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Firmy dle seznamu

Doplnéni technologického pfedpisu TP ¢. 94-DT o informace k zaru¢nim a pozaruc¢nim
opravam srdcovek z materialu Mn13 navafenim

Technologicky predpis (dale TP) ¢. 94-DT pro opravy provozovanych srdcovek z materialu
Mn13 navarovanim rucné elektrickym obloukem bez predehievu, ve znéni revize ¢. 1, byl
schvalen pod ¢j. S3651/2014-013 dne 25. 2. 2014.

Zpracovatel tohoto predpisu DT - Vyhybkarna a strojirna, a.s. doplnil ¢lanek 2) ,Popis vad"
o informace k zaru¢nim a pozaru¢nim opravam navarenim, které v TP ¢. 94-DT dosud nebyly
uvedeny. Zarovef byl aktualizovan text ¢lankd 10) a 19.1).

S doplnénim textu TP ¢. 94-DT v ¢lancich 2), 10) a 19.1) souhlasim s Ucinnosti od 20. 3.
2024.

Priloha: TP ¢. 94-DT
Doplnény text ¢lankd 2), 10) a 19.1) je uveden &ervené.

I 1ng. Martin Taborsky
15.03.2024 17:35
Podepséano elektronicky

Ing. Martin Taborsky
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A) Technické pozadavky
1) Provadéné opravy:

Navaruji se provozem nadmérné opotiebené pojizdéné plochy odlitk srdcovek, vydroleny
nebo vylomeny material a trhliny. Opravy vad se provadi v provozovanych vyhybkach pfi
vylouceni provozu. Opravy lze provést stejnym postupem na srdcovkach z materidlu Mn13
nezpevnénych i zpevnénych vybuchem.

2) Popis vad:

Vady provozovanych manganovych srdcovek se klasifikuji podle piedpisu SZ S3/7.
Vzhledem k odlisné technologii vyroby, vlastnostem manganové oceli a prifezovym
charakteristikdm odlitku lze vSak predpokladat jiné chovani vady.

Nejcastéjsi vady:

a) PodéIné horizontalni trhliny v zakladnim materialu srdcovky — vada 212.1;

b) Pti¢né trhliny v zakladnim materidlu srdcovky — vada 211, 251;

c) Pti¢né trhliny v navaru srdcovky — vada 471;

d) Odlupovani a vydrolovani kovu na pojizdénych plochach zékladniho materialu —
vada 221.1;

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

Pro opravu navafenim v zdrucni dob€ se pfipousti maximalni hloubka vybrusu 20 mm,
pricemz délka vybrusu se neomezuje, provadi se podle potieby pro uplné odstranéni indikaci
pii zkouSce PT. Pro opravu navafenim po zirucni dobé stanovuje druhy a klasifikaci vad
uréenych k opravé navafenim dokument &j. S18739/2016-SZDC-O13 ,,Opravy
provozovanych srdcovek z materialu Mn13 navafovanim ru¢né elektrickym obloukem®.

3) Zpusob opravy:

VybrouSeni vady nebo opotiebovanych ploch na nepoSkozeny zakladni material, uprava
navarovych ploch a navafeni. Zabrouseni navarti do profilu navazujicich nepoSkozenych
ploch.

4) Zakladni material:

Stredovy blok - odlitek:
- austenitickd vysoce manganova ocel 13 Mn podle piislusnych TPD v platném znéni
v souladu s vyhlaskou UIC 866 nebo EN 15689
- nekalitelnd struktura, (téméf) nemagneticka

Chemicke sloZeni:

- (C) uhlik :0,95az 1,3 %
- (Mn) mangan : 11,5 az 14 % (obsah manganu musi byt nejméné
desetinasobnou hodnotou obsahu uhliku)
- (Si) kiemik : do 0,65 %
- (S) sira :do 0,03 %
- (P) fosfor : do 0,04 %
- (Cr) chrom :do 0,5 %
Mechanickeé viastnosti (srdcovka nezpevnéna vybuchem):
Vychozi tvrdost: 150 a2 220 HB = 535 a7 740 N/mm’
Pevnost v tahu: 800 az 1000 N/mm’

Tvrdost po provoznim zpevnéni: 400 az 550 HB = 1370 az 1780 N/mm’
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Mechanickeé viastnosti (srdcovka zpevnéna vybuchem):
Vychozi tvrdost: 321 a7 350 HB = 1050 a7 1200 N/mm”
Pevnost v tahu: 1100 a7 1200 N/mm”
Tvrdost po provoznim zpevnéni: 400 az 550 HB = 1370 az 1780 N/mm”

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

Mezikus pro privarent pripojnych kolejnic ke stredovému bloku (odlitku)
Material z austenitické oceli X8CrNi20-8 dodavany podle TPD 187/06
Ptivafovani piipojnych kolejnic ke stredovému bloku pies mezikus je provadéno jako
odtavovaci stykové (TP €. 127).

5) Pridavny material:
5.1) Pro navar do tloustky 15 mm

Elektroda: Bohler FOX BMC
PIn¢ austenitickd Mn-C legovanad elektroda pro ndvary vysoce odolné vici
opotiebeni, na které jsou kladeny extrémni tlakové a rdzové naroky: Austeniticky
svarovy materidl vykazuje velmi vysokou schopnost zpevnéni za studena pii
soucasné dobré houzevnatosti a odolnosti vi¢i vzniku trhlin. M4 specialni
schopnost pro spojovaci svafovani tvrdych manganovych oceli.

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

Mechanické vlastnosti navareného kovu:
tvrdost po navareni: 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%

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

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

Druh proudu, polarita: stejnosmérny proud, na elektrodu je ptipojen + pol, - pdl je pfipojen
k zakladnimu materiélu, a to co nejblize k navafovanému mistu.

Parametry svarovani: elektroda primér /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 navaru o tloust'ce nad 15 mm
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Elektroda: Bohler FOX A7
Specialni nerezova obalend elektroda pro svarfovani heterogennich spojti, obtizné
svafitelnych materiald (13% Mn , kalitelné oceli) a pro opravy a tdrzbu. MiiZe byt
pouzita jako mezivrstva pied navafovanim. Svarovy kov ma vysokou taznost a
kujnost a odolnost proti vzniku trhlin.

Prumer: 3,2 mm; 4 mm (svare¢ voli primér elektrody podle rozsahu navafovaného nebo
opravovan¢ho mista)

Skladovani: elektrody musi byt skladovany podle pokynt 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 120 az 200°C/2h

Druh proudu, polarita: stejnosmérny proud, na elektrodu je ptipojen + pol, - pdl je pfipojen
k zdkladnimu materialu, a to co nejblize k navarovanému mistu.

Parametry svarovani: elektroda pramér /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 (suSeni elektrod 250°C/2h)

6) Predepsané vybaveni:

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

- suSicka elektrod,

- ru¢ni thlova bruska pro ploché kotouce a hrncové kotouce,

- kladivo o hmotnosti cca 2 kg,

- ocelovy kartac,

- svareCske kladivko na odstranovani strusky,

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

- naddoba s vodou na chlazeni odlitku v pribéhu navafovani nebo zafizeni na chlazeni
vzduchem

- osobni ochranné pomticky svarece,

- svare€ska kukla s pfisavanim vzduchu se samozatemnovacim sklem,

- razidlo svarece,

- piistfesek pro ochranu pied neptizni pocasi,

- klinova mérka nebo sparové mérky,

- ocelove pravitko 500 mm nebo 1000 mm,

- §ablona PSR 1.

7) Teplotni omezeni:
Navarovani muize byt provaddéno bez omezeni teploty okolniho vzduchu. Provadi se
bez pfedehievu. Teplota zakladniho materidlu pii praci (teplota interpass) nesmi piekrocit
150°C.

8) Kvalifikace svareci:
- platna zkouska C - E 2/K dle TNZ 05 0715,
- pracovni zkouSka svatfectu (pfiloha €. 4),
- Osvédceni o pracovni zkousce svaiece (ptiloha €. 5).
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Pojizdéné soucasti vyhybek smi brousit jen pracovnici majici Osvédceni zpusobilosti
k brouseni pojizdénych soucasti vyhybek v zarucni a pozaru¢ni dobg.

9) Vedena dokumentace:
O navareni srdcovky musi byt veden denik svaiecskych praci podle ptilohy €. 2.

B) DalSi pozadavky

10) Vyhybka pied navarovanim srdcovky v kolejisti musi byt ve vyhovujicim technickém
stavu. Srdcovka pfed navafenim musi byt zkontrolovana ultrazvukem podle zkuSebniho
postupu TH/08/2019 (viz predpis SZ S3/4 Ptiloha J).

11) Pracovisté pfi desti nebo snézeni je nutno chranit pomoci piistfesku. Pti praci musi byt
dodrzovany zasady bezpecnosti prace v kolejisti, obecné zdsady bezpecnosti prace a
poZarni ochrany.

C) Postup praci

12) Piiprava mista navaru:

12.1) Ocisténi srdcovky, métfeni hodnot a rozsahu opotiebeni a vad srdcovky, zaznam
a zakresleni hodnot a rozsahu opotiebeni a vad vcetné mista nejvétsi vady do deniku
svareCskych praci (zakotovani od hrotu srdcovky), pfipadna fotodokumentace, ktera
vSak neni podminkou.

12.2) Odstranéni vad a ptipadnych prevalkll brouSenim (pfiprava na navareni)

Brouseni se provadi shora ru¢ni bruskou s hrncovym kotou¢em. Brousit se zacina
v mistech nejvétsiho vyskytu vad a nejvétSsiho opotiebeni. Navarové plochy musi byt
bez vétSich mistnich nerovnosti. Vady se vybrousi s plynulym piechodem do
zakladniho materidlu, u lokalnich vad s plynulym pfechodem v poméru 1:5 (hloubka
vady : délka navaru). Pojizdéna hrana a pfechodova linie budouciho svarového kovu se
zakladnim materidlem musi uzavirat pfes celou hlavu uhel cca. 45° - viz. obr. 1.
Opotiebovana mista a vSechny vady je nutno vybrousit tak hluboko, aby byl kompletné
odstranén poskozeny materidl. Lokalni zména barvy brousené¢ho povrchu detekuje
pfitomnost vnitini vady.

Pii brouseni je nutné kontrolovat teplotu brousené¢ho mista dotykovym teplomérem.
Pokud vzroste teplota povrchu brouseného mista k maximalni dovolené teploté 150°C,
je nutno povrch chladit vodou nebo stlacenym vzduchem.

Po pouziti brusky s hrncovym kotouc¢em povrch prelestit bruskou s lesticim lamelovym
kotoucem.

Po vybrouseni vad musi byt provedena kapilarni zkouska podle obecnych zasad danych
normou CSN EN ISO 3452-1. Vysledek kapilarni zkousky musi byt bez viditelnych
vad. V piipad¢ vyskytu vad, které nelze dale vybrousit, je dovoleno ponechat stanoveny
pocet a velikost indikaci odpovidajici normé CSN EN 1371-1 platné pro kapilarni
zkousku odlitkd, tabulka 1, stupeit hodnoceni SP1. Shluky a fadky kruhovych indikaci
nebo linedrni indikace nejsou povoleny.

Nakonec se provede znovu preméieni celého vybrouseného mista a rozsah vybrouseni
se zaznamend do deniku svareCskych praci. Podle hloubky vybrouseni se svafec¢
rozhodne, zda bude ndvar provadét s mezivrstvou nebo bez mezivrstvy.

Muze nastat piipad, kdy zcasovych nebo technickych diivodd nelze vadu uplné
vybrousit a zbytek vady musi byt ponechdn pod navarem. Je to napiiklad pii vybrouseni
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vady hlubsi nez 20 mm. Tato skutecnost se vzdy musi uvést do deniku svarecskych
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 navareni hran vybrouSené¢ho mista
elektrodou Bohler FOX BMC praméru 3,2 mm (nebo jeji vySe uvedenou alternativou),
¢imz vznikne ohrani¢eni budouciho navaru. Svare¢ klade podélné svarové housenky na
jedné i druhé hran¢ vybrouseného mista v nékolika vrstvach na sebe podle potieby a
nakonec provede spojovaci housenku (ptip. housenky) obou hran pod thlem 45°.

Dale se provadi vypliiové svarové housenky elektrodou priméru 4 mm (5 mm). Svarové
housenky jsou provadény bez rozkyvu o Sifce max. 10 mm a vySce max. 4 mm (viz.
obr. 2). Navar se provadi syst¢émem kladeni housenek, ktery neni u vSech hrott stejny.
Cilem je prekryvat jednotlivé housenky bo¢né i podéIné€ a vypliovat vybrousenou oblast
podle potifeby od nejnizsiho mista. Velikost bo¢niho ptekryti svarovych housenek se
rovnd 1/3 §itky housenky. V mist& zakonceni housenek nesmi byt koncovy krater. Pocet
navarovych vrstev na sob¢ je zavisly na hloubce vybrouseného mista. Z kazdé svarové
housenky se po naneseni odstrani struska svare¢skym kladivkem a povrch se odisti
ocelovym kartaCem, po ocisténi se svarova housenka musi pfed prekrytim dalsi
housenkou prokovat udery kladiva o hmotnosti cca 2 kg. Prokovani je mozné provadét
za tepla i za studena.

Teplota mezi vrstvami v prub¢hu navafovani musi byt kontrolovdna v misté navarovani
dotykovym teplomérem a nesmi piekroc¢it 150°C. Tento pozadavek na max. teplotu je
mozno realizovat prestdvkami béhem navafovani nebo ochlazenim napft. stlaenym
vzduchem nebo vodou. Pfi chlazeni vodou je nutné pied navafenim dal$i svarové
housenky navatované misto dikladné osuSit. Pfi navafovani je tfeba volit mensi
svarovaci proud (pokud mozno svafovat ,,nastudeno”).

Celkova vyska navaru se kontroluje podélnym piikladanim ocelového pravitka o délce
min. 500 mm na povrch (temeno a pojizdéné hrany) hrotu nebo kiidlovych kolejnic.
Vyska hrotu vici kiidlovym kolejnicim se kontroluje pfilozenim téhoz pravitka napfi¢
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
vybrouseného mista elektrodou Bohler FOX A7 priméru 3,2 nebo 4 mm (nebo jeji vyse
uvedenou alternativou). Svare¢ klade svarové housenky v né€kolika vrstvach na sebe
podle hloubky vybrouSeného mista. Tloustka vzniklého ndvaru musi byt tvofena min.
jednou vrstvou, max. muze tvofit 2/3 z celkové vySky ndvaru. Horni tfetina navaru se
navaiuje stejnym zpusobem elektrodou Bohler FOX BMC priméru 3,2 nebo 4 mm
(nebo jeji vySe uvedenou alternativou) az do pozadovaného tvaru opravovaného mista.
Velikost bo¢niho prekryti svarovych housenek se rovna 1/3 §itky housenky. V misté
zakonCeni housenek nesmi byt koncovy krater. PoCet navarovych vrstev na sob¢ je
zavisly na hloubce vybrouSeného mista.

Z kazdé svarové housenky se po naneseni odstrani struska svaiecskym kladivkem
apovrch se o€isti ocelovym kartd€em, po ocisténi se svarovd housenka musi pied
piekrytim dal$i housenkou prokovat tdery kladiva o hmotnosti cca 2 kg. Prokovani je
mozné provadét za tepla i za studena.

Teplota mezi vrstvami v prabéhu navafovani musi byt kontrolovana dotykovym
teplomérem a nesmi piekrocit 150°C. Tento pozadavek na max. teplotu je moZzZno
realizovat prestdvkami béhem navarovani nebo ochlazenim napf. stlaCenym vzduchem
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nebo vodou. Pfi chlazeni vodou je nutné ptfed navarenim dal$i svarové housenky

navafované misto dikladné osusit. Pfi navafovani je tfeba volit mensi svafovaci proud

(pokud mozno svafovat ,,nastudeno”).

Celkova vyska navaru se kontroluje podélnym piikladanim ocelového pravitka o délce
min. 500 mm na povrch (temeno a pojizdéné hrany) hrotu nebo kiidlovych kolejnic.
Vyska hrotu vii¢i kiidlovym kolejnicim se kontroluje pfilozenim téhoz pravitka napiic
srdcovky.

15) Postup opravy vady na paté nebo stojiné srdcovky:

Pti opravé pfipadnych vad (napf. trhlin) v paté nebo stojiné€ odlitku se brouSenim upravi
svarova plocha do ukosu pro U svar.

Pti provadéni 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) BrousSeni navaru, kontrola profilu:

Hrubé brouseni hornich ploch névaru hrotu i kiidlovych kolejnic se provadi rucni
uhlovou bruskou s hrncovym kotouc¢em. Boky nédvaru se brousi ru¢ni tthlovou bruskou
s ofezavacim kotoucem. Pro brouseni bokd a radiusti muize byt pouzit brousici stroj
(napf. Geismar MC3) se stavitelnym brousicim kotou¢em a pojezdem po kolejnicich.
Nakonec se pielesti cely brouseny povrch, radiusy a boky hrotu i kiidlovych kolejnic
rucni thlovou bruskou s lamelovym lesticim kotoucem.

Pti brouseni je nutno kontrolovat teplotu brouseného mista dotykovym teplomérem.
Pokud vzroste teplota povrchu brousené¢ho mista k maximalni dovolené teploté 150°C,
je nutno povrch chladit stlacéenym vzduchem nebo vodou.

V pribéhu brouSeni se kontroluje podélnd rovinnost navaru a pojizdénych hran
ocelovym pravitkem o délce 1000 mm. Geometrie srdcovky se kontroluje pomoci
Sablony PSR-1.

D) Kontrola niavaru, prejimka praci a provozovani srdcovky po opravé

17) Kontrola navaru:
Zhotovitel zajisti kontrolu opravené srdcovky v nasledujicim rozsahu:
17.1) Vizualni prohlidka navarti a kontrola geometrie

Nesméji byt zjiStény Zadné viditelné vady, zejména trhliny, zavafena struska, pory,
zapaly apod. Pfechody z navarené¢ho mista do zédkladniho materialu musi byt plynulé.
Geometrie a profil navaru pii opravé mistni vady musi odpovidat navazujicim
neopravovanym plocham.

Geometrie navaru pojizdénych ploch srdcovky (s nadvysenim kiidlovych kolejnic) se
kontroluje $ablonou PSR-1. Piipoust&ji se odchylky viigi tvaru nové srdcovky v piiéném
profilu a v podélné¢ vySce = 0,5 mm. Navar musi byt plynule obrouSen do profilu
nepoSkozenych ¢asti.

17.2) Kapilarni zkouska

Provadi se v rozsahu 100 % podle CSN EN ISO 3452-1 Nedestruktivni zkouseni —
Kapilarni zkouska — Cast 1: Obecné zasady.
Hodnoceni nalezenych indikaci (pfipustnost vad):
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- linearni indikace - nepiipustné

- nelinearni kruhové indikace - stupen ptipustnosti 1 dle CSN EN ISO 23277

- shluky a fadky kruhovych indikaci - nepfipustné
Zkousku provadi pracovnik s kvalifikaci min. PT 2. Vysledky zkousky zaznamena
do protokolu (ptiloha ¢. 3).
Pokud pfi navafovani neni pfitomen pracovnik svySe uvedenou pozadovanou
kvalifikaci, je provedena zkouska pouze informativni. Zkouska kvalifikovanym
pracovnikem bude provedena do 15 dni po navaieni.

18) Piejimka praci:

Zhotovitel po kontrole navarené srdcovky pieda ,,Protokol o provedeni udrzby nebo
opravy vyhybky* (pfiloha ¢. 1) objednateli véetné ,,Deniku svarecskych praci® (ptiloha
¢. 2). ,,Protokol o penetracni zkouSce* (pfiloha ¢. 3) ptfeda objednateli po provedeni
zkousky kvalifikovanym personalem.

Objednatel po kontrole splnéni pozadavku zakazky a po zjisténi vyhovujiciho stavu
srdcovky odpovidajicimu uvedenym skute¢nostem v prevzatych dokumentech dilo
pievezme.

19) Podminky provozovani srdcovky po opravé:

19.1) Kontrola navaru ultrazvukem podle zkusebniho postupu TH/08/2019 (viz piedpis SZ
S3/4 Piiloha J) se vykond ihned po obrouseni navaru pii maximalni teploté¢ srdcovky
60°C a neni-li to mozné, pak nejdéle do 30-ti dni.

19.2) Srdcovka miZe byt po opravé navafenim dale provozovana za podminek danych
dokumentem ¢.j. S18739/2016-SZDC-O13 ,Opravy provozovanych srdcovek
z materialu Mn13 navafovanim ruc¢né elektrickym obloukem®.

19.3) Pfiblizn¢ 1 mésic od navareni (podle velikosti provozniho zatiZeni a rychlosti pojizdéni)
musi byt provedena vizudlni kontrola a prvni pfebrouseni navaru, kterym se odstrani
pfevalky nebo jiné nerovnosti vzniklé zajizdénim ndvaru. Vizudlni kontrolu a prvni
piebrouseni provadi zhotovitel ndvaru.

E)  Seznam priloh

Ptiloha ¢.1 ~ Protokol o provedeni udrzby nebo opravy vyhybky
Ptiloha ¢.2  Denik svarecskych praci

Ptiloha ¢.3  Protokol — Penetra¢ni zkouska

Ptiloha ¢.4  Néapln pracovni zkousky svarece

Ptiloha ¢.5  Osvédceni o pracovni zkouSce svarece
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Obr. 1 Postup kladeni housenek pfi navatovani srdcovky

Obr. 2 Velikost a piekryvani svarovych housenek v pfiéném sméru
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Obr. 3 Navar o tloust'ce nad 15 mm s mezivrstvou (napf. hrot srdcovky)
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Z.aznam o revizich

Cislo | U¢innost Upravil ,
: — Poznamka
revize od dne jméno
1 1.3.2014 | 11.2.2014 | Polednova | Celkova aktualizace predpisu
2 1.1.2020 | 14.11.2019 | Polednova | Uprava prilohy €. 1 a 2, oprava platnych norem a
ptredpisit SZDC namisto neplatnych.
3 20.8.2022 | 2.8.2022 | Polednova | Doplnéni informaci o srdcovkach zpevnénych vybuchem
4 20.3.2024 | 13.3.2024 | Polednova | Doplnéni ptipustné velikosti vad k opravé navafenim
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Typ zdznamu

Priloha 1 k TP ¢. 94

Cislo Datum/Cas Vytvofil Schvalil Misto

Protokol o provedeni
udrzby nebo opravy

vyhybky

Odbératel:

Specifikace objednévky:
Zhotovitel:

Misto (ZST):

Cislo vyhybky:

Tvar vyhybky:

Vyrobni gislo vyhybky —
trvalé oznadeni odlitku:
Datum préce:

Popis vad:

Rozsah préce:

ProvedI:
Kontrola:

Pozndmky

Zarucni doba:
Specifikace pfiloh:

Preddvajici - datum, jméno, podpis, popf. razitko

*) nehodici se $krtnéte

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

oprava navafenim: podle TP 94-DT - podle TP 103-DT - podle 132-DT - podle TP 144-DT -
podle TP: ...ccvevervnn. *)

oprava brousenim *)
jind oprava:

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

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

pfipadné vady, nedodélky, dlivod, termin odstranéni:

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

Pfebirajici - datum, jméno, podpis, popf. razitko

F-4.5.1.1 Protokol o provedeni Gidrzby nebo opravy vyhybky
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DENIK SVARECSKYCH PRACI

Priloha2 k TP ¢&. 94

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

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

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

- — e —a —
—_— e e— L o

. e —— ——-

Srdcovka byla opravena podle technologického postupu:

podpis svaiece

"Predani pracovisté:

Predavajici: Prebirajici:
Datum: Datum:
Cas: Cas:
Pouzité svafovaci materialy:
Svafovany materidl (jakost) | Pfidavné svafovaci materidly (jakost a ¢.8arze) Poznamka
Svarec:
Jméno a pfijmeni Razidlo Ev.&islo sv.prikazu Kvalifikace Podpis svaiete

Datum: Podpis vedouciho praci:




Provadéni praci:

List ¢.:

2

Datum / ¢as

Popis ¢innosti / podpis svaiece

Pracovisté vyzadujici zvlastni pozarné bezpecénostni opatfeni:

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 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)

ROZSAH ZKOUSENI (%) POVRCH PENETRANT PENETR.CAS VYVYIJEC] C. 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
(report issued)

RAZITKO (stamp)

ZKOUSKU PROVEDL
(test marker)

C PRUKAZU
(certificate No.)
PODPIS

(signature)

ZKOUSKU HODNOTIL
(evalute)

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




Ptiloha ¢.4

Napln pracovni zkousky svarece

pro technologii oprav provezovanych srdcovek z materialu Mn 13
navafovanim ru¢né el. obloukem

Za pracovni zkousku na tuto technologii se povaZzuje navafeni srdcovky na rostu,
u zkuSenych svafect vkoleji, za svafeCského dozoru technologa svafovani povéfené
svafecské Skoly. Pfi praci vkoleji musi byt pifitomen pracovnik s odbornou zkouskou
vedouciho prace podle platného ptedpisu SZDC o odborné zplisobilosti zaméstnanct. Vichni
pracovnici (svareci), kteti navafuji a provadéji opravy odlitki srdcovek z materidlu Mn 13,
musi vykonat pracovni zkousky s vyhovujicim vysledkem a ve stanoveném maximalnim Case
Sest hodin.

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

Na zakladé vykonané pracovni zkou§ky obdrzi svafe¢ ,,Osvéd¢eni o pracovni zkousce
svafe€e* s neomezenou platnosti. ,,Osvédceni o pracovni zkousce svafeCe vydava povéiena
svarecska Skola. Toto osvédéeni bude piilohou ke svafecskému prikazu.

Napli pracovni zkousky

1) Svéfec ptipravi provozem opotiebenou srdcovku z materidlu Mn 13 k navafovani, t.j. fadné
ocisti povrch srdcovky, obrousi a odstrani vady a opotiebené plochy, provede informativni
kapilarni zkou$ku. Technolog svafovani kontroluje spravnost postupu a provede vizualni
kontrolu zékladniho materidlu — bez vad.

2) Svafe€ navaii srdcovku podle rozsahu vad v souladu s ,,Postupem praci® stanovenym v TP
¢.94. Pii navafovani musi kontrolovat teplotu, v pfipadé nutnosti chladit vzduchem nebo
vodou. Technolog svafovani kontroluje dodrzovani postupu praci.

3) Svare€ navar ptebrousi do poZadovaného profilu, pfitom pribézné kontroluje teplotu
povrchu brouSeného mista. Dale kontroluje rovinnost navaru a pojizdénych hran ocelovym
pravitkem. Geometrii celé srdcovky piekontroluje §ablonou PSR1.

4) Technolog svatovani provede vizualni kontrolu.

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

6) Na zaklad€ vyhovujiciho vysledku zkousky povéiena svafe¢ska Skola vystavi ,,Osvédéeni o
pracovni zkous$ce svafece®.



Ptiloha &.5

Osvédceni o pracovni zkouSce svarece

4

pro technologii oprav provezovanych srdcovek z materialu Mn 13
navafovanim rué¢né elektrickym obloukem bez piredehievu

Jméno svdarece:
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 material:
Pridavny materidl:

Typ svarovaciho zarizeni:

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

Zkouska ultrazvukem:

Vysledek zkousky:
Vo, ,dne o
Podpis svarece: Povéiena svare¢ska Skola: Vedouci svarecské skoly:

(razitko organizace) (jméno, pfijmeni, podpis)
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