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A) Technické pozadavky

1. Popis a dovolena velikost vad:
Opotiebeni provozem oblasti odporového svaru Mn srdcovky s CrNi mezikusem a kolejnici
jakosti R260 (900A). V misté opotiebeni se mohou nachéazet vydrolena mista a drobné trhliny
na pojizdénych plochach. Celkova délka opotiebeného mista je cca do 300 mm, tj. cca
150 mm od mezikusu na ob¢ strany. Nejvétsi hloubka vybrouseni je 8 mm.

2. Zpusob opravy opotiebeného mista:
VybrouSeni opotiebenych ploch a navafeni v daném pofadi: nejdiive Mn, pak kolejnici
s pfedehfevem a soucasnym chlazenim Mn a nakonec CrNi mezikus. Obrouseni névaru

do profilu sousednich neposkozenych ploch. Navafovani je provadéno ruéné elektrickym
obloukem obalenymi elektrodami.

Opravy opotfebenych ploch se provadi v trati v zaruéni i pozaruéni dobg.

3. Zakladni material:

Stiedovy blok - odlitek:
austeniticka vysoce manganova ocel 13 Mn (dle UIC 866 V)
typ: X 120 Mn 12 (13)
nekalitelna struktura, (téméf) nemagneticka
Chemické sloZeni:
0,95 az 1,3 % C; max. 0,65 % Si; 11,5 az 14 % Mn;
max. 0,040 P; max. 0,030 S
(Obsah Mn musi byt minimalné 10x vétsi nez obsah C.)
Mechanické viastnosti:
Vychozi tvrdost: cca. 200 HB = cca. 720 N/mm2
Pevnost v tahu: 800 az 1000 N/mm2
Tvrdost po studeném zpevnéni: 400 az 550 HB = 1370 az 1780 N/mm2
Tvrdost po zpevnéni vybuchem: 323 az 400 HB = 1140 az 1370 N/mm2
Mezikus
mezi odlitkem stfedového bloku a pfipojnymi kolejnicemi jakosti R260 (900A)
material CrNi 18/8 svareny odporové stykové s odtavenim

Pripojné kolejnice ke stiedovému bloku
kolejnice jakosti R260 (900A)

4. Pridavny material:
4.1 Pro navarovdni Mn oceli

Elektroda: Fox BMC (Béhler)

Primér: 3,2 mm; 4 mm; 5 mm (svaie¢ voli primér elektrody podle rozsahu navatfovaného

mista)

Skladovani: elektrody musi byt skladovany podle pokynl vyrobce, na misté spotieby musi
byt elektrody uloZeny tak, aby byly chranény proti vlhkosti. Elektrody musi byt
presuseny nejdéle 24 hod pfed upotiebenim.

Suseni: suseni elektrod 300 az 350°C/2h :

Druh proudu, polarita: stejnosmérny proud, na elektrodu je pfipojen + pol, - pdl je pfipojen
k zékladnimu materidlu co nejbliZze navafovaného mista.
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Parametry svarovani: elektroda prumér /mm/ proud /A/
Fox BMC 3,2 110+ 150
Fox BMC 4 140+ 190
Fox BMC 5 190 + 240

4.2 Pro navarovdni CrNi mezikusu

Elektroda: OK 67.45 (ESAB)

Priimér: 3,2 mm; 4 mm (svafe¢ voli pramér elektrody podle rozsahu navafovaného mista)

Skladovani: elektrody musi byt skladovany podle pokynii vyrobce, na misté spotfeby musi
byt elektrody uloZeny tak, aby byly chranény proti vihkosti. Elektrody musi byt
presuSeny nejdéle 24 hod pred upotiebenim.

Suseni: suseni elektrod 200°C/2h

Druh proudu, polarita: stejnosmémy proud, na elektrodu je pfipojen + pol, - pol je pfipojen
k zakladnimu materidlu co nejbliZe navafovaného mista.

Parametry svarovani: elektroda pramér /mm/ proud /A/
OK 67.45 3,2 70 + 100
OK 67.45 4 100 + 140

4.3 Pro navafovdni kolejnice

Elektroda: OK 83.28 (ESAB)

Primér: 3,2 mm; 4 mm; 5 mm (svéafe¢ voli pramér elektrody podle rozsahu navafovaného

mista)

Skladovani: elektrody musi byt skladovany podle pokyntl vyrobce, na misté spotfeby musi
byt elektrody uloZeny tak, aby byly chranény proti vlhkosti. Elektrody musi byt
presuseny nejdéle 24 hod pted upotiebenim.

Suseni: suseni elektrod 200°C/2h

Druh proudu, polarita: stejnosmérny proud, na elektrodu je ptipojen + pdl, - pdl je pfipojen
k zékladnimu materialu co nejbliZe navafovaného mista.

Parametry svarovdni: elektroda primér /mm/ proud /A/
OK 83.28 32 100 +~ 140
OK 83.28 4 140 + 190
OK 83.28 5 190 + 260

5. Predepsané vybaveni:

- zdroj stejnosmérného svaf. proudu s min. svafovacim proudem 400A
- sudicka elektrod

- vhodné zafizeni pro piedehiev zékladniho kolejnicového materidiu

- ruéni uhlova bruska pro ploché kotouce a hrncové kotouce

- kladivo o hmotnosti cca 2 kg

- ocel. kartac

- svafecské kladivko na odstranovani strusky

- elektronicky dotykovy teplomér s rozsahem méfeni nejméné do 500°C
- nddoba s vodou na chlazeni Mn odlitku v pribéhu navafovani

- osobni ochranné pomucky svaiece

- svareCska kukla s pfisavanim vzduchu se samozatemiiovacim sklem
- razidlo svarece

- piistreSek pro ochranu pred nepiizni pocasi

- klinova mérka nebo sparové mérky

- ocelové pravitko 500 mm a 1000 mm
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6. Teplotni omezeni:

Svvr

Teplota zakladniho materidlu Mn odlitku pii praci nesmi piekrocit 200°C.

7. Kvalifikace svarecu:

- ifedni zkouska C - E2/K dle TNZ 05 0715,

- Osvédceni zpisobilosti k brouseni pojizdénych soucasti vyhybek,

- zaSkoleni firmou DT a pracovni zkouska v DT pro technologii navatovani oblasti
odporovych svari Mn srdcovek pfes CrNi mezikus podle TP €. 126.

8. Vedena dokumentace:

O oprave navafenim musi byt veden denik svatrecskych praci (viz. pfiloha ¢.2).

B) Dalsi pozadavky

9. Navafovani v kolejisti vyzaduje vyluku. Pfi praci musi byt dodrzovany zasady
bezpecnosti prace v kolejisti, obecné zasady bezpe¢nosti prace a poZarni ochrany.

10. Pii nepfizni pocasi je nutno navarované misto chranit pomoci pfistresku.

C) Postup praci

Postup opravy tohoto typu opotiebeni u srdcovek z Mn oceli (Inzert, zkrdceny monoblok,
monoblok) je kombinaci dvou technologii a vyzaduje zvlastni pozornost a presnost provedeni.
Zpisob opotiebeni odporového svaru ojetim se muze pfipad od pfipadu obménovat. Proto
jenutné pred zapoCetim praci dikladné proméfit opotiebeni a jeho délka, zvolit spravny
postup praci a tento postup na jednotlivé pfipady aplikovat.

11. PFi navafovani musi byt dodrzen nasledujici postup:

11.1 Oc¢isténi srdcovky, méfeni projeti mista sodporovych svarem srdcovky, zaznam
a zakresleni mista nejvétSiho opotiebeni do deniku svafe¢skych praci veetné zakotovani
od odporovych svari smezikusem, pfipadnd fotodokumentace, kterd vSak neni
podminkou.

11.2 Odstranéni povrchovych vad a ptevalkd brousenim
BrousSeni se provadi shora ru¢ni thlovou bruskou. Rozhrani odbrouseného (tj. vadného)
a pivodniho (neopotfebovaného) povrchu musi byt plynulé bez ostrych vybrouSenych
hran. Pojizdéna hrana a pfechodova linie budouciho svarového kovu se zakladnim
materidlem musi uzavirat pfes celou hlavu thel cca. 45° - viz obr. 1. Opotiebovana
mista a vSechny vady je nutno vybrousit tak hluboko, aby byl kompletné odstranén
poSkozeny material.
Pfi brouSeni Mn oceli je nutno kontrolovat teplotu dotykovym teplomérem. Pokud
vzroste teplota povrchu brouSeného mista az k maximaln€ povolené teploté¢ 200°C,
jenutno povrch Mn oceli opatrné chladit vodou tak, aby nebyl polity mezikus
ani kolejnicova ocel (nebo je nutno délat pii brouseni delsi prestavky).:
Na zavér broudeni je nutno povrch prelestit bruskou s lesticim lamelovym kotoucem.
Pak je nutno provést kapilarni zkousku. Povrch musi byt bez viditelnych vad. V pfipadé
vyskytu vad se tyto musi znovu vybrousit a provést opakovanou kapilarni zkousku.
Nakonec se provede znovu preméfeni celého vybrouseného mista se zaznamem
do deniku svafe€skych praci (ptiloha €.1).
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11.3 Postup navafovani (viz. Obr.1)

11.4

a) Provedeni navaru Mn oceli

Nejdfive se provede navareni hran vybrouseného mista na Mn oceli elektrodou priméru
3,2 mm, ¢imZ vznikne ohrani¢eni budouciho navaru kolejnice. Svafe¢ klade podélné
svarové housenky na jedné hrané kolejnice v nékolika vrstvach na sob& podie potieby,
pak stejnym zptsobem na druhé hrang kolejnice a nakonec provede spojovaci housenku
obou hran pod thlem 45°. Navar kon¢i v misté odporového svaru mezi Mn oceli a CrNji
mezikusem.

Dale se provadi vypliiové svarové housenky elektrodou priméru 4 mm (5 mm). Navar
se provadi podélnymi svarovymi housenkami o délce podle potieby. Cilem vsak
je pekryvat jednotlivé housenky boéné i podélné. Velikost boéniho piekryti svarovych
housenek se rovna cca 1/3 §ifky housenky - viz. Obr.2. V misté zakoneni svarovych
housenek nesmi byt koncovy krater. Pocet navarovych vrstev na sobé& je zavisly na mire
opotfebeni. Z kazdé svarové housenky se po naneseni odstrani struska svafe€skym
kladivkem a povrch se ocisti ocelovym kartd¢em, po odisténi zpevnit a uvolnit Gdery
kladiva o hmotnosti cca 2 kg.

Teplota mezi vrstvami v pribéhu navafovani musi byt kontrolovana dotykovym
teplomérem a nesmi piekro€it 200°C. Tento poZadavek je mozno realizovat prestavkami
béhem navafovani nebo ochlazenim vodou. Pfi navafovani volit mensi svafovaci
parametry (pokud moZno svafovat ,,nastudeno”).

Celkova vyska navaru se kontroluje ptikladanim ocelového pravitka o délce napi.
500 mm na povrch (temeno) kolejnice a pojiZzdéné hrany.

b) Provedeni navaru kolejnicové oceli

Pro navafeni kolejnicové oceli se pouZiva technologie navafovani kolejnic a srdcovek
z kolejnic béZné jakosti rucné el. obloukem obalenou elektrodou OK 83.28 vyvinuta
firmou ESAB. Je nutno provést pfedehiev na teplotu 320-350°C. Pfitom provadét
ochlazovani Mn oceli opatrnym polévanim vodou, aby teplota Mn oceli nepiekrodila
200°C, ale aby nebyl polity mezikus ani kolejnice. Pak navafit kolejnici podélnymi
carovymi housenkami v délce podle potfeby stejnym postupem kladeni housenek
jako v bod€ a). Navar kolejnice kon¢i v misté odporového svaru mezi kolejnici a CrNi
mezikusem. V priibéhu navafovani kontrolovat teplotu piedehfevu dotykovym
teplomérem a provadét dohfev kolejnice podle potieby. Je nutné kontrolovat i teplotu
Mn oceli a provéadet jeji ochlazovani opatrnym polévanim vodou.

¢) Provedeni navaru CrNi mezikusu

Po navafeni kolejnice se provadi navafovani CrNi mezikusu. Navafovéni se provadi jiz
bez dal§iho ptedehfevu s vyuZzitim stavajici teploty kolejnice, ktera byla do ni vnesena
pfedchozim pfedehfevem a navafovanim. Navafeni mezikusu je moZné provadét
piiCnymi svarovymi housenkami, které piekryji konce obou piedchazejicich navart.
Tim lze docilit dostatecné provafeni jednotlivych housenek v mistech napojovani.
Vysku navaru provést podle potieby tak, aby po obrouseni navaru nevznikla nedovafena
mista. V pribéhu navafovani kontrolovat teplotu Mn oceli dotykovym teplomérem
a provadét jeji ochlazovani opatrnym polévanim vodou.

BrouSeni navaru, kontrola profilu

Hrubé brouSeni horni roviny navaru Kolejnic se provadl ruéni Uthlovou bruskou
s hrncovym kotoucem. Obrouseni bokG navaru se provadi ruéni uhlovou bruskou
s ofezavacim kotouCem a pro dobrouSeni bokii a radiusii se pouzivd brousici stroj
Geismar MC3 se stavitelnym brousicim kotoudem a pojezdem po-kolejnicich. Nakonec
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11.5

se provede preleSténi celého navafovaného povrchu, radiusti a bokd kolejnic ruéni
Ghlovou bruskou s lamelovym lesticim kotouem. Pii brouseni je nutno kontrolovat
teplotu Mn oceli dotykovym teplomérem. Pokud vzroste teplota povrchu brouseného
mista aZ k maximalné povolené teploté 200°C, je nutno povrch opatrné chladit vodou
a dbat na to, aby nebyl polity navar CrNi mezikusu a kolejnice.

V pribéhu brouSeni se kontroluje rovinnost navaru a pojizdénych hran ocelovym
pravitkem o délce min. 1000 mm.

VyraZeni znacCky svafece

Znalka svafeCe miZe byt vyraZena nabok kolejnice (stojinu kolejnice) nejblize
k navafovanému nebo opravovanému mistu (znacka nesmi byt umisténa na pojizdéné
hran¢ kolejnice).

D) Kontrola navaru a prejimka praci

12. Zhotovitel zajisti kontrolu v nasledujicim rozsahu:

12.1

12.2

Vizuélni prohlidka navara

Nesm¢éji byt zjiSt€ény Zadné viditelné vady, zejména trhliny, zavafena struska, pory,
zépaly apod. Povrch navaru musi navazovat na okolni nenavafované povrchy plynule
bez vrubli a vybrouenych prohlubni.

Penetracni zkouska
Provadi se v rozsahu 100% dle CSN EN 571-1 Obecné z4sady.
Hodnoceni nalezenych indikaci (pfipustnost vad):

- lineédrni indikace - nepfipustné

- nelinedrni indikace - stupeti pfipustnosti 1 dle CSN EN 1289
Provadi ji pracovnik skvalifikaci min. stupefi 1, zkousku hodnoti pracovnik
s kvalifikaci min. stupent 2. Vysledky zkousky zaznamena do protokolu (viz. p¥iloha
¢.3). Pokud pii navafovani neni pfitomen pracovnik s ptedepsanou kvalifikaci,
je provedena zkouska pouze informativni. Pokud je po navafeni teplota navaru pfilis

vysoka, zkouska kvalifikovanym personalem bude provedena do 15 dni od provedeni
navaru.

13. Zhotovitel po kontrole navafené srdcovky pfeda ,Pfejimaci protokol o opravé
srdcovky“ objednateli vEetné ,Deniku svafecskych praci“ a ,,Protokolu o penetraéni
zkouSce* (po provedeni zkousky kvalifikovanym personalem). Objednatel po kontrole
splnéni zadavacich podminek a po zji§téni vyhovujiciho stavu dilo pfevezme.

14. Pravidelna kontrola pfevalkli spravcem a jejich obruSovani miiZe zabranit vzniku
a roz§ifeni novych vad.

E) Seznam priloh

Priloha ¢.1  Piejimaci protokol o opravé srdcovky
Pfiloha ¢.2  Denik svate¢skych praci
Pfiloha ¢.3  Protokol — Penetraéni zkouska
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Obr.1 Tvar navaru projetého odporového svaru Mn srdcovky pres CiNi mezikus do kolejnice
velikost °??tf?b?m
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Piiloha ¢.1

Prejimaci protokol o opravé srdcovky

Objednatel
Spravce
Zhotovitel

Zakazka

Misto

Tvar vyhybky :

C. vyhybky

Trvalé oznaceni odlitku:

Datum opravy :

Opravu provedl (jméno, pFijmeni a razidlo svafece):

Vysledek vizuilni prohlidky a m&Feni geometrie niavaru: vyhovujici — nevyhovujici *
Vysledek penetraéni zkousky navaru: vyhovujici '~ nevyhovujici "

Poznamka (vady, nedodélky dila, termin odstranéni):

Zaruka

----------------------------------------------------------------------

Predal za zhotovitele Pievzal za objednatele
(jméno a ptijmeni, podpis, funkce) (jméno a ptijmeni, podpis, funkce)

Prilohy: Denik svareéskych praci
Protokol o penetraéni zkousce €. ...

* r r w v
) nehodici se skrinéte



DENIK SVARECSKYCH PRACI

Priloha ¢.2
Typ srdcovky/Trvalé oznaéeni odlitku: List€.: 1
ZST, €. vyh.: List: 2
Material:
Zakazka:

Naé&rt srdcovky s vyznacenim mista vady (délka a hloubka vady, vzdalenost od hrotu srdcovky), popis vady:

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

-

—

— : Q x"/\_ﬁﬁ-_:n
v , mees

b) pro ostatni odlitky

e

e B E—

Srdcovka byla opravena podle technologického postupu:

podpis svafete

Pfedani pracovisté:

Za objednatele pfedal: Za zhotovitele pfevzal:
Datum: Datum:
Cas: Cas:
Pouzité svafovaci materialy:
Svafovany material (jakost) | Ptidavné svafovaci materialy (jakost a ¢.5arze) Poznamka
Svarec:
Jméno a pfijmeni Razidlo Ev.&islo sv.prikazu Kvalifikace Podpis svarete

Datum: Podpis vedouciho praci:




Provadéni praci:

Datum / ¢as

Popis Cinnosti / podpis odpovédného pracovnika




Piiloha ¢. 3

PENETRACNI ZKOUSKA o v

PENETRANT TEST
PROTOKOL ¢./ REPORT No :

ZHOTOVITEL (contractor) ZAKAZKA (contract)
/
OBJEDNATEL ZKOUSKY (testing employer) DATUM PROVEDEN] 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)

PENETR.CAS | VYVYIECIC. TEPLOTA(°C)

(penetr. time) (developer time) (temperatur)

POZNAMKA,NACRT (remark, sketech)

ROZSAH ZKOUSENI{ (%) POVRCH PENETRANT
(volume of testing) (surface) (penetrant)
OZNACEN{ MISTA ZKOUSKY (place of testing) HODNOCEN] (viewing)
V) N (n)
DATUM VYSTAVENI PROTOKOLU ZKOUSKU PROVEDL
(report issued) (test marker)
CPRUKAZU
RAZITKO (stamp) (certificate No.)
PODPIS
(signature)

ZKOUSKU HODNOTIL
(evalute)

C.PRUKAZU
(certificate No.)
PODPIS
(signature)




