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Tento technologicky pfedpis plati pro navafovani srdcovek s kovanym kalenym klinem
z oceli tiidy 15 260.9 podle CSN 41 5260 (dfive tiidy 15 260.8, eventualng 50CrV4 podle
DIN 17 200-84) ru¢n€ elektrickym obloukem obalenymi elektrodami v provoznich
podminkach (v trati a na rostu).

A) Technické pozadavky

1. Popis vad, dovolena velikost vad

1.1  BézZné opotiebeni hrotu a kiidlovych kolejnic provozem. Nejvétsi dovolené hodnoty
svislého opotiebeni srdcovky jsou uvedeny v piedpisu SZDC S 3, dil IX, ¢l. 88.

1.2 Mistni vydrolovani a vylamovani kovu, rizné orientované povrchové trhliny
a vylamovani kovu v misté prevalku. Rozsah poskozeni a hloubka vad se posuzuje az
po odstranéni vad vybrousenim na neporuseny zakladni material.

Nejveétdi dovolena velikost mistnich vad pro opravy v zaruéni dobé:

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

- hloubka droleni a vylamovani kovu do 8 mm, délka a S$ifka poSkozeni se
neomezuje.

Bude-li po vybrouSeni dovolena velikost vad piekroéena, srdcovka se nouzové opravi

navafenim pro zajisténi provozu a po dohod¢ s investorem bude stanovena lhuta pro

vyménu srdcovky.

Dovolend velikost vad pro opravy po zaruéni dobé se nestanovuje. Oprava bude

provedena podle pozadavku spravce trati.

2. Typy oprav

2.1 VybrouSeni mistnich vad a navafeni vybrouSenych &asti do profilu ptilehlych
neposSkozenych pojizdénych ploch. Uvedeny typ opravy se provadi zpravidla
pfi opravach vad v zdruéni dobé.

2.2 Navareni opotfebenych ploch (na hrotech a kiidlovych kolejnicich) s nadvy$enim
kiidlovych kolejnic. Tato oprava se provadi zpravidla po zdruéni dobé& (napf.
pfi regeneraci srdcovky), rozsah praci se ¥idi pozadavkem objednatele.

3. Zakladni material
3.1 Vykovky srdcovkovych klind jsou vyrabény z legované vakuové Mn-Cr-V oceli dle
CSN 41 5260. Kone¢ny stav vykovku srdcovek je 15 260.9 (podle TPD-SK-001-00).

Chemické sloZeni: 0,47 az 0,55% C; 0,15 az 0,40% Si; 0,7 az 1,0% Mn; 0,90 az 1,20% Cr;
0,10 az 0,20% V; max. 0,30% Ni; max. 0,035% P; max 0,035% S

Mechanické hodnoty: Stav: celoobjemoveé zuslechtény
Pevnost v tahu Rm = 1145 az 1295 MPa
Mez kluzu Re = min. 900 MPa
Taznost A, =min. 10 %
Tvrdost 350 - 390 HB
Mechanické hodnoty se dokladuji atestem mechanickych hodnot.

Vykovky je oznaceny Cislem tavby a pofadovym ¢&islem vykovku, které jsou vyraZeny
na ¢elni plose.

3.2  Zakladnim materiadlem pro kfidlové kolejnice jsou Sirokopatni kolejnice z oceli t¥idy
R260 (900A), perlitizované.
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4. Piidavny material

4.1  Pro vykovky srdcovkovych klind

Elektroda: FOX DUR 350 (Bohler)

Prumér: 3,2 mm; 4 mm; 5 mm (svéfec voli primér elektrody podle polohy a rozsahu navato-
vaného nebo opravovaného mista)

Skladovdni: elektrody musi byt skladovany podle pokynt vyrobce, na mist¢ spotfeby musi
byt elektrody uloZeny tak, aby byly chranény proti vlhkosti. Elektrody musi byt
presuSeny nejdéle 24 hod pted upottebenim.

Suseni elektrod: 300 °C/2h

Druh proudu, polarita: stejnosmérny proud, na elektrodu je pfipojen + pdl, - pél je pfipojen
k zékladnimu materidlu co nejblize navafovan€ho mista.

Parametry svarovdni: elektroda prumér /mm/ proud /A/
DUR 350 3,2 100 + 140
DUR 350 4 140 + 180
DUR 350 5 180 + 230

4.2  Pro kiidlové kolejnice

Elektroda: OK Weartrode 30 (OK 83.28 - ESAB)

Primér: 3,2 mm; 4 mm; 5 mm (svéfeC voli primér elektrody podle polohy a rozsahu navato-
vaného nebo opravovaného mista)

Skladovdni: elektrody musi byt skladovény podle pokynii vyrobce, na misté spotieby mus{
byt elektrody uloZeny tak, aby byly chrdnény proti vlhkosti. Elektrody musi byt
pfesuSeny nejdéle 24 hod pfed upotfebenim.

Suseni elektrod: 200 °C/2h

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

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

5. Piredepsané vybaveni
- zdroj stejnosmé&rného svatovaciho proudu s min.svafovacim proudem 400A
- suicka elektrod
- hof'dk pro pfedehiev, napt. typ A9800065 GCE Autogen s.r.o., Chotébot
- PB ldhev pro népli 33 kg (2 ks)
- ru€ni thlov4 bruska pro ploché kotouce a hrncové kotouce, pftimé bruska
- ocelovy karta¢
- svare¢ské kladivko na odstrafiovani strusky
- elektronicky dotykovy teplomeér s rozsahem méfeni nejméné do 500°C
- osobn{ ochranné pracovni prostfedky svéatece
- svareCské kukla s pfisdvanim vzduchu se samozatemiiovacim sklem
- razidlo svéfece
- pfistfeSek pro ochranu pfed nepiizni pocasi
- klinova mérka nebo sparové merky
- ocelové pravitko 500 mm nebo 1000 mm
- §ablona PSR-1

- termozébal (v pfipadé€ niZ&{ teploty vzduchu pro zpomaleni chladnuti navaru)
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6. Teplotni omezeni
Piipustna min. teplota vzduchu pfi navatovani je +5°C. Zpomaleni intervalu chladnuti navaru
pfi niZsi teplot€ okoli je zajisténo termozabalem.

7. Kvalifikace svarecu
- platnd zkouska C — E 2/K dle TNZ 05 0715,
- pracovni zkouska na navatovani kolejnic elektrodou DUR 350 ve svafedské skole v Ceské
Trebové se zaznamem ve svafedském prikazu,
- Osvédceni zptsobilosti k brouseni pojizdénych soucasti vyhybek.

8. Vedena dokumentace
O navareni srdcovky s kovanym kalenym klinem musi byt veden denik svafeéskych praci
(viz. ptiloha ¢.2).
Vady a postup jejich odstratiovani a navafovani mohou byt fotograficky dokumentovany, neni
to vSak podminkou.

B) Dalsi pozadavky

9. Pted zahajenim navatfovani musi byt u srdcovky uvolnéno upevnéni v nezbytném
rozsahu a stfed navafované casti srdcovky musi byt vhodné podklinovan v zavislosti na
pfedpokladané vysce a délce navaru. Po ukonéeni navafovani se kliny odstrani aZ po uplném
vychladnuti materialu srdcovky, nasledné se dotahnou upeviovadla.

10. Navareni musi byt provedeno bez pieruSovani. Navateni v kolejisti vyZzaduje
dopravni vyluku. Pfi praci musi byt dodrZovany zasady bezpeénosti prace v kolejisti, obecné
zasady bezpecnosti prace a pozarni ochrany.

11. Pii deStivém poéasi je nutno navafované misto chrinit pomoci pFistiesku.

C) Postup praci

12. Opravy mistnich vad

12.1 O¢cisténi srdcovky a odstranéni mistnich vad

Vady se vzdy vybrousi azZ na €isty neporueny material s vyb&hem k pojiZzdéné hrané
pod thlem asi 45° - viz. obr. 1. Povrch se po vybrouSeni pfelesti bruskou s lesticim
lamelovym kotoucem a nasledné se vzdy provede kapilarni zkouska. Jsou-li pfi zkousce
zjistény trhliny, pokraCuje se v brouseni az na neporuseny material pii opakovani
kapilarni zkousky. Navarové plochy musi byt bez mistnich nerovnosti, pfechody
z brouSeného do nebrouSené¢ho povrchu musi byt plynulé bez ostrych hran.

Nakonec se znovu pieméii celé vybrousené misto a rozsah brouseni se zakresli
do deniku svéafecskych praci véetné zakotovani.

12.2 Teplotni reZim pii opravé vady
Teplota predehfevu a mezi vrstvami pii navafovani musi byt nejméné 400°C v délce
pfesahujici cca o 100 mm na kazdou stranu od navafovaného mista. Teplotu je tieba
v prub&hu praci kontrolovat dotykovym teplomérem a udrZovat nad 400°C, ale nesmi
prekrocit 450°C. Tento pozadavek je mozZno realizovat dohfevem nebo pfestdvkami
béhem navatovani.
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12.3

12.4

12.5

13.1

13.2

13.3

Dohfev navafované ¢asti a okoli do vzdalenosti 100 mm po ukonceni navafovan{
na teplotu 400°C po dobu cca 20 min, potom navafené misto (pokud moZno) obalit
izolaénim materidlem (napf. vatou Isover).

Pii navafovani kifdlovych kolejnic (R260) je nutné provadét predehfev podle poZadavki
P-NA-01/2013.

Postup navarovani hrotu (15 260.9)

Po odstranéni mistni vady se vybrousend ¢ast navaii elektrodou FOX DUR 350 podle
obr. 1 a obr. 2. Pofet nidvarovych vrstev zdvisi na hloubce vybrouSeni. Svarové
housenky se kladou bez rozkyvu o §ifce max.10 mm a vySce max.4 mm podle obr. 2.
Velikost bo¢niho piekryti svarovych housenek se rovné pfiblizn€¢ 1/3 Sitky housenky.
V mist¢ zakonéeni housenek nesmi byt koncovy krater ani zdpal. Z kazdé svarové
housenky se po naneseni odstrani struska svafe¢skym kladivkem a povrch se odisti
ocelovym kartaCem.

Cilem je vyplnit vybrouSené misto do vysky odpovidajici pfilehlym nepoSkozenym
pojiZdénym plochdm s pfidavkem na zabrouSeni. Potfebnd vySka nédvaru se kontroluje
pravitkem.

Pfi navarfovani kiidlovych kolejnic (R260) elektrodou OK Weartrode 30 (OK 83.28) je
nutné postupovat podle pozadavkii P-NA-01/2013.

Brouseni névaru, kontrola profilu

Horni rovina ndvaru hrotu i kifdlovych kolejnic se nahrubo obrousi ru¢ni thlovou
bruskou s hrncovym kotou€em. Boky ndvaru se obrousi rucni thlovou bruskou
s ofezdvacim kotou¢em. Nakonec se prelesti cely brouseny povrch, rddiusy a boky hrotu
i k¥idlovych kolejnic ruéni tihlovou bruskou s lamelovym leSticim kotoucem.

V pribéhu brouseni se kontroluje rovinnost ndvaru a pojiZdénych hran ocelovym
pravitkem o délce cca 1000 mm. Navar musi byt obrousen do profilu pfilehlych
neposkozenych pojizdénych ploch (tzn. do tvaru ploch ¢4ste€n€ opotiebovanych).

VyraZeni znacky svéieCe

Znacka svafee musi byt vyraZena Citeln€ na bok srdcovky (na stojinu kolejnice) co
nejblize k navafenému mistu (znacka nesmi byt umisténa na pojiZzdénych plochéich
srdcovky).

13. Regenerace opotiebenych srdcovek (navafeni hrotu a kiidlovych kolejnic
s nadvySenim kiidlovych kolejnic)
Ocisténi srdcovky, zméfeni velikosti opotfebeni §ablonou P§R-1, zaznamenani celkové
délky a velikosti opotfebeni do deniku svafecskych praci véetné zakStovani.

Piiprava ndvarovych ploch

Obrousi se ptevalky na pojiZdénych plochach. Plocha pro ndvar se o€isti brouSenim,
pifipadné mistni vady se odstrani brouSenim. Plochy se kontroluji stejnym postupem
jako v ¢&l. 12.1. Prechody z brouseného do nebrouseného povrchu musi byt plynulé bez
ostrych hran. PojiZdénd hrana a pfechod budouctho ndvaru do zdkladniho materidlu
musf{ svirat thel cca. 45° - viz. obr. 3.

Nakonec se znovu pfeméii celé vybrouSené misto, rozsah a poloha brouseni se
zaznamend do deniku svéfefskych praci véetn€ zakStovani.

Teplotni reZim pfi navafovani
Musi byt dodrZen teplotn{ reZim uvedeny v ¢lanku 12.2.
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13.4 Postup navatfovan{

Jako prvni se provadi ndvar na hrotu srdcovky, pak se navatuji kiidlové kolejnice.
Zhotoveni prvni vrstvy: Nejdiive se navaii hrany vybrouSeného mista na hrotu
elektrodou FOX DUR 350 priméru 3,2 mm, ¢imZ vznikne ohranieni budouciho
ndvaru. Svéfe¢ pfitom postupuje krokem stiidavym vratnym, klade podélné svarové
housenky délky cca 100 mm s vynechdnim cca 100 mm po usecich v pofadi podle
obr. 4. Déle se kladou vypliiové svarové housenky v jednotlivych dsecich elektrodou
FOX DUR 350 o pruméru 4 mm (5 mm) bez rozkyvu o $ifce max.10 mm a vySce max.4
mm podle obr. 5. Velikost bo¢niho pfekryti svarovych housenek se rovné pfiblizné 1/3
Sitky housenky. Zacatky nebo konce navarovych housenek musi byt vzéjemn€ posunuty
(viz obr.5). V misté zakon€en{ housenek nesmi byt koncovy krater ani zapal. Z kazdé
svarové housenky se po naneseni odstrani struska svafe¢skym kladivkem a povrch se
oCisti ocelovym kartdcem.

Zhotoveni dalSich vrstev: Postup navafovéni je shodny s postupem navafovani prvni
vrstvy, s tim, Ze mista napojeni ndvarovych housenek v jednotlivych vrstvadch musi byt
posunuta asi 0 20 mm (viz obr.6). Pocet ndvarovych vrstev zavisi na mife opotfebeni.
Vyska ndvaru se orientacné oveétuje pravitkem.

Pfi navafovéni ki{dlovych kolejnic (R260) elektrodou OK Weartrode 30 (OK 83.28) je
nutné postupovat analogicky podle poZadavki P-NA-01/2013.

13.5 Brou$eni ndvaru, kontrola profilu
Pro brouseni ndvaru plati postup uvedeny v ¢l. 12.4. V prib&hu brouseni se kontroluje
rovinnost ndvaru a pojiZdénych hran ocelovym pravitkem o délce cca 1000 mm.
Geometrie navafené srdcovky mus{ byt kontrolovéna $ablonou PSR-1.

13.6 VyraZeni znalky svéreCe
Pro vyraZeni znacky svéiece plati podminky uvedené v €l. 12.5.

D) Kontrola nivaru a prejimka praci

14. Zhotovitel zajisti kontrolu navara v nasledujicim rozsahu:

14.1 Vizudlni prohlidka a kontrola geometrie
Nesméji byt zjistény Z4dné viditelné vady, zejména trhliny, zavafend struska, péry,
zépaly apod. Pfechody z navafeného mista do zdkladntho materidlu musi byt plynulé.
Geometrie ndvaru pii oprav€é mistni vady musi odpovidat profilu pfilehlych
neopravovanych ploch.
Geometrie ndvaru pojiZzdénych ploch srdcovky s nadvySenim kiidlovych kolejnic se
kontroluje $ablonou PSR-1. PFipoustéji se odchylky geometrie + 0,5 mm v pf{éném
smeéru a v podélné vySce. Odchylky musi byt vybrouseny do plynulého ptechodu.

14.2 Kapilarni zkouska
Provadi se v rozsahu 100% dle CSN EN ISO 3452-1 Nedestruktivni zkouseni —
Kapil4rn{ zkouska — Cst 1: Obecné z4sady.
Hodnoceni nalezenych indikaci (pfipustnost vad):
- line4rn{ indikace - nepiipustné
- neline4rni indikace - stupei p¥ipustnosti 1 dle CSN EN ISO 23277 Nedestruktivni
zkousSeni - ZkouSen{ kapilarni metodou — Stupné pi{pustnosti.

Provadi ji pracovnik s kvalifikaci PT min. stupeii 1. Vysledky zkou¥ky zaznamend
do protokolu (ptiloha €.3). Vyhodnoceni zkousky provadi pracovnik s kvalifikaci min.
stupeni 2.
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Pokud pfi navafovéni nen{ pfitomen pracovnik s pfedepsanou kvalifikaci pro hodnoceni,
je provedena zkouska pouze informativni. Zkouska kvalifikovanym persondlem bude
provedena nejpozdéji do 15 dnf po navafeni.

15.

16.

17.

18.

Ultrazvukova zkouska

Provadi se v rozsahu 100% podle piedpisu SZDC S3/4, zkuSebni postup
TH/12/2019, po nabyti G¢innosti. Provadi ji pracovnik spravce trati s kvalifikaci
UT ve smyslu ptedpisu S3/4, ¢l. 4. Zkouska mus{ byt provedena nejpozdéji do

1 tydne po navateni.

Zhotovitel po kontrole nivara preda objednateli dilo s témito doklady:
,Protokol o provedeni udrZzby nebo opravy vyhybky“ (pfiloha ¢.1) a ,.Denik
svareCskych praci“. Objednatel po kontrole splnéni zad4vacich podminek a po
zjisténi vyhovujiciho stavu dilo pfevezme. Protokol PT zhotovitel preda
objednateli nejpozd€ji do 1 tydne po provedeni zkouSek kvalifikovanym

personélem.
Navafena mista nepodléhaji zvlastnimu rezimu kontrol a prohlidek.
V ptipadé poZadavku na zvySeny dohled je nutno podminky dohodnout

s pracovniky piislu$ného sprivce trati.

Vznikajici pFevalky se musi pravidelné obrusovat.

E) Seznam priloh

Ptiloha ¢.1
Ptiloha ¢.2
Pifloha ¢.3

Protokol o provedeni tdrzby nebo opravy vyhybky
Denik svafecskych praci
Protokol PT
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45:\\ ¥ 45°

min. prameér jadra elektrody

] 7 !
tloustka - é ; ? |
max. 4 mm ’ hloubka
|
vybrousené plochy
b

Obr. 1 Oprava mistni vady — postup kladeni housenek v podélném fezu

cca 1/3 sitky

‘* vyska max. 4 mm

Obr. 2 Kladeni housenek v pfi¢ném fezu
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Obr. 3 Schéma regenerace srdcovky

Obr. 5 Postup navafovani v 1. dseku:
1 ... prvni ndvarov4 housenka (navafovand od hrotu)
2,3,4,5,n ... ndvarové housenky (navafované ke hrotu)

REZ A. A

ZAKL. MATERAL

s VA 7
e ; S S0 S
Obr. 6 Prekryti housenek ve vrstvach




Zaznam o revizich

Cislo | Ucinnost Upravil
revize od dne jméno

Poznamka

1 1.6.2010 | 31.5.2010 | Polednova | Celkové revize ptedpisu.

2 1.1.2020 | 14.11.2019 | Polednova ijrava pfiloh €. 1 a 2, oprava platnych norem a piedpisti
SZDC namisto neplatnych.




Typ zdznamu

Ptiloha 1k TP €. 103

Cislo Datum/Cas Vytvoril Schvalil Misto

Protokol o provedeni
udrzby nebo opravy

vyhybky

Odbératel:

Specifikace objedndvky:

Zhotovitel:
Misto (Z5T):
Cislo vyhybky:
Tvar vyhybky:

Vyrobni ¢islo vyhybky —
trvalé oznaceni odlitku:
Datum préce:

Popis vad:

Rozsah préce:

Proved!:
Kontrola:

Pozndmky

Zarucni doba:

Specifikace pfiloh:

vady zjisténé vizudIné - ultrazvukem - jinak *):
trhliny - ojeti - vydrolena a vyldmana mista - prevalky *)

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

oprava brousenim *)
jind oprava:

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

vysledek penetracni zkousky ndvaru: vyhovujici - nevyhovujici (viz Poznamky) *)

piipadné vady, nedodélky, divod, termin odstranéni:

denik svarecskych praci - protoko!l o penetra¢ni zkousce (PT) - foto PT po vybrousenivad -
foto PT hotového ndvaru — jiné *):

Predavajici - datum, jméno, podpis, popf. razitko PFebirajici - datum, jméno, podpis, popt. razitko

*) nehodici se Skrtnéte

q
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DENIK SVARECSKYCH PRACI

Pfiloha 2 k TP ¢&. 103

Typ srdcovky/Trvalé oznaceni klinu: Listé.: 1
ZST, €. vyh.: Lista: 2
Material:
Zakazka:

Naért srdcovky s vyznatenim mista vady (délka a hloubka vady, vzdalenost od hrotu srdcovky), popis vady:

Srdcovka byla opravena podle technologického postupu:
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podpis svarece

Predani pracovisté:

Predavajici:
Datum:

Cas:

Prebirajici:
Datum:

Cas:

Pouzité svarovaci materialy:

Svarfovany material (jakost)

Pfidavné svafovaci materidly (jakost a ¢.8arse)

Poznamka

Svarec:

Jméno a pfijmeni

Razidlo Ev.&islo sv.priikazu

Kvalifikace Podpis svarete

Datum:

Podpis vedouciho praci:




Provadéni praci:

List ¢.:

2

Datum / &as

Popis ¢innosti / podpis svareCe

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

*} nehodici se skrinéte




PENETRACNI ZKOUSKA

PENETRANT TEST

PROTOKOL ¢./ REPORT No :

Piiloha &. 3

str. 1/ stran 1

ZHOTOVITEL (contractor)

ZAKAZKA (contract)

/

OBJEDNATEL ZKOUSKY (testing employer)

DATUM PROVEDENI ZKOUSKY (testing date)

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

MATERIAL (material)

TRVALE OZNACENI (constant casting identification)

ZKOUSENO DLE (tested acording to)

ROZSAH ZKOUSENI (%) POVRCH PENETRANT PENETR.CAS VYVYIJECIC. TEPLOTA(°C)
(volume of testing) (surface) (penetrant) (penetr. time) (developer time) (temperatur)
OZNACENI MISTA ZKOUSKY (place of testing) HODNOCENI (viewing) POZNAMKA,NACRT (remark, sketech)
V (y) N (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)




