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Tento technologicky predpis plati pro navarovéani litych srdcovek z bainitické oceli Lo8CrNiMo
ru¢né elektrickym obloukem obalenymi elektrodami v provoznich podminkach (v trati a na roStu).

A) Technické pozadavky

1. Popis vad, dovolena velikost vad

1.1  Bé&Zné opotiebeni hrotu a k¥idlovych kolejnic provozem. Nejvét§i dovolené hodnoty svislého
opotiebenf srdcovky jsou uvedeny v predpisu SZDC S3, Cést devit, &l. 88.

1.2 Mistni vydrolovéani a vylamovéan{ kovu, riizn€ orientované povrchové trhliny a vylamovéani
kovu v misté pfevalkti. Rozsah poSkozen{ a hloubka vad se posuzuje aZ po odstranéni vad
vybrouSenim na neporuseny zdkladni material.

Nejvétsi dovolend velikost mistnich vad pro opravy v zdruéni dobé:

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

- hloubka drolenf a vylamovéni kovu do 8 mm, délka a $ifka poSkozen{ se neomezuje.
Bude-li po vybrouSeni vad dovolend velikost vad ptekrocena, srdcovka se opravi navafenim
pro zajiSténi provozu a po dohodg s investorem bude stanovena Ihita pro vyménu srdcovky.
Dovolend velikost vad pro opravy po ziruéni dob& se nestanovuje. Oprava bude provedena
podle poZadavku objednatele. Zaru¢ni doba bude stanovena individudlné podle rozsahu
poskozeni.

2. Rozsah oprav
2.1  Navateni opotiebenych ploch (na hrotech a k¥idlovych kolejnicich) s nadvySenim kiidlovych
kolejnic. Tato oprava se provadi zpravidla po zdru¢ni dobé€ (napf. pfi regeneraci srdcovky),
rozsah praci se ¥idi poZzadavkem objednatele.
2.2 VybrouSeni mistnich vad a navafeni vybrouSenych ¢asti do profilu pfilehlych nepokozenych
pojizdénych ploch. Uvedeny rozsah opravy se provadi zpravidla pfi opravdch vad v zéruén{
dobé.

3. Zakladni material
Bainitick4 ocel na odlitky srdcovek Lo8CrNiMo (podle TPD 202-361-00).
Stfedn€ legovand ocel uréend pro pouZiti za vysokych tlakl (pfi dynamickém namahan{) se
zvySenou otéruvzdornosti a odolnosti proti plastické deformaci.

Chemické sloZeni: 0.11 az 0.15% C, 0.50 az 0.80% Mn, max.0.50% Si, 1.60 az 2.00 % Cr,
2.60 az 3.00% Ni, 0.40 az 0.50% Mo

Mechanické hodnoty: Stav: zuslechtény
Mez kluzu Rpo2 = 840 MPa - 0,885 Rm
Pevnost v tahu Rm = 1050 az 1300 MPa

Cww s

Tvrdost 330 - 400 HB
Pro identifikaci odlitkd srdcovek z bainitické oceli je kazdy odlitek oznalen trvalou vypouklou
znackou obsahujici mimo jiné ¢islo modelu odlitku bez znacky pismena, ¢imZ se li§{ od znacky
odlitkd srdcovek z Mn oceli, které obsahuje pismeno A.
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4. Piidavny material
4.1 Elektroda: OK Weartrode 30 (OK 83.28 - ESAB)
Primér: 3,2 mm; 4 mm; 5 mm (svéfe¢ voli primér elektrody podle polohy a rozsahu navafovaného
nebo opravovaného mista)
Skladovdni: elektrody mus{ byt skladovany podle pokyni vyrobce, na mist& spotieby mus{ byt
elektrody uloZeny tak, aby byly chrdnény proti vlhkosti. Elektrody musi byt piesuieny
nejdéle 24 hod pied upottebenim.

Suseni elektrod: 200 °C/2h
Druh proudu, polarita: stejnosmérny proud, na elektrodu je pfipojen + pdl, - pdl je pfipojen
k zdkladnimu materidlu co nejbliZe navafovaného mista.

Parametry svafovdni: elektroda priamér /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 drdt OK Tubrodur 35 OM (OK Tubrodur 15.43 - ESAB)
Primér: 1,6 mm
Skladovdni: Svafovaci drdt mus{ byt uzavien v origindlnim obale.
Druh proudu, polarita: stejnosmérny proud, na sv.drét je pfipojen + pél, - pdl je pfipojen
k zédkladnimu materidlu co nejbliZe navafovaného mista.
Parametry svafovdni: sv.drét prumér /mny/ proud /A/  napéti /V/
OK Tubrodur 35 OM 1,6 150 +250 28 +37

5. Predepsané vybaveni
- zdroj stejnosmeérného svaf. proudu s min.svafovacim proudem 400A (pro alternativni p¥idavny
materidl invertor s podavacem dritu)
- suSicka elektrod
- hotdk pro predehiev napf. typ A9800065 GCE Autogen s.r.0., Chotébof
- PB lahev pro néplii 33 kg (2 ks)
- ru¢ni thlov4 bruska pro ploché kotoude a hrncové kotoude, p¥imd bruska
- ocelovy kart4c
- svare¢ské kladivko na odstrafiovan{ strusky
- elektronicky dotykovy teplomér s rozsahem méfeni nejméné do 500°C
- osobnf ochranné pracovni prostfedky svafece
- svéafeCskd kukla s pfisdvanim vzduchu se samozatemfiovacim sklem
- razidlo svéfece
- ptistfeSek pro ochranu pied nepfizni pocasi
- klinovéd mérka nebo sparové mérky
- ocelové pravitko 500 mm nebo 1000 mm
- $ablona PSR-1 (pro navafovani v pozaruéni dobé, pfi poZadavku navateni do $ablony)
- termozébal (v ptipadé€ niZ$i teploty vzduchu pro zpomaleni chladnuti ndvaru)

6. Teplotni omezeni
Pfipustnd min. teplota vzduchu pfi navafovén{ je +10°C, vyjime¢né& lze pfipustit i teplotu nizi{
(do +5°C) za ptedpokladu zajiiténi zpomalen{ intervalu chladnuti ndvaru termozébalem.

F-4.1.2.2.8 Technologicky pfedpis Datum vydéni: 10.2.2017
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7. Kvalifikace svarecu
- platn4 zkouska C-E 2/K (C-M 2/K) dle TNZ 05 0715,
- Osvédc¢eni zplsobilosti k brouseni pojizdénych souédsti vyhybek,
- zaSkoleni na technologii firmou DT a pracovni zkou$ka doloZend ,,Osvédéenim o pracovni
zkouSce svarece”, vydanym firmou DT.

8. Vedena dokumentace
O navafenf{ srdcovky pfi regeneraci nebo opravé vad musi byt veden denik svafedskych praci (viz.
pfiloha ¢€.2).
Vady a postupy jejich odstratovani a navafovdni mohou byt fotograficky dokumentovany, neni to
vSak podminkou.

B) Dalsi pozadavky

9. Navafovani musi byt provedeno bez pferufovani. Navafovdni v kolejisti vyZaduje
dopravni vyluku. Pfi praci musi byt dodrZzovany zdsady bezpe€nosti price v kolejisti, obecné zdsady
bezpecnosti prace a poZarni ochrany.

10. Pti neptizni pocas{ je nutno navafované misto chranit pomoci piistfesku.

C) Postup praci

11. Opravy mistnich vad
11.1 Ocisténi srdcovky a odstranéni mistnich vad
Vady se vybrousi aZ na €isty neporuSeny material s vyb&hem k pojiZdéné hrané pod thlem asi
45° - viz obr. 2. Povrch se prelesti bruskou s leSticim lamelovym kotou¢em. Pak je nutno
provést kapildrni zkouSku. Budou-li pfi zkouSce zji§tény trhliny, musi se znovu vybrousit
a provést opakovanou kapildrni zkousku. Navarové plochy musi byt bez mistnich nerovnosti,
pfechody z brouSeného do nebrouseného povrchu musi byt plynulé bez ostrych hran.

Nakonec se znovu pfeméfi celé vybrouSené misto. Rozsah brouseni se zakresli do deniku
svarecskych praci v€etné zakétovani.

11.2 Teplotn{ reZim pii navafovan{
Teplota pfedehfevu a mezi vrstvami pifi navafovdni musi byt nejméné 350°C v délce
pfesahujici cca o 100 mm na kaZdou stranu od navafovaného mista. Teplotu je tieba
v pribéhu praci kontrolovat dotykovym teplomérem a udrZovat nad 350°C. U hotového
nédvaru nesmi teplota poklesnout pod 350°C po dobu alespoii 10 min.

11.3 Postup navafovani

Po odstranéni mistni vady se vybrouSend ¢ést navaii do profilu sousednich nepoSkozenych
pojizdénych ploch podle pifilohy &.1, obrdzku 2 a 3. Polet ndvarovych vrstev zdvisi
na hloubce vybrouseni. Svarové housenky pfi pouZiti elektrody se kladou bez rozkyvu o $ifce
max.10 mm a vySce max.4 mm podle obr. 3. Pfi pouZiti trubickového dritu se svarové
housenky nanaSeji s rozkyvem do §itky rovnajici se max. $ifce hlavy kolejnice. Velikost
bo¢niho piekryti svarovych housenek se rovna pfiblizng¢ 1/3 S$ifky housenky. V misté
zakonCeni housenek nesmi byt koncovy kréiter. Z kazdé svarové housenky se po nanesen{
odstrani struska svéafeCskym kladivkem a povrch se o€isti ocelovym kartacem.

Cilem je vyplnit vybrouSené misto do vySky odpovidajici pfilehlym nepoSkozenym
pojizdénym plochdm s pi{davkem na zabrouSeni. Potfebnd vySka ndvaru se kontroluje
pravitkem.

F-4.1.2.2.8 Technologicky pfedpis Datum vydéni: 10.2.2017
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11.4 Brouseni ndvaru, kontrola profilu

Horni rovina névaru hrotu i kfidlovych kolejnic se nahrubo obrousi ru¢ni dhlovou bruskou
s hrncovym kotouem. Boky ndvaru se obrousi ruéni udhlovou bruskou s ofezdvacim
kotou¢em a pro dobrouSeni bokl se pouZiva brousici stroj Geismar MC3 se stavitelnym
brousicim kotou¢em a pojezdem po kolejnicich. Nakonec se pielesti cely brouSeny povrch,
rddiusy a boky hrotu i kiidlovych kolejnic ruéni dhlovou bruskou slamelovym le$ticim
kotoucem.

V priibéhu brouseni se kontroluje rovinnost nidvaru a pojiZdénych hran ocelovym pravitkem
odélce cca 1000 mm. N4var musi byt obrouSen do profilu pfilehlych neposkozenych
pojiZdénych ploch (tzn. do tvaru ploch ¢aste€né opotfebovanych).

11.5 VyraZeni znacky svafece
Znacka svéfeCe muZe byt vyraZena na bok srdcovky (na stojinu kolejnice) pti opravé k¥idlové
kolejnice a na dno Zldbku srdcovky pii opravé hrotu co nejbliZe k navafenému mistu (znacka
nesmi byt umisténa na funk&nich plochich srdcovky).

12. Regenerace opotiebenjch srdcovek (navafeni hrotu a kfidlovych kolejnic
s nadvySenim kiidlovych kolejnic)
12.1 Ogisténi srdcovky, zméfeni velikosti opotfebeni $ablonou PSR-1, zakresleni celkové délky
a velikosti opotiebeni do deniku svafecskych praci v¢etn€ zakotovani.

12.2 Piiprava ndvarovych ploch
Obrousi se prevalky na pojiZzdénych plochach. Piipadné mistn{ vady se odstrani a brouSené
plochy se kontroluji stejnym postupem jako v ¢l. 11.1. Pfechody z brouseného
do nebrouSeného povrchu musi byt plynulé bez ostrych hran. Pojizdénd hrana a pfechod
budouciho névaru do zdkladniho materidlu musi svirat thel cca. 45° - viz. ptiloha €. 1, obr. 1.

Nakonec se znovu pfeméfi celé vybrouSené misto. Rozsah brousSeni se zakresli do deniku
svarecskych praci v¢etné zakStovani.

12.3 Teplotni reZim pfi navafovani
Plat{ stejny teplotni reZim jako v ¢lanku 11.2.

12.4 Postup navafovani

Jako prvni se provadi ndvar na hrotu srdcovky, pak se navafuji k¥idlové kolejnice. Nejdiive se
navafi hrany vybrouSené¢ho mista na hrotu elektrodou priméru 3,2 mm nebo trubi¢kovym
dritem primeéru 1,6 mm, ¢imZ vznikne ohranieni budouciho ndvaru. Svéfe¢ klade podélné
svarové housenky v pofadi podle ptilohy €. 1, obr. 1. Déle se kladou vypliiové svarové
housenky elektrodou priméru 4 mm (5 mm) bez rozkyvu o §ifce max.10 mm a vy$ce max.
4 mm podle piilohy €. 1, obr. 3. Pti pouZiti trubi¢kového dratu se svarové housenky nanéseji
s rozkyvem do $itky rovnajici se max. §ifce hlavy kolejnice po dsecich o délce cca. 150 mm
podle ptilohy €.1, obr. 4. Velikost bo¢niho prekryti svarovych housenek se rovna pfiblizné 1/3
Sitky housenky. Cilem je pfekryvat jednotlivé housenky bo¢né i podélné¢ a vypliiovat hrot
podle potieby od nejniz§itho mista. V misté zakonceni housenek nesmi byt koncovy kréter.
Z kazdé svarové housenky se po naneseni odstrani struska svafe¢skym kladivkem a povrch se
olisti ocelovym kartd¢em. Pocet ndvarovych vrstev zavisi na mife opotfebeni. VySka ndvaru
se orientaéné ovetuje pravitkem.

Stejnym zplisobem se navafuji opotfebované plochy ki{dlovych kolejnic. Plati pro né v§echny
podminky jako pro navafovéni hrotu.
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12.5 Brou$eni navaru, kontrola profilu
Pro brouSeni nédvaru plati postup uvedeny v ¢l. 11.4. V prib&hu brouSeni se kontroluje
rovinnost ndvaru a pojizdénych hran ocelovym pravitkem o délce cca 1000 mm. Geometrie
navafené srdcovky se kontroluje $ablonou PSR-1.

12.6 VyraZeni znaCky svafee
Pro vyraZeni zna€ky svétece plati podminky uvedené v ¢l. 11.5.

D) Kontrola nivaru a piejimka praci

13) Zhotovitel zajisti kontrolu ndvarti v ndsledujicim rozsahu:

13.1) Vizuélni prohlidka a kontrola geometrie
Nesméji byt zjiSt€ny Zadné viditelné vady, zejména trhliny, zavafend struska, péry, zépaly
apod. Pfechody z navafeného mista do zdkladniho materidlu musi byt plynulé.
Geometrie ndvaru pfi opravé mistni vady musi odpovidat profilu piilehlych neopravovanych
ploch.
Geometrie ndvaru pojizdénych ploch srdcovky s nadvySenim kiidlovych kolejnic se
kontroluje $ablonou PSR-1. Pipoustéji se odchylky geometrie + 0,5 mm v piiéném sméru a
v podélné vySce. Odchylky musi byt vybrouSeny do plynulého piechodu.

13.2) Penetra¢ni zkouska
Provadi se v rozsahu 100% dle CSN EN ISO 3452-1 Nedestruktivni zkouseni — Kapildrni
zkouska — Cést 1: Obecné z4sady.
Hodnoceni nalezenych indikac{ ( piipustnost vad ):
- linedrni indikace - nepiipustné
- nelineérn{ indikace - stupeil piipustnosti 1 dle CSN EN ISO 23277

Provadi ji pracovnik s kvalifikaci PT min. stupeii 1, vyhodnocuje pracovnik s PT min. stupefi
2 a vysledky zkouSky zaznamend do protokolu (pfiloha €.3). ZkouSka musi byt provedena
nejpozdéji do 15 dnf po navareni.

13.3) Ultrazvukov4 zkouska
Provadi se v rozsahu 100% dle predpisu SZDC $3/4, zkusebni postup TH/10/2019, po nabyti
tcinnosti. Provadi ji pracovnik sprédvce trati s kvalifikaci podle S3/4 ¢1.4. ZkouSka musi byt
provedena nejpozdéji do 1 tydne po navafeni.

14) Zhotovitel po kontrole nadvari pfedd objednateli dilo s témito doklady: ,,Protokol o proveden{
udrzby nebo opravy vyhybky* (piiloha €.5) a ,,Denik svéafecskych praci*. Objednatel po kontrole
splnéni zaddvacich podminek a po zji§téni vyhovujiciho stavu dilo pfevezme. Protokol ,,Penetracni
zkouska* zhotovitel pfed4 objednateli nejpozdé€ji do 1 tydne po provedeni zkouSek kvalifikovanym
personélem.

15) Navafend mista nepodléhaji zvla$tnimu reZimu kontrol a prohlidek. V pifipad€ poZadavku
na zvySeny dohled je nutno podminky dohodnout s pracovniky piislu$né Spravy trati. Vznikajici
prevalky se musi pravideln€ obrufovat.

E) Seznam piiloh

Ptiloha &.1  Postup kladen{ housenek — obr. 1, obr. 2, obr. 3, obr. 4
Priloha &2  Denik svafe¢skych praci

Pifloha ¢.3  Protokol — Penetra¢ni zkouSka

Ptiloha €.4  Protokol o provedeni ddrZby nebo opravy vyhybky

F-4.1.2.2.8 Technologicky pfedpis Datum vydéni: 10.2.2017



DT - Vyhybkarna a strojirna, a.s. Prostéjov

List: 7

Technologicky pfedpis &.132 pro navarovani srdcovek z bainitické oceli Lo8CrNiMo Listd: 8

Piiloha ¢€.1
Postup kladeni housenek

Obr. 1 Regenerace srdcovky elektrodou
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Obr.4 Regenerace srdcovky trubi¢kovym dratem
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Zaznam o revizich

Cislo | Uéinnost Upravil .
: PTave__ Poznamka
revize od dne jméno
1 1.1.2020 | 14.11.2019 | Polednov4 | Uprava piiloh &. 2 a 4, oprava platnych norem a predpisti

SZDC namisto neplatnych.
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DENIK SVARECSKYCH PRACI

Ptiloha 2 k TP ¢&. 132

Typ srdcovky:

Listc.: 1

Cislo:

Lista: 2

Material:

Zakazka:

Nacrt srdcovky s vyznaéenim mista vady, popis vady:

- — e
. — e e — o

— o ———
e e e 4 — A — =

Srdcovka byla opravena podle technologického pfedpisu:

technolog svafovani

Predani pracovisté:

Predavajici:
Datum:

Cas:

Prebirajici:
Datum:

Cas:

Pouzité svarovaci materialy:

Svafovany materidl (jakost)

PFidavné svafovaci materidly (jakost a ¢.8arze) Poznamka

Seznam svafeéu:

Jméno

C.sv.

Ev.¢islo sv.prikazu

Kvalifikace

Podpis svarete

Datum:

Podpis vedouciho praci:




Provadéni praci: Listé.: 2
Datum / ¢as Popis &innosti / podpis svéieCe
B Pracovisté vyzadujici zvlastni pozarné bezpe€nostni 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 C. VYHYBKY NEBO VYHYBKOVE KONSTRUKCE (locality and rail switch No. or switch construction No.)

MATERIAL (material)

TRVALE OZNACEN{ ODLITKU (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)
OZNACEN{ MISTA ZKOUSKY (place of testing) HODNOCENT (viewing) POZNAMKA,NACRT (remark, sketech)
V (y) N (n)

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

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

PODPIS PODPIS

(signature) (signature)




Typ zdznamu

Piiloha 4 k TP ¢. 132

Cislo Datum/Cas Vytvoril Schvalil Misto

Protokol o provedeni
udrzby nebo opravy

vyhybky

Odbératel:

Specifikace objednévky:

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

Vyrobni gislo vyhybky —
trvalé oznaceni odlitku:
Datum préce:

Popis vad:

Rozsah préce:

Proved!:
Kontrola:

Poznédmky

Zérucni doba:
Specifikace pfiloh:

vady zjisténé vizudlné - ultrazvukem - jinak *):
trhliny - ojeti - vydrolend a vylamana mista - prevalky *)

oprava navaienim: podle TP 94-DT - podle TP 103-DT - podle 132-DT - podle TP 144-DT -
podle TP: ..cocreeenena. *)

oprava brousenim *)
jind oprava:

jméno a pfijmeni:
vysledek vizudlni prohlidky a méfeni geometrie ndvaru: vyhovujici - nevyhovuijici {viz Poznamky) *)

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

pfipadné vady, nedodélky, divod, termin odstranéni:

denik svafecskych praci - protokol o penetraéni zkousce (PT) - foto PT po vybroudenivad -
foto PT hotového ndvaru — jiné *):

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

*} nehodici se Skrtnéte

ﬁ
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