové néroky: Austeniticky
svarovy materidl vykazuje velmi vysokou schopnost zpevnéni za studena pfi
sou¢asné dobré houZevnatosti a odolnosti vii¢i vzniku trhlin. M4 specidln{
schopnost pro spojovaci svafovani tvrdych manganovych oceli.

Primér: 3,2 mm; 4 mm; 5 mm (svafe¢ voli primér elektrody podle rozsahu navafovaného
nebo opravovaného mista)

Mechanické viastnosti navareného kovu:
tvrdost po navafeni: cca 260 HB
tvrdost po zpevnéni: cca 510 HB (tj. cca 550 HV)
mez pevnosti v tahu: Rm = 850 N/mm’

mez kluzu v tahu: Rpo2= 600 N/mm’
taznost: A=35%

Skladovdni: elektrody musi byt skladovadny podle pokyni vyrobce, na misté spotfeby musi
byt elektrody uloZeny tak, aby byly chrdnény proti vlhkosti. Elektrody musi byt
pfesuSeny nejdéle 24 hod pted upotfebenim.

Suseni: suSenf elektrod 300 aZ 350°C/2h

Druh proudu, polarita: stejnosmérny proud, na elektrodu je pfipojen + pdl, - pdl je pfipojen
k zékladnimu materiélu, a to co nejbliZze k navafovanému mistu.

Parametry svafovdni: elektroda prameér /mm/ proud /A/
FOX BMC 3,2 110 + 150
FOX BMC 4 140 + 190
FOX BMC 5 190 =240
Alternativa k FOX BMC:

ESAB OK 86.08 (suseni elektrod 200°C/2h)
ESAB OK 86.20 (suSeni elektrod 250°C/2h)
ESAB OK 86.28 (suseni elektrod 350°C/2h)

5.2) Pro mezivrstvu u ndvaru o tloudt’ce nad 15 mm

Elektroda: Bohler FOX A7
Specidlni nerezovd obalend elektroda pro svafovani heterogennich spoji, obtiZzné
svafitelnych materidla (13% Mn , kaliteln€ oceli) a pro opravy a tdrzbu. MiiZe byt
pouZita jako mezivrstva pfed navafovdnim. Svarovy kov mé vysokou taZnost a
kujnost a odolnost proti vzniku trhlin.

Primér: 3,2 mm; 4 mm (svafeC voli primér elektrody podle rozsahu navafovaného nebo
opravovaného mista)

Skladovdni: elektrody musi byt skladovany podle pokynt vyrobce, na misté spotieby musi
byt elektrody uloZeny Lak, aby byly chran€ny proti vihikosti. Elektrody musi byt
presusSeny nejdéle 24 hod pied upotiebenim.
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Suseni: suSeni elektrod 120 az 200°C/2h

Druh proudu, polarita: stejnosmérny proud, na elektrodu je pfipojen + pdl, - pdl je pfipojen
k z4dkladnimu materiélu, a to co nejbliZe k navafovanému mistu.

Parametry svarovdni: elektroda prumé&r /mm/ proud /A/
FOX A7 3,2 80 =~ 100
FOX A7 4 100 =+ 130
Alternativa k FOX A7:

ESAB OK 67.45 (suSeni elektrod 200°C/2h)
ESAB OK 67.52 (suSenfi elektrod 250°C/2h)

6) Predepsané vybaveni:

- libovolny zdroj stejnosmérného svat. proudu s min. svafovacim proudem 400A,

- susicka elektrod,

- ruéni uhlova bruska pro ploché kotouce a hrncové kotouce,

- kladivo o hmotnosti cca 2 kg,

- ocelovy kartac,

- svafe€ské kladivko na odstrafiovan{ strusky,

- elektronicky dotykovy teplomér s rozsahem méfeni nejméné do 300°C,

- nddoba s vodou na chlazeni odlitku v prib&hu navafovidni nebo zafizeni na chlazeni
vzduchem

- osobni{ ochranné pomticky svafece,

- svéare¢ska kukla s pfisdvdnim vzduchu se samozatemiiovacim sklem,

- razidlo svéarece,

- piistfeSek pro ochranu pfed nepfizni pocasi,

- klinova mérka nebo spérové mérky,

- ocelové pravitko 500 mm nebo 1000 mm,

- §ablona PSR 1.

7) Teplotni omezeni:
Navafovdni miiZe byt provddéno bez omezeni teploty okolntho vzduchu. Provadi se
bez ptedehfevu. Teplota zdkladniho materidlu pfi préci (teplota interpass) nesmi piekrocit
150°C.

2W WO

8) Kvalifikace svarecii: 5
- platné zkouska C - E 2/K dle TNZ 05 0715,

- pracovn{ zkouSka svéfeclt (ptiloha ¢. 4),
- Osvédceni o pracovni zkouSce svarece (pfiloha €. 5).

Pojizdéné soucdsti vyhybek smi brousit jen pracovnici majici Osv&dCeni zpusobilosti
k brouseni pojizdénych soucésti vyhybek v z4ruéni a pozaruéni dobg.

9) Vedena dokumentace:
O navafen{ srdcovky musi byt veden denik svéfe€skych praci podle piilohy &. 2.

B) Dalsi pozadavky

10) Vyhybka pfed navafovanim srdcovky v kolejiSti musi byt ve vyhovujicim technickém
stava. Srdcovka pfed navafenim musi byt zkontrolovéna ultrazvukem podle zkuSebniho
postupu schvédleného SZDC O13 v platném znéni.
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11) Pracovist€ pfi deSti nebo sné€Zeni je nutno chrénit pomocf piistiesku. Pii praci musi byt
dodrZzovany zasady bezpecnosti préce v kolejisti, obecné zdsady bezpe€nosti price a
poZérni ochrany.

C) Postup praci

12) Priprava mista navaru:

12.1) Ocisténi srdcovky, meéfeni hodnot a rozsahu opotfebeni a vad srdcovky, zdznam
a zakresleni hodnot a rozsahu opotfebeni a vad vetné mista nejvétsi vady do deniku
svare¢skych praci (zakétovani od hrotu srdcovky), ptipadnd fotodokumentace, kterd
vSak nen{ podminkou.

12.2) Odstranéni vad a ptipadnych pfevalkl brouSenim (piiprava na navareni)

BrouSeni se provadi shora ruéni bruskou s hrncovym kotoucem. Brousit se zacini
v mistech nejvéts§tho vyskytu vad a nejvétStho opotfebeni. Névarové plochy musi byt
bez vétS§ich mistnich nerovnosti. Vady se vybrousi s plynulym pfechodem do
zékladniho materidlu, u lokalnich vad s plynulym pfechodem v poméru 1:5 (hloubka
vady : délka ndvaru). PojiZzdéna hrana a pfechodové linie budouciho svarového kovu se
zékladnim materidlem musi uzavirat pfes celou hlavu thel cca. 45° - viz. obr. 1.
Opotiebovand mista a viechny vady je nutno vybrousit tak hluboko, aby byl kompletné
odstranén poSkozeny materidl. Lokdlni zména barvy brouSeného povrchu detekuje
pfitomnost vnitini vady.

Pfi brouSeni je nutné kontrolovat teplotu brouSeného mista dotykovym teplomérem.
Pokud vzroste teplota povrchu brouSen€ho mista k maximalni dovolené teploté 150°C,
je nutno povrch chladit vodou nebo stlatenym vzduchem.

Po pouziti brusky s hrncovym kotou¢em povrch pfelestit bruskou s leSticim lamelovym
kotoulem.

Po vybrouSeni vad mus{ byt provedena kapilarni zkouSka podle obecnych z4dsad danych
normou CSN EN ISO 3452-1. Vysledek kapildrni zkousky musi byt bez viditelnych
vad. V ptipadé€ vyskytu vad, které nelze dile vybrousit, je dovoleno ponechat stanoveny
polet a velikost indikaci odpovidajici norm¢ CSN EN 1371-1 platné pro kapildrni
zkouSku odlitkd, tabulka 1, stupefl hodnoceni SP1. Shluky a fadky kruhovych indikaci
nebo linedrn{ indikace nejsou povoleny.

Nakonec se provede znovu pfeméifeni celého vybrouSeného mista a rozsah vybrouseni
se zaznamend do deniku svéfeCskych praci. Podle hloubky vybrouSeni se svérec
rozhodne, zda bude ndvar provadét s mezivrstvou nebo bez mezivrstvy.

MuzZe nastat piipad, kdy z Casovych nebo technickych diévodid nelze vadu tplné
vybrousit a zbytek vady mus{ byt ponechén pod ndvarem. Je to napiiklad pii vybrouseni
vady hlubsi neZ 20 mm. Tato skuteCnost se vZdy musi uvést do deniku svéafecskych
praci. Tato oprava se povaZuje za nouzovou.

13) Postup navarovani do tloust’ky 15 mm (viz obr. €. 1):

Po provedeni praci dle bodu 12) se nejdiive provede navafeni hran vybrouseného mista
elektrodou Bohler FOX BMC priméru 3,2 mm (nebo jeji vySe uvedenou alternativou),
¢imZ vznikne ohrani¢eni budouciho ndvaru. Svéfe€ klade podélné svarové housenky na
jedné i druhé hrané€ vybrouSeného mista v n€kolika vrstvich na sebe podle potieby a
nakonec provede spojovaci housenku (ptip. housenky) obou hran pod dhlem 45°.
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Dile se provadi vyplilové svarové housenky elektrodou priméru 4 mm (5 mm). Svarové
housenky jsou provadeény bez rozkyvu o Sifce max. 10 mm a vySce max. 4 mm (viz.
obr. 2). Ndvar se provadi systémem kladeni housenek, ktery nenf u v§ech hrott stejny.
Cilem je pfekryvat jednotlivé housenky bo¢né i podélné a vypliiovat vybrousenou oblast
podle potfeby od nejniz§tho mista. Velikost bo¢niho piekryti svarovych housenek se
rovnd 1/3 §itky housenky. V mist€ zakonceni housenek nesmi byt koncovy krater. Poet
névarovych vrstev na sob¢€ je zdvisly na hloubce vybrouSeného mista. Z kazdé svarové
housenky se po naneseni odstrani struska svédfeCskym kladivkem a povrch se odisti
ocelovym kartd€em, po oci§téni se svarovd housenka musi pfed prekrytim dalsi
housenkou prokovat tddery kladiva o hmotnosti cca 2 kg. Prokovan{ je moZné provadét
za tepla i za studena.

Teplota mezi vrstvami v pribéhu navarovani musi byt kontrolovéna v misté navafovan{
dotykovym teplomérem a nesmi prekrocit 150°C. Tento poZadavek na max. teplotu je
mozno realizovat prestdvkami b&hem navafovdni nebo ochlazenim napi. stlatenym
vzduchem nebo vodou. Pfi chlazeni vodou je nutné pfed navafenim dal3i svarové
housenky navafované misto dikladné osuSit. Pfi navafovani je tfeba volit menS$i
svatovac{ proud (pokud moZno svafovat ,,nastudeno”).

Celkov4 vySka nédvaru se kontroluje podélnym pfikladdnim ocelového pravitka o délce
min. 500 mm na povrch (temeno a pojizdéné hrany) hrotu nebo kifidlovych kolejnic.
Vyska hrotu vici kiidlovym kolejnicim se kontroluje pfiloZenim téhoZ pravitka napfic¢
srdcovky.

14) Postup navarovani nad tloust’ku 15 mm (viz obr. ¢. 3):

Po provedeni praci dle bodu 12) se nejdiive provede navafeni hran a mezivrstvy
vybrou$eného mista elektrodou Bohler FOX A7 priméru 3,2 nebo 4 mm (nebo jeji vyse
uvedenou alternativou). Svéfe¢ klade svarové housenky v né€kolika vrstvach na sebe
podle hloubky vybrouSeného mista. TlouStka vzniklého ndvaru musf byt tvofena min.
jednou vrstvou, max. miZe tvofit 2/3 z celkové vySky ndvaru. Hornf tfetina ndvaru se
navafuje stejnym zplsobem elektrodou Bohler FOX BMC priméru 3,2 nebo 4 mm
(nebo jeji vySe uvedenou alternativou) aZ do poZadovaného tvaru opravovaného mista.
Velikost bo¢niho pfekryti svarovych housenek se rovna 1/3 $itky housenky. V misté
zakonCeni housenek nesmi byt koncovy kriter. Pofet ndvarovych vrstev na sobé je
zavisly na hloubce vybrouSeného mista.

Z kazdé svarové housenky se po naneseni odstrani struska svafeCskym kladivkem
a povrch se ofisti ocelovym kartdi¢em, po olist€ni se svarovd housenka musi pfed
prekrytim dal$f housenkou prokovat ddery kladiva o hmotnosti cca 2 kg. Prokovéni je
moZné provadeét za tepla i za studena.

Teplota mezi vrstvami v prib&hu navafovdni musi byt kontrolovdna dotykovym
teplomérem a nesmi piekro€it 150°C. Tento poZadavek na max. teplotu je moZno
realizovat pfestivkami b€hem navafovani nebo ochlazenim napf. stlaCenym vzduchem
nebo vodou. Pfi chlazeni vodou je nutné pfed navafenim dal§i svarové housenky
navafované misto dikladn€ osuSit. Pfi navatovani je tfeba volit mensi svafovaci proud
(pokud moZno svatovat ,,nastudeno”).

Celkové vySka ndvaru se kontroluje podélnym piikladdnim ocelového pravitka o délce
min. 500 mm na povrch (temeno a pojiZzdéné hrany) hrotu nebo k¥idlovych kolejnic.
Vyska hrotu vii€i kiidlovym kolejnicim se kontroluje pfiloZenim téhoZ pravitka napii¢
srdcovky.
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15) Postup opravy vady na paté nebo stojiné srdcovky:

Pii opravé piipadnych vad (napf. trhlin) v paté nebo stojin€ odlitku se brousenim uprav{
svarova plocha do dkosu pro U svar.

Pfi provddéni oprav nékterych vad v paté odlitku je nutno na spodni plochu paty pfiloZit
médénou podlozku jako podpéru pro svarovou lazen.

Dalsi postup opravy je obdobny jako ve vySe uvedenych bodech.

16) Brouseni navaru, kontrola profilu:

Hrubé brouSeni hornich ploch ndvaru hrotu i kfidlovych kolejnic se provadi ruénf
thlovou bruskou s hrncovym kotouc¢em. Boky ndvaru se brousi ruénf dhlovou bruskou
s ofezdvacim kotou€em. Pro brouSeni bokl a rddiusii miZe byt pouZit brousici stroj
(napf. Geismar MC3) se stavitelnym brousicim kotou¢em a pojezdem po kolejnicich.
Nakonec se prelesti cely brouSeny povrch, rddiusy a boky hrotu i kifdlovych kolejnic
ruéni dhlovou bruskou s lamelovym leSticim kotoucem.

Pii brouSen{ je nutno kontrolovat teplotu brouSeného mista dotykovym teplomérem.
Pokud vzroste teplota povrchu brouseného mista k maximélni dovolené teploté 150°C,
je nutno povrch chladit stlaCenym vzduchem nebo vodou.

V pribéhu brouSeni se kontroluje podélnd rovinnost nivaru a pojiZdénych hran
ocelovym pravitkem o délce 1000 mm. Geometrie srdcovky se kontroluje pomoci
$ablony PSR-1.

Kontrola navaru, prejimka praci a provozovani srdcovky po opravé

17) Kontrola navaru:

Zhotovitel zajist{ kontrolu opravené srdcovky v nasledujicim rozsahu:

17.1) Vizudlni prohlidka n4vart a kontrola geometrie

Nesméji byt zjiSt€ény Zadné viditelné vady, zejména trhliny, zavafend struska, péry,
zdpaly apod. Pfechody z navafené¢ho mista do zdkladniho materidlu musi byt plynulé.
Geometrie a profil ndvaru pfi opravé mistni vady musi odpovidat navazujicim
neopravovanym plocham.

Geometrie ndvaru pojizdénych ploch srdcovky (s nadvySenim k#{dlovych kolejnic) se
kontroluje $ablonou PSR-1. P¥ipoust&ji se odchylky vii&i tvaru nové srdcovky v pfiéném
profilu a v podélné vySce + 0,5 mm. Navar mus{ byt plynule obrouSen do profilu
nepoSkozenych €4sti.

17.2) Kapilarni zkouska

Provédi se v rozsahu 100 % podle CSN EN ISO 3452-1 Nedestruktivni zkouSeni —
Kapildrni zkouska — Cst 1: Obecné z4sady.
Hodnocen{ nalezenych indikaci (pfipustnost vad):

- linedrni indikace - nepiipustné

- nelinedrnf kruhové indikace - stupeit pifpustnosti 1 dle CSN EN ISO 23277

- shluky a fddky kruhovych indikacf - nepfipustné
Zkousku provadi pracovnik s kvalifikaci min. PT 2. Vysledky zkousky zaznamena
do protokolu (piiloha €. 3).
Pokud pfi navafovdni neni pfitomen pracovnik s vySe uvedenou poZadovanou
kvalifikaci, je provedend zkouSka pouze informativni. Zkouska kvalifikovanym
pracovnikem bude provedena do 15 dni po navafeni.
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18) Prejimka praci:

Zhotovitel po kontrole navafené srdcovky pfedd ,,Protokol o provedeni ddrZzby nebo
opravy vyhybky* (pfiloha €. 1) objednateli v¢etné ,,Deniku svéafecskych praci* (pfiloha
¢. 2). ,,Protokol o penetracni zkouSce* (piiloha €. 3) pfedd objednateli po provedeni
zkousky kvalifikovanym persondlem.

Objednatel po kontrole splnéni poZadavku zakadzky a po zji$t€ni vyhovujictho stavu
srdcovky odpovidajicimu uvedenym skutecnostem v prevzatych dokumentech dilo
pievezme.

19) Podminky provozovani srdcovky po opravé:

19.1) Kontrola ndvaru ultrazvukem podle zkuSebniho postupu schvédleného SZDC O13

v platném znéni (viz S3/4, zkusebni postup TH/08/2019, po nabyti G¢innosti) se vykond
ihned po obrouSeni ndvaru pfi maximélni teploté srdcovky 60°C a neni-li to mozZné, pak

nejdéle do 30-ti dni.

19.2) Srdcovka muZe byt po opravé navafenim ddle provozovdna za podminek danych
dokumentem SZDC ¢.j. S18739/2016-SZDC-013 ,,Opravy provozovanych srdcovek
z materidlu Mn 13 navafovanim ru¢né€ elektrickym obloukem®.

19.3) Piiblizn€ 1 mésic od navateni (podle velikosti provozniho zatiZen{ a rychlosti pojiZdéni)
musi byt provedena vizudlni kontrola a prvni pfebrouSeni ndvaru, kterym se odstrani
pfevalky nebo jiné nerovnosti vzniklé zajiZzdénim ndvaru. Vizudlni kontrolu a prvni
piebrouseni provadi zhotovitel névaru.

E) Seznam priloh

Piiloha ¢.1
Piiloha ¢.2
Piiloha ¢.3
Piiloha ¢.4
Piiloha ¢.5

Protokol o provedeni tdrzby nebo opravy vyhybky
Denik svéfecskych praci

Protokol — Penetraéni zkouska

Népln pracovni zkouSky svéieCe

Osvéd¢en{ o pracovni zkouSce svareCe
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Obr. 1 Postup kladeni housenek pfi navafovani srdcovky
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Obr. 2 Velikost a piekryvani svarovych housenek v pfiéném sméru
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Obr. 3 Navar o tloustce nad 15 mm s mezivrstvou (napf. hrot srdcovky)
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Zaznam o revizich

Cislo | Ucinnost Upravil
revize od dne jméno

Poznamka

1 1.3.2014 | 11.2.2014 | Polednovéa | Celkov4 aktualizace pfedpisu

2 1.1.2020 | 14.11.2019 | Polednov4 | Uprava piilohy €. 1 a 2, oprava platnych norem a
pfedpisti SZDC namisto neplatnych.




Typ zdznamu

Pfiloha 1 k TP €. 94

Cislo Datum/&as Vytvofil Schvalil Misto

Protokol o provedeni
udrzby nebo opravy

vyhybky

Odbératel:

Specifikace objednavky:

Zhotovitel:

Misto (ZST):

Cislo vyhybky:

Tvar vyhybky:

Vyrobni gislo vyhybky —
trvalé oznaceni odlitku:
Datum préce:

Popis vad:

Rozsah préce:

Provedi:
Kontrola:

Poznamky

Zéruéni doba:
Specifikace pfiloh:

vady zjiSténé vizudIné - ultrazvukem - jinak *):
trhliny - ojeti - vydrolend a vyldmana mista - prevalky *)

oprava navafenim: podle TP 94-DT - podle TP 103-DT - podle 132-DT - podle TP 144-DT -
podle TP; ...vvveveeenes ¥)

oprava brousenim *)
jind oprava:

jméno a pfijmeni:
vysledek vizudIni prohlidky a méfeni geometrie navaru: vyhovujici - nevyhovuijici (viz Poznamky) *)

vysledek penetraéni zkousky navaru: vyhovujici - nevyhovujicf (viz Pozndmky) *)

piipadné vady, nedodélky, divod, termin odstranéni:

denik svarecskych praci - protokol o penetraéni zkousce (PT) - foto PT po vybrousenivad -
foto PT hotového navaru — jiné *):

Pfedavajici - datum, jméno, podpis, popf. razitko Prebirajici - datum, jméno, podpis, popft. razitko

*) nehodici se Skrtnéte

F-4.5.1.1 Protokol o provedeni Gdrzby nebo opravy vyhybky

‘j

Strana 1/1
Datum vydani: 1.1.2020



DENIK SVARECSKYCH PRACI

Pfiloha 2 k TP &. 94

Typ srdcovky/Trvalé oznaéeni odlitku: Listé.: 1
ZST, &. vyh.: Lista: 2
Material:
Zakazka:

Nacrt srdcovky s vyznaéenim mista vady (délka a hloubka vady, vzdalenost od hrotu srdcovky), popis vady:

a) pro odlitky ¢.:4905A, 4939A, 4984A, 6644A, 6653A - ZMM

T e —— L
- —— e — -

b) pro ostatni odlitky

Srdcovka byla opravena podle technologického postupu:

podpis svarete

Predani pracovisté:

Predavajici: Prebirajici:
Datum: Datum:
Cas: Cas:
[Pouzité svafovaci materialy:
Svafovany materidl (jakost) Pfidavné svaiovaci materidly (jakost a &.8arze) Poznéamka
Svarec:
Jméno a pfijmeni Razidlo Ev.gislo sv.prlikazu Kvalifikace Podpis svafete

Datum: Podpis vedouciho praci:




Provadeéni praci: Listé.: 2
Datum / €as Popis ¢innosti / podpis svarece
- Pracovisté vyzadujici zvlastni pozarné bezpecnostni opatieni: =~ ANO - NE*)

*) nehodici se Skrtnéte




PENETRACNI ZKOUSKA

PENETRANT TEST

PROTOKOL ¢./ REPORT No :

Pfiloha €. 3

str. 1/ stran 1

ZHOTOVITEL (contractor)

ZAKAZKA (contract)

/

OBJEDNATEL ZKOUSKY (testing employer)

DATUM PROVEDENI ZKOUSKY (testing date)

MISTO A €. VYHYBKY NEBO VYHYBKOVE KONSTRUKCE (locality and rail switch No. or switch construction No.)

MATERIAL (material)

TRVALE OZNACENI ODLITKU (constant casting identification)

ZKOUSENO DLE (tested acording to)

ROZSAH ZKOUSENI (%) POVRCH PENETRANT PENETR.CAS VYVYJECi C. TEPLOTA(°C)
(volume of testing) (surface) (penetrant) (penetr. time) (developer time) (temperatur)
OZNACENI MISTA ZKOUSKY (place of testing) HODNOCEN] (viewing) POZNAMKA NACRT (remark, sketech)
V) | N@
o N |

DATUM VYSTAVENI PROTOKOLU ZKOUSKU PROVEDL ZKOUSKU HODNOTIL
(report issued) (test marker) (evalute)

C.PRUKAZU C.PRUKAZU
RAZITKO (stamp) (certificate No.) (certificate No.)

PODPIS PODPIS

(signature) (signature)




Pfiloha ¢.4

Napln pracovni zkouSky svarece

pro technologii oprav provozovanych srdcovek z materidlu Mn 13
navaiovanim rucné el. obloukem

Za pracovni zkousku na tuto technologii se povazuje navafeni srdcovky na rostu,
u zkuSenych svafeci v koleji, za svafe€ského dozoru technologa svafovani povérené
svarecské Skoly. Pti praci v koleji musi byt pfitomen pracovnik sodbornou zkouskou
vedouciho prace podle platného predpisu SZDC o odborné zpuisobilosti zaméstnancti. Vichni
pracovnici (svafeci), ktefi navafuji a provadéji opravy odlitklil srdcovek z materidlu Mn 13,
musi vykonat pracovni zkousky s vyhovujicim vysledkem a ve stanoveném maximalnim ¢ase
Sest hodin.

Pted kondnim pracovni zkousky svafe¢ prokaze teoretickou znalost TP ¢.94.

Na zaklad€ vykonané pracovni zkousky obdrzi svafe€ ,,Osvéd¢eni o pracovni zkousce
svafece® s neomezenou platnosti. ,,Osvédéeni o pracovni zkousce svafece* vydava povéfena
svafecska Skola. Toto osvédCeni bude prfilohou ke svafe¢skému prikazu.

Napli pracovni zkousky

1) Svafec pfipravi provozem opotfebenou srdcovku z materidlu Mn 13 k navafovani, t.j. fadné
oCisti povrch srdcovky, obrousi a odstrani vady a opotiebené plochy, provede informativni
kapilarni zkouSku. Technolog svafovani kontroluje spravnost postupu a provede vizudlni
kontrolu zakladniho materialu — bez vad.

2) Svéfec navafi srdcovku podle rozsahu vad v souladu s ,,Postupem praci* stanovenym v TP
€.94. Pii navafovani musi kontrolovat teplotu, v ptipad€é nutnosti chladit vzduchem nebo
vodou. Technolog svatovani kontroluje dodrZzovani postupu praci.

3) SvafeC navar pfebrousi do poZadovaného profilu, pfitom prabézné kontroluje teplotu
povrchu brouseného mista. Déale kontroluje rovinnost navaru a pojizdénych hran ocelovym
pravitkem. Geometrii celé srdcovky piekontroluje $ablonou PSR1.

4) Technolog svafovani provede vizualni kontrolu.

5) Pracovnik nedestruktivni kontroly s kvalifikaci PT 2 provede kapilarni zkousku a vystavi
protokol.

6) Na zéklad¢ vyhovujiciho vysledku zkousky povéfena svafe¢ska Skola vystavi ,,Osvédéeni o
pracovni zkouSce svarece“.



Pfiloha ¢.5

OsvédcCeni o pracovni zkouSce svarece

4
C.........

pro technologii oprav provozovanych srdcovek z materialu Mn 13
navarovanim ru¢né elektrickym obloukem bez pfedehievu

Jméno svdrece:
Datum a misto narozeni:
Cislo svarecského prukazu:

Zaméstnavatel:

Datum a misto seznameni s TP:

Datum a misto provedeni zkousky:

Udaje o zkousce a vysledku zkousky

Metoda navarovani:
Zakladni materidl;
Pridavny materidl:

Typ svarovaciho za¥izeni:

Vyhodnoceni navaru: Vizualni kontrola a méveni geometrie:
Kapilarni zkouska:

ZkouSka ultrazvukem:

Vysledek zkousky:
Vo ,dne ..o
Podpis svéafece: Povétena svarecska Skola: Vedouci svafecské skoly:

(razitko organizace) (jméno, piijmeni, podpis)



