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Tento technologicky ptedpis plati pro navafovani provozovanych litych srdcovek z bainitické oceli
Lol17MnCrNiMo ruéné elektrickym obloukem u firmy DT — Vyhybkérna a strojirna, a.s. Prostéjov
(déle jen DT).

A) Technické pozadavky

1. Popis vad, dovolena velikost vad

1.1  Bé&Zné opotfebeni hrotu a kiidlovych kolejnic provozem. Nejvétsi dovolené hodnoty svislého
opotieben{ srdcovky jsou uvedeny v predpisu SZDC S 3 dil IX, ¢l. 88.

1.2 Mistni vydrolovani a odlupovani kovu, rizn€ orientované povrchové trhliny a odlupovani
kovu v misté pfevalkli. Rozsah poSkozeni a hloubka vad se posuzuje aZ po vybrouSeni na
neporuSeny zadkladni materidl.

Nejvétsi dovolend velikost mistnich vad pro opravy v zéruénf dobé¢:

D - hloubka trhlin do 8 mm, délka trhlin do 30 mm,

- hloubka droleni a odlupovéni kovu do 8 mm, délka a §itka vady se neomezuje.

Bude-li po vybrouSeni vad dovolen4 velikost vad pfekroCena, srdcovka se opravi navafenim

pro zajiSténi provozu a po dohod¢ s investorem stavby (opravy) bude stanovena lhita

pro vymeénu srdcovky.

Dovolend velikost vad pro opravy po zdru€ni dob€ se nestanovuje. Oprava bude provedena

podle poZadavku objednatele.

2. Rozsah oprav
2.1 VybrouSeni mistnich vad a navafeni vybrouSenych ¢&&stf, obrouSeni ndvaru s plynulym
navazanim na okoln{ materidl. Uvedeny rozsah opravy se provadi zpravidla pfi opravich vad
v zérucni dobé.
2.2 Navateni opotfebenych ploch (na hrotech a kiidlovych kolejnicich) s nadvy$enim kiidlovych
kolejnic. Tato oprava se provadi zpravidla po zdru€ni dob& (napf. pfi regeneraci srdcovky),
rozsah pracf se fidi objedndvkou mistniho spravce trati.

3. Zakladni material
Bainitické4 ocel na odlitky srdcovek Lol17MnCrNiMo podle platnych TPD.
Stfedné legovand ocel urCend pro pouZiti za vysokych tlaki (pfi dynamickém namaéhani)
se zvySenou otéruvzdornosti a odolnosti proti plastické deformaci.

Oznaclent odlitku
Pro identifikaci odlitki srdcovek z bainitické oceli je kazdy odlitek oznagen trvalou vypouklou
znacCkou obsahujici mimo jiné i ¢islo modelu odlitku s pismenem B.
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logo ¢islo modelu rok vyroby, mésic vyroby
vyrobce a oznaceni odlitku poradové ¢islo odlitku

znak soustava zeleznicniho svrsku smér odboéeni *
odbératele uhel odboceni, polomér R=Prava, L=Leva

* Nadbyte¢na znacka odboceni je pfed vloZenim do trati odbrousena.

4. Pfidavny material
4.1 Elektroda: OK Weartrode 30 (OK 83.28)
Prumeér: 3,2 mm; 4 mm; 5 mm (svafe¢ voli primér elektrody podle polohy a rozsahu navaifovaného
nebo opravovaného mista)
Skladovdni: elektrody mus{ byt skladovdny podle pokynd vyrobce, na misté spotieby musi byt
elektrody uloZeny tak, aby byly chranény proti vlhkosti. Elektrody mus{ byt pfesufeny nejdéle 24
hod pted upotfebenim.

Suseni elektrod: 200 °C / 2h
Druh proudu, polarita: stejnosmérny proud, na elektrodu je pfipojen + pdl, - pdl je pfipojen
k zékladnimu materiélu co nejbliZe navafovan€ho mista.

Parametry svarovani: elektroda primér /mm/ proud /A/
OK Weartrode 30 3,2 100 = 140
OK Weartrode 30 4 140 + 190
OK Weartrode 30 5 190 + 260

4.2 Alternativa elektrody: plnény drat OK Tubrodur 35 O M (OK Tubrodur 15.43)
Prumér: 1,6 mm
Skladovdni: Svafovaci drat musi byt uzavien v origindlnim obale.
Druh proudu, polarita: stejnosmé€my proud, na svafovaci drét je pfipojen + p6l, - pdl je pfipojen
k zékladnimu materiélu co nejbliZze navafovaného mista.
Parametry svarovdni: sv.drét primér /mm/ proud /A/  napéti /V/
OK Tubrodur 35 O M 1,6 150 +250 28 +37
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5. Piredepsané vybaveni
- zdroj stejnosmérného svaf. proudu s min. svafovacim proudem 400A (pro alternativni p¥idavny
materidl invertor s podavaem dratu),
- suSicka elektrod,
- hotdk pro pfedehtev,
- PB ldhev pro néplii 33 kg (2 ks),
- ru¢ni thlova bruska pro ploché kotouée a hrncové kotouce, pfima bruska,
- ocelovy kart4ac,
- svare¢ské kladivko na odstrafiovéni strusky,
- elektronicky teplomér s rozsahem méfeni nejméné do S00°C,
- osobni{ ochranné pracovnf{ prostiedky svéfede,
- svareCska kukla s pfisdvanim vzduchu se samozatemiiovacim sklem,
- razidlo svéfede,
- pistfeSek pro ochranu pfed nepifizni pocasi,
- klinova mérka nebo sparové mérky,
- ocelové pravitko 500 mm a 1000 mm,
- délkové méridlo,
- kfida pro vyznaleni opotiebenych mist a mist s nedostate¢nou vySkou névaru,
- $ablona PSR-1 pro navatovéni v pozaru¢ni dobé, pfi poZadavku navafeni do Sablony,
- pomucku pro korektn{ pfestaveni Sablony pfi ndvarech §tihlych srdcovek,
- termozédbal pro zpomalen{ chladnut{ ndvaru.

6. Teplotni omezeni
Pipustnd min. teplota vzduchu pfi navafovanf je +5°C.

7. Kvalifikace svareci
- platn4 zkouska C-E 2/K (C-M 2/K) dle TNZ 05 0715
- zaSkolenfi na technologii firmou DT a pracovni zkouska doloZend OsvédEenim o pracovni zkousce
svéarece, vydanym firmou DT.
Pojizdéné soucésti vyhybek smi brousit jen pracovnici majici Osvéd€eni zpusobilosti k brouseni
pojiZzdénych soucasti vyhybek v zdruéni a pozaruéni dobé.

8. Vedena dokumentace
O navafeni srdcovky pii regeneraci nebo oprav€ vad musi byt veden denik svdfedskych praci
(viz. Piiloha ¢. 2).
Vady a postupy jejich odstrafiovani a navafovani mohou byt fotograficky dokumentovany.

B) Dalsi pozadavky

9. Navafovdni musi byt provedeno bez pferuSovdni. Navafovani v kolejisti vyZaduje
dopravni vyluku. Srdcovka pfed navafenim mus{ byt zkontrolovana ultrazvukem podle zkuSebniho
postupu schvaleného SZDC 013 v platném zn&ni.

10. Pfi nepiizni pocasi je nutno navafované misto chranit pomocf pfistfesku.

11. Pti prdci musi byt dodrZovdny zésady bezpeénosti prace v kolejisti, obecné zdsady
bezpecnosti prace a poZarn{ ochrany.

F-4.1.2.2.8 Technologicky ptedpis Datum vydéni: 10.2.2017



DT - Vyhybkarna a strojirna, a.s. Prostéjov List: 5

Technologicky pfedpis &.144 pro navafovani srdcovek z bainitické oceli Lo17MnCrNiMo | Listd: 7

C) Postup praci

12. Opravy mistnich vad
12.1 OCcisténi srdcovky a odstranéni mistnich vad

Vady se vybrousi aZ na Cisty neporu$eny materidl s vyb&hem k pojiZdéné hran& pod dhlem asi
45° - viz obr. 2. Povrch se pielesti bruskou s le§ticim lamelovym kotoudem. Pak musi byt
provedena kapildrni zkous$ka. Budou-li pfi zkou$ce zjiSté€ny nepfipustné indikace, musi se
znovu vybrousit a provést opakovanou kapildrni zkouSku. Navarové plochy musi byt bez
mistnich nerovnosti, pfechody z broufeného do nebrouseného povrchu musi byt plynulé bez
ostrych hran.

Nakonec se znovu pfeméfi celé vybrouSené misto. Rozsah brouSeni se zakresli do deniku
svare¢skych praci véetné zakétovani.

12.2 Teplotni reZim pfi navafovani
Teplota pfedehievu a mezi vrstvami pfi navafovani musi byt v rozmez{ 350 aZz 400°C v délce
piesahujici cca o 100 mm na kazdou stranu od navafovaného mista. Teplotu je tieba
v pribéhu praci kontrolovat teplomérem a udrzovat nad 350°C. U hotového nédvaru se
provede dohifev na 380°C po dobu 15 min a nisledné se zajisti pomalé chladnuti
termoz4balem po dobu cca 1 hodiny.

12.3 Postup navafovani
Po odstranéni mistn{ vady se vybrouSend ¢4st navaii do profilu sousednich neposkozenych
pojizdénych ploch podle piilohy &. 1, obrizku 2 a 3. PoCet ndvarovych vrstev zavisi
na hloubce vybrouSeni. Svarové housenky pfi pouZiti elektrody se kladou bez rozkyvu
s §ffkou max.10 mm a vy$kou max.4 mm podle obr. 3. Pfi pouZiti trubi¢kového dritu se
svarové housenky nanaSeji s rozkyvem do $itky rovnajici se max. §ifce navafovaného hrotu
nebo kiidlové kolejnice. Velikost boéntho piekryti svarovych housenek se rovnd ptiblizné 1/3
Sitky housenky. V misté zakonceni housenek nesmi byt ponechdn koncovy kréter. Z kazdé
svarové housenky se po naneseni odstran{ struska svafeéskym kladivkem a povrch se odisti
ocelovym kartdcem.
Cilem je vyplnit vybrouSené misto do vy$ky odpovidajici ptilehlym neposkozenym
pojizdénym plochdm s pfidavkem na zabrouseni. Potfebnd vySka ndvaru se kontroluje
pravitkem.

12.4 BrouSeni ndvaru, kontrola profilu

Horni rovina ndvaru a zaobleni hrotu i kiidlovych kolejnic se nahrubo obrousi ruéni ihlovou
bruskou s hrncovym kotou¢em. Boky névaru se obrousi ru¢ni Ghlovou bruskou s ofezdvacim
kotouCem. Nakonec se pfeleSti cely brouSeny povrch, zaobleni a boky hrotu i kiidlovych
kolejnic ru¢ni Ghlovou bruskou s lamelovym leSticim kotoucem.

V prib&hu brouSen{ se kontroluje rovinnost ndvaru a pojiZdénych hran ocelovym pravitkem
o délce 1000 mm. Nédvar mus{ byt obrouSen s plynulym navazanim na okolni materiél - tedy
do tvaru provozovanych ploch.

12.5 VyraZeni znacky svéiece
ZnaCka svafece mizZe byt vyraZena na bok srdcovky (na stojinu kolejnice) p¥i opravé kiidlové
kolejnice a na dno Zlabku srdcovky pfi opravé hrotu co nejbliZe k navafenému mistu (znacka
nesmi byt umisténa na pojiZdénich plochach srdcovky).
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13. Regenerace opotiebenych srdcovek (navafeni provozem opotiebeného hrotu
a kiidlovych kolejnic)

13.1 Ptiprava srdcovky k regeneraci
Ocisti se srdcovka, zméfi velikosti opotfebeni Sablonou PSR-1, zakresli se celkové délky
a velikosti opotfebeni do deniku svafe&skych praci veetné zakStovani.

13.2 Ptiprava ploch pro névar
Obrousi se pfevalky na pojiZdénych plochéch. Ptipadné mistni vady se odstran{ a brousené
plochy se kontroluji stejnym postupem jako v ¢l. 12.1. Pfechody z brouseného
do nebrouseného povrchu musi byt plynulé bez ostrych hran. PojiZdénd hrana a ptechod
budouctho névaru do zdkladntho materidlu mus{ svirat ihel cca. 45° - viz ptiloha €. 1, obr. 1.
Nakonec se znovu preméii celé vybrouSené misto. Rozsah brouseni se zakresli do deniku
svéfeCskych praci véetné zakétovani.

13.3 Teplotni reZim pii navafovan{
Plati stejny teplotni reZim jako v ¢lanku 12.2.

13.4 Postup navafovani
Jako prvni se provaddi ndvar na hrotu srdcovky, pak se navafuji kiidlové kolejnice. Nejdiive se
navai{ hrany vybrouSeného mista na hrotu elektrodou priméru 3,2 mm nebo trubi¢kovym
dritem priméru 1,6 mm, ¢{mZ vznikne ohrani¢eni budouciho ndvaru. Svire¢ klade podélné
svarov€ housenky v pofadi podle piilohy €. 1, obr. 1. Déle se kladou vypliiové svarové
housenky elektrodou priméru 4 mm (5 mm), bez rozkyvu, s $ifkou max.10 mm a vySkou
max. 4 mm podle piilohy ¢.1, obr. 3. Pfi pouziti trubi¢kového dratu se svarové housenky
nanéaleji s rozkyvem, do $ftky rovnajici se max. $ifce navafovaného hrotu nebo kiidlové
kolejnice, po tsecich o délce cca. 150 mm podle piilohy €. 1, obr. 4. Velikost boéniho
prekryti svarovych housenek se rovna pfiblizn€ 1/3 Sitky housenky. Cilem je piekryvat
jednotlivé housenky bo¢n€ i podéln€ a vypliovat hrot podle potfeby od nejniz§tho mista.
V misté zakonceni housenek nesmi byt ponechdn koncovy kréter. Z kazdé svarové housenky
se po naneseni odstran{ struska svafecskym kladivkem a povrch se o€isti ocelovym kartaéem.
Polet névarovych vrstev zdvisi na mife opotfebeni. VySka ndvaru se orientacné ovéfuje

pravitkem.

Stejnym zpiisobem se navafuji opotfebované plochy kiidlovych kolejnic. Plati pro né vSechny
podminky jako pro navarovani hrotu.

13.5 BrouSen{ navaru, kontrola profilu
Pro brouSeni ndvaru plati postup uvedeny v¢l. 12.4. V pribéhu brouSeni se kontroluje
rovinnost ndvaru a pojiZzdénych hran ocelovym pravitkem o délce 1000 mm. Geometrie
navatené srdcovky se kontroluje $ablonou PSR-1.

13.6 VyraZeni znacky svéfece
Pro vyraZeni znacky svéfece plati podminky uvedené v ¢l. 12.5.

D) Kontrola navari a pirejimka praci
14 Zajistén{ kontroly névarti zhotovitelem

14.1) Vizuélni prohlidka a kontrola geometrie
Nesmi byt zjiStény Zadné viditelné vady, zejména trhliny, zavatend struska, péry, zdpaly apod.
Piechody z navafeného mista do zakladniho materidlu musi byt plynulé.
Geometrie ndvaru pfi opravé mistni vady musi odpovidat profilu pfilehlych neopravovanych
ploch.
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Geometrie névaru pojizdénych ploch srdcovky snadvy$enim kifidlovych kolejnic
se kontroluje $ablonou PSR-1. P¥ipoustéji se odchylky geometrie + 0,5 mm v p¥iéném sméru
(ve vzdjemné poloze kiidlovych kolejnic a hrotu) a v podélném smeéru (na hrotu i kiidlovych
kolejnicich). Odchylky mus{ byt vybrouSeny do plynulého ptechodu.

14.2) Kapilarni zkouska
Provédi se v rozsahu 100% dle CSN EN ISO 3452-1 ,Nedestruktivni zkouSen{ - Kapilarni
zkouska - Cést 1: Obecné z4sady*
Hodnoceni nalezenych indikaci (pfipustnost vad):
- linearn{ indikace - neptipustné
- neline4rn{ indikace - stupeii ptipustnosti 1 dle CSN EN ISO 23277 , Nedestruktivn{
zkouSen{ svart - ZkouSeni kapildrni metodou - Stupné pfipustnosti‘

Provédi ji pracovnik s kvalifikaci min. PT 2. Vysledky zkousky zaznamend do protokolu
(ptiloha €. 4). Pokud pfi navafovéni neni pfitomen pracovnik s vy$e uvedenou poZadovanou
kvalifikaci, je provedend zkou$ka pouze informativni. ZkouSka kvalifikovanym pracovnikem
mus{ byt provedena nejpozdéji do 15 dnf po navareni

14.3) Ultrazvukova zkouska
Provadi defektoskopista spravce trati v rozsahu 100% podle zkuSebniho postupu schvaleného
SZDC 013 v platném znénf (viz predpis SZDC S3/4, Zkusebni postup TH/10/2019, po nabyti
ucinnosti). ZkouSka miZe byt provedena ihned po obrou$eni ndvaru pfi max. teploté 60°C
nebo v ptipadé nepfitomnosti defektoskopisty nejpozdéji do 1 tydne po navafeni.

15) Piejimka navaru

Zhotovitel po kontrole n4varti pfeda objednateli dilo s t€émito doklady:

- ,,Protokol o proveden{ Gidrzby nebo opravy vyhybky* (pfiloha €. 2)

- ,,Denik svéfecskych praci* (ptiloha ¢&. 3).

Objednatel po kontrole splnéni zad4vacich podminek a po zjisténi vyhovujictho stavu dilo
pfevezme. Protokol ,Penetratni zkouSka“ zhotovitel pfedd objednateli nejpozdéji do 1 tydne
po provedeni zkou$ek kvalifikovanym personédlem.

16) Dalsi ustanoveni

Navafend mista nepodléhaji zvla$tnimu reZimu kontrol a prohlidek. V piipad€ poZadavku
na zvySeny dohled je nutno podminky prokazatelné dohodnout s pracovniky pfislu¥ného spravce
trati.

Piiblizné 1 mésic od navaren{ (podle velikosti provozniho zatiZen{ a rychlosti pojiZzdéni) musi byt
provedena vizudlni prohlidka a prvni piebrouSeni ndvaru, kterym se odstrani pievalky nebo jiné
nerovnosti vzniklé zajiZzdénim ndvaru. Vizudlni prohlidku a prvni pfebrouSeni provadi zhotovitel
n4varu.

Provozem vznikajici pfevalky se ddle musi pravideln& obruSovat — zajiSt'uje sprévce trati.

E) Seznam priloh

Pfiloha €. 1  Postup kladeni housenek — obr. 1 a7 4

Priloha €. 2  Protokol o provedeni tidrzby nebo opravy vyhybky
Ptiloha €. 3  Denik svafeéskych praci

Ptiloha €. 4  Protokol Penetraéni zkouska
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Priloha 1 k TP €. 144
Postup kladeni housenek

Obr. 1 Regenerace srdcovky elektrodou
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L preni navar - housenka navafovana od hrotu DR
—]

2. 3.4 .__nnavar - housenka navafovana ke hrotu

Postup navafovani prvniho useku - alternativa




Obr. 2 Oprava mistni vady - kladeni housenek v podélném sméru
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Obr. 3 Kladeni housenek v pfi¢ném sméru
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Obr. 4 Regenerace srdcovky trubi€kovym dritem

Postup navafovéni dsekt
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Typ zdznamu

Priloha 2 k TP ¢. 144

Cislo Datum/Cas Vytvofil Schvalil Misto

Protokol o provedeni
udrzby nebo opravy

vyhybky

Odbératel:

Specifikace objednavky:

Zhotovitel:

Misto (ZST):

Cislo vyhybky:

Tvar vyhybky:

Vyrobni &islo vyhybky —
trvalé oznaceni odlitku:
Datum préace:

Popis vad:

Rozsah prace:

vady zjisténé vizualné - ultrazvukem - jinak *):
trhliny - ojeti - vydrolena a vyldmana mista - pfevalky *)

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

oprava brousenim *)

jind oprava:

Proved|: jméno a pfijmeni:

Kontrola: vysledek vizualni prohlidky a méfeni geometrie navaru: vyhovujici - nevyhovujici (viz Pozndmky) *)
vysledek penetracni zkousky ndvaru: vyhovujici - nevyhovujici {viz Poznamky) *)

Poznamky ptipadné vady, nedodélky, diivod, termin odstranéni:

Zéruéni doba:

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

PFedavajici - datum, jméno, podpis, popt. razitko Pfebirajici - datum, jméno, podpis, popf. razitko

*) nehodici se $krtnéte

ﬂ
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DENIK SVARECSKYCH PRACI

Priloha 3 k TP €. 144

Typ srdcovky: Listé.: 1
Cislo: Listu: 2
Material:
Zakazka:
Nacrt srdcovky s vyznaéenim mista vady, popis vady:
______ —_ . \ l i .
1 = |
--------------- I
7 —
podpis

Srdcovka byla opravena podle technologického pfedpisu:

technolog svarovani

Predani pracoviste:
Predavajici:

Datum:

Cas:

Prebirajici:
Datum:

Cas:

Pouzité svarovaci materialy:

Svafovany material (jakost) | PFidavné svafovaci materidly (jakost a &.8arze) Poznamka
Seznam svareéu:
Jméno C.sv. Ev.&islo sv.priikazu Kvalifikace Podpis svarete

Datum:

Podpis vedouciho praci:




Provadéni praci:

Listé.: 2

Datum / ¢as

Popis ¢innosti / podpis svare€e

Pracovisté vyzaduijici zvlastni pozarné bezpecnostni opatfeni: ~ ANO - NE *)

*) nehodici se Skrtnéte




PENETRACNI ZKOUSKA

PENETRANT TEST

PROTOKOL ¢&./ REPORT No :

Piiloha 4 k TP ¢. 144

str. 1/ stran 1

VYROBCE (manufacturer)

ZAKAZKA (contract)

/

INVESTOR (investor)

DATUM PROVEDENI ZKOUSKY (testing date)

OBJEKT ( subject)
MATERIAL (material) ROZMER (dimension)
/
C. VYKRESU, DILEC (description, drawing No.)
/
ZKOUSENO DLE (tested acording to)
ROZSAH ZKOUSENI (%) POVRCH PENETRANT PENETR.CAS | VYVYJECIC.| 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 (y) N (n)

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

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

PODPIS PODPIS

(signature) (signature)




