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Vysvétleni k Zadosti o vydani opravnéni ke svafovani

X} v #4dosti se uvede technol ogie svatovani, navatovani, napt. :
- svafovani kolejnic aluminotermické
- svafovani kolejnic stykovym odtavovacim svafovanim
- navafovani ocel. materialu kolejového sviiku
- svafovani kolegjnic elektrickym obloukem

X)zde se uvede specifikace technologie jednotlivymi metodami, véetné &isla TPS, napi :
- svafovani kolejnic aluminotermické
metodou Railtech, TPS 18
- svafovani kolejnic stykovym odtavovacim svafovanim
pojizdnou svatovnou, TPS 9
- navaiovani ocel materialu kolejového svriku
ruéng elektrickym obloukem bez piedehfevu, TPS 13
- svafovani kolejnic elektrickym obloukem
ruéné v kolejifti bez pfedehievu, TPS 2
- technologie v predpise neuvedené, schvalené povéfenym orginem OKS SDP CR

apod.
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SdruZeni dopravnich podnikii CR
na zakladé vysledki provérky odborné zpiisobilosti
pro svafedské prace na souddstech kolejového svisku MHD ( Predpis T 1/2, £1.8.1a8.2.)
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1) Pro piejimku svard kolejnic se stanovuji zdsady plamé pro svary na viech kolejovych tratich
provozovanyeh DP CR.

2) Pro svatoviani uZitych kolejnic bez regenerace stanovi velikost odchylek objednatel a to s ptihlédnutim
ke stavu kolejnic a vyznamu koleje. Tyto odchylky musi byt vidy uvedeny ve smlouve sepsané mezi
objednatelem a zhotovitelem, a musi byt nedilnou soudasti smlouvy o doddvee praci.

3) P#i rekonstrukcich a vystavbé novych trati MHD je zhotovitel svari povinen pro pfejimku ptedloZit
vysledky méfeni geometrie svari. Objednatel pfi piejimce zkonteoluje minimdlng 20% svarf.
Pt zjidtdni nesprivaych Gdaji dedanyeh zhotovitelem prekontroluje objednatel viechna méfeni.
Tento vykon bude proveden na naklady zhotovitele.

4) Kontrolu méfeni geometrie svarll provede zastupce objednatele, svateésky dozor nebo pracovnik
zagkoleny pro kontrolu svafeéskych praci ( technik svafovani nebo tratovy mistr).

5) Odchylky ptimosti od svislého sméru se mé&fi schvilenymi métidly nebo ocelovym pravitkem délky
1 m a listovymi mérkami.

6) Odchylky svari od pfimosti:

ay odchylky od pfimosti ve svislém sméru mohou byt max. + 2 mm u stojinovych kolejnic a
+ 2.3 mm u kolejnic tvaru B

b} smérova odchylka na pojizdéné hran& miiZze byt max. + 2 mm u stojinovych kolejnic a
+ 2.5 mm u kolgjnic tvaru B

¢} Zmeény v pribehu geometrie svaru na pojiZd&nych plochach musi byt obroufeny do plynulého
pfechodu ve vyb&hu u stojinovych kolejnic min.1 : 500, u kolejnic tvaru B min. 1: 400

d} jiné odchylky svarl musi byt vZdy uvedeny ve smlouve mezi odb&ratelem a zhotovitelem.

7} Zhotovitel dlouhyeh kolejnicovych pasi je povinen predloZit odbérateli méfeni jim vyhotovenych
svard, véetné vysledkl defektoskopickych kontrol a rudi za dodrZeni stanovenych odchylek svarl od
primosti.

Odbératel je oprivaén si predloZend méfeni zkontrolovat piimo u vyrobce.

8) Od data zahijeni provozu piebira zhotovitel podle €L 5.1.6 zaruku za kaZdou skrytou vadu svaru,
kterou lze piidist technologii svai'ovani a ktera nebyla zjiténa pii piejinmce.

9) JestliZe, v pribehu zaméni doby, je soudast kolejového svriku poSkozena (lom, odpadnuti navaru,
trhlina apod.} vykona se pro reklamaci spoleéna prohlidka za uéasti zhotovitele.
Koneény zplsob opravy, véetng nakladd, je Fefen reklamaénim fizenim.

10) Pro reklamaéni #izeni musi byt k dispozici poikozena soudast kolejového svréku v prikazné velikosti
a stavu. Dale musi byt piedloZeny vy&erpavajici udaje o zhotoveni svaru.

11) Pro prgjimku svari, ktera s koneénou platnosti zhodnoti plnéni smlouvy o provedené praci, pfedloZi
zhotovitel:

a) svafecsky denik, ktery obsahuje podstainé daje o zakladnim a pfidavném materialu (druh, rok vyroby,
¢isla taveb), svafovani (datum, jméno a Eislo razidla svifede), pfipravanych a dokonéovacich pracich. P#
svatovani je vhodné, neni-li smlouvou stanoveno jinak, aby zhotovitel zdAznamy v deniku alespofi jednou
tydné odeslal objednateli, ktery ma privo se o zipisech piesvédiit.

b} ziznam méfeni odehylek od pfimosti svarli a piipustnost vyjimek objednatel dohodne pfedem se
zhotovitelem.

¢) protokoly o provedeni NDT (UT, nivami PT) na min. 10% svari (navard) urdenych objednatelem,
V pfipad& nevyvhovujicich vysledkl urdi svafeésky dozor objednatele dalfich 50% svard pro NDT

Zapis o méfeni musi obsahovat: - velikosti odchylek od pfimosti (vySkové i smérove) viech
predavanych svani a jejich polohu v trati
- dobu méfeni a jeho zplisob
- jiména pracovnikd, ktefi odehylky meeili

12) VeSkeré doklady o méfeni a vysledky defektoskopickych kontrol se archivuji minimalng 10 let.
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1) Elektrickym obloukem lze svafovat a navatovat soudasti kolejového svriku z materidlid pro:

kolejnice : UIC 700 (75 CSD - Vk)
85 C8D - Vk
UIC 800 A (95 C8D - Vk)

srdecovky : 90 CSD - Vk
42 2711
UIC 200 A (95 CSD - VK)
UIC 866

jazyky vyhybek : UIC 900 A (95 CSD - Vk)
14 331
11 600
UIC 866
ostatni soudasti kolejového svriku

2} Stykovym odtavenim lze svafovat Zlabkové a hlavové kolejnice.

3) Aluminptermické svafovani je moZné pouZit pti zhotovovani svard hlavovych a Zlabkovych kolgjnic,
spojil srdcovek a kolejnic.

4) Navzajem se svafuji kolejnice vyrobené z oceli stejné tfidy a shodného tvarw
Pro svafovani kolejnic riznych tvani nebo odlidnych typt jakosti mwusi byt zpracovany konkrétni
technologické postupy odsouhlasené svafedskym dozorem objednatele.

5} Rezy kolejnic pro svatovani mohou byt provedeny pilou, rozbrudovanim apod. ( mechanickymi meto-
dami ), Fezanim kyslikem nebo plazmou ( pokud je povoleno ).
Povrch Fezu musi byt zbaven oxidl a viech &astic, které by negativng ovlivnily kvalitu svarového
spoje.
Rezy kolejnic musi byt kolmé na jejich podélnou osu. Odchylka od svislice nesmi pievyiovat 2 mm,
od horizontaly nesmi pfevysovat 1 nun.

6) Svaredské prace je moZno v terénu provadét jen piti pfiznivych klimatickych podminkach (bez deftg

a snéZeni) a pfi teploté vzduchu minimalng + 5° C (teplota se méfi 10 em nad zemi).

Vyjimky jsou uvedeny v pfisluinych TPS.

Navatovani jazyki, které jsou vyhfivané topnicemi, lze provadst i pii teplot& 0°C a vyie.

Pii svatovani zdvérmych svard kolejovych pasi bez dodateénych tiprav napéti je teplota kolejnice:
- v kolejich s otevfenyim kolejovym loZem (bezstykova kolejyod + 15°C do +25°C
- v kolejich se zapuitEnym kolejovym loZzem od + 10°C do + 28°C

Je-li nutné svafovat za nepfiznivych klimatickych podminek (havarie), myusi se zajistit technologicke

podminky svatovani zarudujici kvalitu svarQ a navam ( napi.predehiev, ochranu proti desti a snéZeni ).

T} Pracovnici, provadé&jici svaredské prace, musi byt vybaveni piedepsanymy ochrannymi pombckamia
Zikladnim vybavenim pro provadéni svafedskych pracipodle pEisluinych technologickych postupt.

8) Technologie TPS 2 ( ptiloha § ) a TPS 3 ( pfiloha 9) je mo2no pouZit pouze ve vyjimednych pfipadech,
O moiZnosti pouZiti rozhoduje svafedsky dozor zhotovitele.

9) Technologie TPS 5 ( pfiloha 11 ), TPS 6 ( piiloha 12  a TPS 7 ( pfiloha 13 ) 1ze pouZit pouze v piipadé
kdy nend z provoznich divodd moZno zajistit pfiméfenou vyluku.

10) Zhotovitelé svafedskych praci (svifeli, pracovnici kontroly, mistfi, svdfedsky dozor) jsou
povinni pracovnikim, provadéjicim kontrolu ve smyslu €l. 522 pfedlozit technickou dolumentaci
majici souvislost s provadénymi pracemi (TPS, WPS, svaf. prikazy, svat. osvEdgeni atd. ).
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Zakladni ustanoveni:

Schvalovacinw fizeni pro ovéfovani technologii se musi podrobit viichni uchazedi nebo zhotovitelé, kteti
budou pouzivat technologie neuvedené piedpisem nebo jeSté neschvialens.

Rozsah zkousek je urcen €. 8.3.2.

Je-li ptedkladana technologie schvalena u jinych DP (i mimo CR) nebo u CD, kde spliuje podminky
podobné podminkim DP CR, je moZné pro schvalovaci fizeni u OKS SDP CR predloZit protokoly
zkouiek autorizovanych zkudeben. Rozsah zkouiek miZe byt upraven s ohledem na pfedloZené vysledky.
Ptipady se Fedi individuilng a poZadovany rozsah uréuje povéfeny organ OKS SDP CR.

PoZadované poéty zkuiebnich vzorki jsou uvedeny u jednotlivych druhil zkousek. Pokud nevvhovujici
viysledek zkouiky je zphisoben ovétovanou technologii je nutné kaZdy nevyhovujici vzorek nahradit
dvéma vzorky novymi. Byl-li vysledek zkousky ovlivnén jinymi faktory, nahradi se po jednom vzorku.
Owvétovani technologii se provadi v plném rozsahu u tvaru soudasti nejvice pouZivaném (Zlabkova a
hlavova kolejnice}. Pro ostatni tvary se vykondvaji ovéfovaci zkousky v rozsahu uréeném povéfenou
organizaci. Urfeni odborna organizace provede vyhodnoceni technologii a zkouSek.

Na zaklad? jejiho posudku a hodnoceni povéeného orginu vyda konené rozhodnuti OKS SDP CR.

Podminky zkouiek:

nedestruktivni kontrola : - provadi se u viech hodnocenych technologii
- zplisob kontroly dle plataych norem

méfeni tvrdosti:
a) svarl kolejnic
- méfeni se provadi na tech vzorcich
-méfeni se provede podle CSN ISO 6506 (zkouska tvedosti podle Brinella) nebo
CSNISO 6507 (zkoudka tvrdosti podle Vickerse).
Osa méficich bodl je umisténa 7 nun pod temenem v podélné ose kolejnice.
Zatatek méteni ( méfici bod 1) je umistén v ose svaru, méfeni na obé strany.
Vyhodnoceni vysledkid naméfené tvrdosti se provadi pro oblast svaru, TOO a ZM.
Vysledné hodnoty svaru a TOO se nesmi lifit { v porovnani se zjifténon hodnotou tvedosti ZM ) o:
* 10 % u svarli aluminotermickych a elektrickym obloukem
ilso % u svart stykové odtavenych
b} navart kolejnic
- méfeni se provadi na jednom vzorku
- méteni se provede podle CSN ISO 6507 (zkougka tvrdosti podle Vickerse)
nebo podle CSN ISO 6508 (zkoudka tvrdosti podle Rockwella)
-naméiené primérné hodnoty tvrdosti navaru na funkéni plo3e a primémé hodnoty tvrdosti TOO
stejné jako naméfené primérmeé hodnoty tvrdosti TOO a ZM  se nesmi lisit o vice neZz 20 %
- primérné hodnoty tvrdosti ndvaru na funkéni plofe a primémé hodnoty tvrdosti ZM se nesmi
liit o vice neZ 30 %, pokud odbératel neurdi jinak

metalografické hodnoceni (CSN EN ISO 17639- zkougka makrostruktury a mikrostruktury):
a) svari kolejnic
- hodnoceni se provadi na tfech vzorcich (moZno pouZit vzorkid z méfeni tvedosti)
- makrostruktura se vzorky hodnoti s diirazem na kvalitu svarového spoje a pfechodového pasma
Vzorky nesmi vykazovat dutiny, trhliny, vycezeniny, vméstky a pod.
- zkougka mikrostruktury se provede s uréenin strultury materidlu svarového spoje s dirazem
na oblast zadatku a konce ptechodového pasma.
b)navart
- hodnoceni se provadi na jednom vzorku
- vzorek se vyhodnocuje makro i mikroskopicky
- struktura materialu musi byt v souladu s poZadovanymi vlastnostimi navaeného materialu.
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zkougka statickym ohybem (tfibodovy ohyb) (dle UIC 866):
- hodnoceni se provadi na p&ti vzorcich za podminek:
- vzorek se zat€Zuje plynule se zvyiujici silou v ose svaru, kol na podélnou osu kolejnice
- délka vzorku je 1 200 mm, vzdalenost podpor 1 000 mm
- rychlost zat€Zovani 10 mmymin., polomér tlaénych vale€ki i podpor je 30 mun
- poZadované hodnoty pro jakost UIC 900A (CSD 95 - Vk) jsou uvedeny v tabulce 1

Podminky zkousky jsou schematicky na obr. 1

Tab.1: Hodnoty zkousky statickym ohybem

Svatovani
Odporove el. abloukem aluminotermicky
tvar Minimalni minimdalni minimdalni
kolejnice sila Prihyb sila prithyb sila prihyb
[KN] [mm] [KN] [m] [KN] [am]
blokova 400 50 300 16 400 16
Zlabkova - - 980 16 980 16
hlavova 980 25 735 12 735 8

Podminky zkousky statickym ohybem (obr. 1):

ﬁ— T j
f— 1004

Obr. 1: Zpisob provedeni Zkousky tfibodovym statickym ohybem

zkougka na unavu v ohybu (&tyfbodovy ohyb):
- hodnoceni se provadi na Sesti vzorcich za podminek:
vzorek se zatéZuje pulsujici silou v ose svarového spoje, kolmo na podélnou osu kolejnice, pies
dva valegky o polomigru 30 mm, vzdalenymi od sebe 120 mim na hlavé kolejnice.
Minimalni frekvence zatéZovani je 5 Hz.
Velikost pasobici sily se vypoditdvid z minimdlni a maximalni velikosti ohybového napéti v paté
kolejnice, kdy Omn = 20 N/Mm2a Gux = 120 Nimm?®
Vzdilenost podpor se doporucuje 1 000 mm.
Minimalni poget dosazenych cykld je pro viechny tvary 2 .10°
Schematicky jsou podminky zkoufky na obr. 2.
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Obr .2 : Podminky zkousky na tinavu v ohybu

Uvedené podminky zkoufek jsou minimalni a jejich rozsah je pfi ovéfovani technologie povinny.
Povéfeny orgin OKS SDP CR miZe podminky zménit.

Pti pouZiti schvalené technologie pro jiny tvar souéasti je moZné vykonat ovéfovaci zkouiky s mendim
podtem hodnoceni, za podminek danych touto pfilohou.

Pti zméné tvaru kolejnice se svarové spoje podrobi : nedestruktivni kontrole
zkoudce statickym ohybem
méfeni tvrdosti
metalografickému hodnoceni

Pro schvalovaci izeni v pfedpise neuvedensch metod uréi rozsah, podminky a zpisob hodnoceni
povéteny orgin OKS SDP CR.
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1} Piidavné materialy pouZivané v TPS kolejového svriku MHD:

a} elektrody:
E-B 413, E-B456, E-B 502,
OK 67.45, OK 6881, 0K 74.78, OK 83.28, OK 86.28
Bohler FOX A7
b) drity:
A 106, A 234, OK Autrod 16.95
Wegusta 8 — Cronima
Castolin 3302

¢) pin&né elektrody:
OK Tubrodur 15.40, OK Tubrodur 15.43, OK Tubrodur 15.60,
QK Tubrodur 15.65
Bohler BMC - FD
Castolin Endotec DO=02, Castolin Endotec DO*05
RD 541 VUZ Bratislava, RD 542 VUZ Bratislava
d) tavidla :
OK 10.71, OK 10.93
Wegusta SA, Wegusta Flux 860
Castolin FX 3205
VUZ Bratislava F25

2) Alternativni pfidavné materialy :

E-B415: OK 6745,
Bohler Fox A 7,
ChemWeld 8310,
UTP 63 Kb
E-B456: OK 6881,
Béhler Fox CN 29/9,
UTP 3010Kb
E-B 502: Ok 83.28,
Bohler Fox DUR 350,
ChemWeld 3600,
UTP 622

Pouziti jinych pFidavnych materialii podléha schvaleni OKS SDP CR !

Adekvitni nihrada pfidavnych materiali ve WPS je moZni, pouze v souladu s €élinkem 8.4.4 a
8.4.5 CSN EN ISO 15614-1. Pokud jsou stanoveny jiné podminky (normy) a piedpisy, je nutné
schvileni novych WPQR!
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Technieké poZadavky:

Zikladni material : - kolejnicova ocel UIC 700 (75 CSD - Vk)
85 CSD - Vk
UIC 900 A (95 CSD - Vk)
- tvar NT, B a ostatni schvilené pro pouZiti na tratich MHD
- fezani povoleno - kyslikem pouze za piedpokladu dodrZzeni podminek
pro fezéni kolejnic ( t.j. pfedehfev 350°C)
- plazniou

PFidavny materidl : - elektroda OK 74.78 (J 5 mm, OK 8328 & 5§ mm
teplota piesudeni : OK 74.78 - 100°C/1h + 300-350° C/2h
OK 83.28 - 200" C2h

Vybaveni : - zdroj stejnosmrného svatovaciho proudu s min. vykonem 300 A
-pec PKS 11
- svarovaci souprava
- draZzkovaci hofak
- ohfivaci zatizeni
- bruska
- rozchodka
- listové mérky
- ocelové pravitke 1m
- §ablona
- izolacni kryt
- kladivo
- selade
- ocelovy kartaé
- termokiida nebo méfici pfistroj
- keramicka podloZka OK Backing 21.21 nebo
- Cu podloZka 200 x 50 x 20 mm
- Cu stranové zipustky
- stranové klice
- mechanické zvedaky
- dfevéné a ocelové kliny
- Zelezniky
- svare&ské kladivko
- razidlo svafede
- ochranné pomticky

Kvalifikace : - tifedni zkouska TNZ 050715 C - E K/1 (hlavové kolejnice)
TN MHD 050715 C - E K/5 (zlabkové kolejnice)

Stupei jakosti : - podle CSN EN SO 5817 : C
Klasifikace vad : - podle CSN ISO 6520 : 101, 102, 3011, 5012, 506, 511, 514, 517, 602, 604
Dokumentace : - svatedsky denik ( vizP 3 -2 /11)

Kontrola : - vizualni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Postup praci

Natadi, ndstroje, pomicky,...

O¢idténi svarovych ploch od nedistot. okuji a kysliéniki.

ocel.kartaé. sekaé, kladivo, bruska

2, Uwolnit min. 4 svérky po obou stranach a konce kolejnic | stranové klice
ptizvednout 0 1,5 aZ 2 mnv'1 m. Zelezniky
Podle mistnich smérovych pomérd bofné vychylit o |ocelkliny
0,5 az 1,5 mm. kladivo
Nastaveni mezery mezi &elyna 16 J:?, T ocel. pravitko 1'm
Pteméfit. Polohu fixovat. rozchodka

3. Piedehiev kolejnice na teplotu min. 320°C. ohfivaci zafizeni
Sitka ptedehfivaného pasma min. 100 mm od &el kolejnic. | termokida nebo méfici p¥istroj
Teplotu méfit na spodni strané hlavy kolejnice.

4. Pod styk soustfednd umistit podloZlu OK Backing 21.21 | keram. podloZka OK Backing 21.21
nebo Cu podlozku Cu podlozka 200 x 50 x 20 mm

3. Swvarovy spoj podle WPS 01/98 zdroj stejnosmérného svar. proudu

elektroda OK 74.78 & 5 mm

6. Demontovat Cu zapustky. Zagistit svar stojiny a paty. ptipojeni na + pol
Svar paty dovafit na I svar pfevyieny bezvruby. proudova zit€? 180 - 220 A
Qpravit ptipadné nerovnosti kraje paty, ptechodu svaru | elektroda OK 83.28 ) 5 mm
stojiny a paty, nerovnomérnosti svaru stojiny. ptipojenina + pdl
Odstranit strusku. proudova zatgz 180 - 240 A
Zihani na odstran&ni pnuti se provadi pfed tim, ne¥ teplota | svatedské kladivko
pii procesu chladauti dosdhne 3509 C, ocelovy kartad
Spoj se ohfeje (100 mm na kaZdou stranu ) na teplotu | Cu stranové zapustky
600 - 650° C. Vydr? na teplot& 10 min, kladivo
Zakryt izolaénim krytem a nechat chladnout. izoladnd kryt

7. Hlavu kolejnice a pojezdovy profil brousit pii teplote sva- | bruska
ru pod 100° C. ocel. pravitko 1 m
ZabrouSenim odsiranit viechny vrubové efekty. mérky

8. Kontrola svaru podle T 1/2 piiloha 3.

14. VyraZeni znadky svifede na piirubu kolejnice ve vzdile- | Razidlo svafede

nosti 50 mm vpravo od svaru proti sméru jizdy.

kladivo
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

Ptiloha 8
pfedpisuTl/2

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 2

Svarovani stojinovych Kkolejnic
ru¢né elektrickym obloukem
v Kkolejisti
bez predehrevu

PouZiti pouze ve vyjimeénych pripadech !
O poufziti rozhoduje svareésky dozor zhotovitele !

T,>+5°C

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky

Zakladni material : - kolejnicova ocel ULC 700 (75 CSD - Vk)
85 CSD - Vk
UIC 900 A (95 C8D - VK)
- tvar NT, S a ostatni schvilené piro pouZiti na tratich MBD
- fezani povoleno - kyslikem pouze za predpokladu dodrZeni podminek
pro fezani kolejnic ( t.j. pfedehiev 350°C)
- plazmon

Péidavny materiil : - elektroda OK 74.78 & 5 mm
OK 8328 5mm
teplota pfesufeni : OK 74.78 - 100¢ C/1h + 300-350° C/2h
OK 83.28 - 200°C/2h

Vybaveni : - zdroj stejnosmémého svatovaciho proudu s min. vykonem 300 A
- bruska
- listové mérky
- Cu stranové zipustky
- ocel. pravitko 1m
- Zablony
- rozchodka
- sekade
- ocel kartag
- ocelové a dievEné kliny
- ocelova podloZka (mat. S235IRG2) 240 x 80 ¥ 10 mm
- ocelové podloZky (mat. 8235JRG2) 50 x 30 x 4 mm
- Zelezniky
- mechanické zvedaky
- kladivo
- razidlo svafete
- svaredské kladivko
- ochranné pomicky

Kvalifikace : - titedni zkouska TNZ 050715 C - E K/1 (hlavové kolejnice)
TN MHD 050715 C - E K/5 (Zlabkové kolgjnice)

Stupeii jakosti : - podle CSN EN IS0 5817 : C
Klasifikace vad ; - podle CSN IS0 6520 : 101, 102, 5011, 5012, 506, 511,514, 517, 602, 604
Dokunientace : - svafecsky denik { viz P 3 -2/11)

Kontrola : - vizualni v rozsahu 100% : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Postup praci

Natadi, nistroje, pomicky,...

. O¢igténi svarovych ploch od nedistot, okuji a kysliénilkd.

ocel. kartac, sekad, kladivo,bruska

. Smérové a vyskové vyrovnani kolejnic v celé ploge hlavy
a pfiruby.

Konce kolejnic 6 1,5 aZ 2 mm/1 m piizvednout.
Navyiené a vyrovnané Kolejnice podloZit a zajistit dieveé-
nyri nebo ocelovymi kliny.

Nastaveni mezery mezi ¢ely kolejnic na 16 J_rz min,

Pieméfit. Polohu fixovat.

ocelové a dievéné kliny
Zelezniky

Kladivo

ocelové pravitko 1m
mérky

. Svarovy spoj podle WPS 02/98.

a) svafovani paty kolejnice na ocelové podloZce

b} vyplilovy svar stojiny v Cu stranovych zapustkich
¢} ocelové podloZky pod hlavu (pfirubu) kolejnice

dy vypliovy svar hlavy (pfituby) kolejnice

€} nivar nad svarovym spojem

. Hlavu kolejnice a pojezdovy profil brousit pfi teploté sva-
ru pod 100° C.
ZabrouZenim odstranit viechny vrubové efekty.

. Provést kontrolu svaru podle T 1/2 ptiloha 3.

. VyraZeni znacky svafede na piirubu kolejnice ve vzdile-
nosti 50 mm vpravo od svaru proti sméru jizdy.

zdroj stejnosmérného svat.proudu
elektroda OK 74.78 (J 5 mm
ptipojeni na + pél

proudova zatez 180 - 220 A
elelaroda OK 83.28 @ 5 mun
ptipojeni na + psl

proudova zit€z 180 - 240 A
ocel.podlozky (mat. 8235JRG2)
240x80x10a50x30x4 mm

ocelovy kartad, svat. kladivko

bruska, ocel. pravitko 1 m, mérky
razidlo svarede, kladivo
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Pfiloha 9
pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 3

Svarovani blokovych Kkolejnic
ru¢né elektrickym obloukem
v kolejisti
bez predehFevu

Pouziti pouze ve vyjime¢nych pripadech !
O poufZiti rozhoduje svareésky dozor zhotovitele !

T.>+5°C

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky:

Zikladni material : - kolejnicova ocel ULC 700 (75 CSD - Vk)
85 CSD - Vk
UIC 900 A (95 CSD - Vk)
- tvaru B1, B3
- fezani povoleno - kyslikem pouze za pfedpokladu dodrZeni podminek
pro Fezéni kolejnic ( tj. pfedehfev 350° C)
- plazmou

Péidavny materidl : - elektrody OK 74.78 3 5 mm, OK 83.28 J 5 mm
teplota piesufeni : OK 74.78 - 100" C/1h + 300-350" C/2h
OK 83.28 - 200° C/2h,

Vybaveni : - zdroj stejnosmérného svafovaciho proudu s min. vykonerm 300 A
-pec PKS 11
- bruska
- rozchodka
- ocelové pravitko 1m
- listové mérky
- Sablony
- zdvihaci zatizeni
- pcelove a difevéné kliny
- Zelezniky
- ocelovy kartad
- kladivo
- sekade
- Cu stranové zapustky
- Cu podloZka 200x50%20 mun
- pchranna ocel.podloZka (mat.8235JRG2) 300:300:3 mm
- svafedské kladivko
- ochranné pomuicky

Kvalifikace : - ufedni zkouska TN MHD 050715 C-E K/5
Stupeii jakosti : - podle CSN EN ISO 5817: C
Klasifikace vad : - podle CSN ISO 6520 :101, 102, 5011, 5012, 506, 511, 514, 517, 602, 604
Dokumentace : - svafedsky denik ( vizP 3 — /11 )

Kontrola : - vizualni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VIP
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Postup praci

Natadi, nistroje, pomicky,...

Ocigténi svarovych ploch od nedistot, okuji a kysliéniki.

ocelovy kartad, pilnik, bruska, sekaé

2, Smérové a vyikové vyrovnani kolejnic v celé plofe hiavy | ocel. a dievéné kliny
a pfiruby. Zelezniky
Konce kolejnic 0 1,5 aZ 2 mm/1 m piizvednout. Kladivo
Navyiené a vyrovnané kolejnice podloZit a zajistit diev&- | ocel. pravitko 1 m
nyri nebo ocelovymi kliny. merky
Nastaveni mezery mezi fely kolgjnic na 14 £ 1mm.
Ptemétit. Polohu fixovat.
3. Pod svarovou mezeru umistit Cu podloZku tak, aby dolé- | Cu podloZka 200 x 50 x 20 mm
hala v celé plose k paté kolejnice. Polohu fixovat kliny. ocel. podloZzka (mat. 8235JRG2}
4. Pod Cu podlozku umistit ochrannou ocelovou podloZku. | 300 x 300 x 3 mm
5. Swvarovy spoj podle WPS 03/98. zdroj stejnosmérného svat.proudu
elektroda OK 74.78 (3 5 mm
6. Po odstrangni strusky se pojezdova plocha zakova, ptipojeni na+ pdl
Teplota pti zakovani nesmi klesnout pod 840° C. proudova zatgz 180 - 220 A
7. Po provedeni svaru se odstrani podloZky a osekaji elektroda OK 83.28 @ 5 mm
vyronky v celém obvodu blokové kolejnice. piipojeni na + pol
8. Hlavu kolejnice a pojezdovy profil brousit pfi teploté sva- | proudova zat€z 180 - 240 A
ru pod 100° C. svat. kladivko, kladivo, sekad
Broufenim odstranit viechny vrubové efekty. ocel. kartaé, bruska
9. Kontrolasvarudle T 1/ 2 piiloha 3. ocel.pravitko 1m, mérky
10. VyraZeni znalky svifefe na pfirubu kolejnice ve vzdale- | razidlo svifece

nosti 50 mm od svaru vpravo proti sméru jizdy.

kladivo
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Pfiloha 10

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 4

Svarovani splitkové koleje
ru¢né elektrickym obloukem
do zapustky
se stiednéteplotnim predehFevem
v kolejisti

Prace vyZaduje pfimérenou vyluku !

Tv>+50C

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky:

Zakladni material : - kolejnicova ocel ULC 700 (75 CSD - Vk)
85 CSD - Vk
UIC 900 A (95 CSD - Vk)
- tvar NT
- fezani dovoleno - kyslikem pouze za piedpokladu dodrZeni podminek pro
fezani kolejnic (t.j.pfedehiey 350° C)
- plazmou

Péidavny materiil : - elektroda OK 74.78 & 5 mm
OK 83.28 & 5mm
teplota ptesugeni : OK 74.78 - 100° C/1h + 300-350° C/2h
OK 83.28 - 200°C/2h

Vybaveni : - zdroj siejnosmérného svatovaciho proudu s min. vykonem 300 A
- suiici pec PKS 11
- ohfivaci zafizeni
- bruska
- rozchodka
- ocel.pravitke 1m
- izolagni kryt
- kladivo
- sekaé
- ocel kanad
- termokiida nebo méfici ptistroj
- Cu konunova a Z1abkova zipustka
- klige
- mech. zveddky
- dfevéné a ocelové kliny
- Zelezniky
- ocel. podlozka (mat.S235JRG2) 300x200x10 mm
- svatedské kladivko
- razidlo svifete
- ochranné ponyicky

Kvalifikace : - Gfedni zkouska TN MHD C - E K/3
Stupeii jakosti : - podle C8N EN ISO 5817: C
Klasifikace vad : - podle CSN ISO 6520 :101, 102, 5011, 5012, 506, 511, 514, 517, 602, 604
Dokumentace : - svateésky denik ( viz P 3 - 2/11))

Kontrola ; - vizualui v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Postup praci

Natadi, ndstroje, pomicky,...

Odidténi svarovych ploch, kontrola svar. mezery.

ocel.kartag. sekaé, kladivo, bruska

2, Uwolnit min. 2 svérky po obou stranich a konce kolejnic | stranové klice
ptizvednout o 1,5 aZ 2 mmv/l m. Zelezniky
Podle mistnich smérovych pom@ri bofné vychylit o | ocel. kliny
0,5 az 1,5 nmum, ocel. pravitko 1m
Nastaveni mezery mezi Lely kolejnic na 16 j mim. rozc%mdka
Pieméfit. Polohu fixovat. Kladivo

3. Pod styk soustiedné umistit ocelovou podlozku. ocel. podloZka (mat. S235JRG2)
Dbat na to,aby podloZka piiéng doléhala k pat kolejnice. | 300 x 200 x 10 mm
Polohu fixpvat ocelovymi kliny. kliny, kladivo

4. Piedehfev kolejnice na teplotu min. 320°C. ohfivaci zafizeni
Sitka pfedehtivaného pasma min. 100 mm od &el kolejnic. | termokiida nebo méfici piistroj
Teplotu mékit na spodni strané hlavy kolejnice. Cu stranové zipusiky

5. PodloZku nastehovat. zdroj stejnosmérného svat.proudu
Koutovym svarem (min. 6} pfivatit k pat€ kolejnice. elektroda OK 74.78 (2 5 mm
Smer svafovini je od podélné osy kolejnice smérem ven. | ptipojeni na + pol
PodloZka zistava soudasti svaru. proudova zatgz 180 - 220 A
Svarové housenky musi byt dokonale o&istény od strusky. | elektroda OK 83.28 (3 5 mm
Instalovat Cu stranové zapusiky. ptipojeni na + pol

6. Svarovy spoj podle WPS 04/98 proudovd zagZ 180 - 240 A

7. Demontovat Cu zapustky. Zalistit svar stojiny a paty. sekag
Svar paty dovafit na [ svar pfevySeny bezvruby. kladivo
Opravit pfipadné nerovnosti kraje paty, pfechodu svaru | svii.kladivke
stojiny a paty, nerovnomé&mosti svaru stojiny.
Odstranit strusku.
Zihani na odstrandni pnuti se provadi pied tim,ne? teplota
pti procesu chladnuti dosihne 350° C.
Spoj se ohfgje ( 100 nun na kaZdou stranu ) na teplotu
600 - 650°C. VydrZ na teplot& 10 min.
Zalkryt izolaénim keytem a nechat chladnout.

8. Hlavu kolejnice a pojezdovy profil brousit pfi teploté bruska
svaru pod 100" C. ocel. pravitko 1 m
Broufenim odstranit viechny vrubové efekty. meérky

9. Kontrola svaru podle T 1/2 piiloha 3.

10, VyraZeni znatky svifede na piirubu kolejnice ve vzdale- | razidlo svafefe

nosti 50 mm vpravo od svaru proti sméru jizdy.

kKladivo
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Pfiloha 11

pfedpisu T 122

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 5

Oprava lomu
stojinovych Kolejnic
ru¢né elektrickym obloukem
v kolejisti
bez predehievu

PouZit je moZné pouze v pfipadé kdy neni moZné, z proveznich diivedi,
zajistit pfiméfenou vyluku !
O moznosti pouziti rozhoduje svafedsky dozor zhotovitcle.,

Ty >+ 5% C (vyjimka v postupu )

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky:

Zakladni materidl : - kolejnicovad ocel : UIC 700 (75 CSD - VK)
85CSD-Vk
UIC 900 A (95 CSD - Vk)
- tvar schvaleny pro pouZiti na tratich MHD
- fezani dovoleno - kyslikem pouze za ptedpokladu dodrZeni podminek pro
tezani kolejnic (tj.pfedehfev 350¢ C)
- plazmou
- ve vyjimeénych piipadech (havirie) lze pfipustit teplotu vzduchu niz&i ne?
+5%C ( nikdy pod 0° C ), za predpokladu pouZiti nizkoteplotniho piedehievu
{ min.110° C } a zaji&tdni pomalého chladnuti v izoladnim krytu
- tuto technologii 1ze pouzit pouze v ptipadé Sikmého lomu nebo pii opravé
aluminotermického svaru
- pfi opravé nusi byt pfitomen svafelsky specialista

Pfidavny material : - elektroda OK 74.78 @ 4 mm (£ 5 mam), OK 83.28 I Smm
teplota pfesudeni : OK 74.78 - 100Y C/1h +300-350"C/2h
OK 83.28 - 2000 C/2h.

Vybaveni : - zdroj stejnosmémého svatovaciho proudu s min. vykonem 300 A
-pec PKS 11
- ohfivaci zatizeni
- bruska
- rozbrus alter. fezaci pila
- ocel. plech (mat.8235JRG2} 400 x 210 x 10 mm
- rozchodka
- ocel. pravitko 1m
-izolaéni kryt
- ocel. kartad
- kladivo
- sekade
- termokfidy nebo méfici piistroj
- stranové klige
- mechanické zvedalky
- dfevéné a ocel. Kliny
- Zelezniky
- kolejnicové spojky
- razidlo svafede
- ochranné pomiicky

Kvalifikace : - (itedni zkouska TNZ 05 0715 C - E K/1 (hlavové kolejnice)
TN MHD 05 0715 C - E KJ/5 (zlabkové kolejnice)

Stupeti jakosti : - podle CSN EN IS0 5817: C

Klasifikace vad : - podle CSN ISO 6520 : 101, 102, 5011, 5012, 511, 514, 517, 602, 604, 605,
606

Dokumentace : - svafedsky denik (viz P 3 - 2/11)

Kontrola : - vizualni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Postup praci

Natadi, nistroje, pomicky,...

Odkryti krytu traté, Délka odkryti podle mistnich poméni.

Zelezniky, padidla apod.

2, O¢iiténi svarovych ploch od nedistot, kysliéniki a okui. | ocel.kartac

3. Kontrola svarové mezery v misté lomu. sekad
Pokud neni svarova mezera v&tdi neZ 19 mm, provede se | kladivo
oprava lomu svarem. bruska
Pii mezefe vEtii neZ 19 mm se oprava provede vevafenim | merky
kolejnice o minimélni délce 3 m. fablona

4. V piipads havarie, kdy je teplota vzduchu niZii nez + 5°C, | ohfivaci zafizeni
se pii oprave lomu svarem kolejnice pfedehieje na teplotu | termolkdida nebo métici piistroj
minimahg 110° C.

Sitka ptedehfivaného pasma je minimalnd 100 mm od lo-
mu, oboustranné. Teplotu méfit na paté kolejnice.

5. Pod patu kolejnice podloZit ocelovou podloZicu. ocel. podloZka (mat.S235JRG2)
Styk se podklinuje a smérovE upravi. 400 x 210 x 10 mm
Kontrola sestaveni. zdroj stejnosmeérného svat. proudu
Sestehovani. elekiroda OK 74.78 (2 4 mm

6. PodloZka se koutovym svarem piivati k paté kolgjnice od (535 mm)
podélné osy smerem ven, nisledn& se svafi pata kolejnice | pfipojeni na + pdl
KaZ?da svarova housenka se dokonale ofisti od strusky. proud, zatZ? 140 - 180 A

7. Pod hlavu a piirubu kolejnice se vloZi a pfistehuji kolejni- (180 - 220 A)
cové spojky dlouhé mrinimalng 500 mm. elektroda OK 83.2% (J 5 mm

8. Kolejnicové spojky pod hlavou a pfirubou se piivafi | pfipojenina + pol
dvouvrstevnym koutovym svarem. proudova zatgZ 180 - 240 A
Svar je veden vZdy od svarové mezery kolejnic a je ukon- | ocelovy kartad
¢en 30 - 50 mum ped koncem kolejnicové spojky. svat. kladivko

9. Svarovy spoj podle WPS 05a/98 nebo WPS 05b/98.

10. Pojezdova plocha se zakova. kladivo
Pomalé chladnuti svarového spoje (napt. zibal, dohfev). [ sekad

11. Hlavu kolejnice a pojezdovy profil brousit pfi teplot€ sva- | bruska
ru pod 100° C,
Broudenim odstranit viechny vrubové efekty.

12. Kontrola svaru podle T 1/2 piiloha 3. ocel. pravitko 1m, mérky

13. VyraZeni znacky svafeée na piirubu kolejnice ve vzdile- | razidlo svarede
nosti 50 mm od svaru vpravo proti sméru jizdy. kladivo

14. Pii opravé lomu vloZenim kolejnice a jeho pfivafenim je | rozbrus, pila
nuino dbét, aby vkladany kus byl o 8ifku svarovych mezer | sekaé, kladivo
kratii. Postup podle TPS 1. Zelezniky
Vzdalenost svarovych spojd mwusi byt vEi§i nez 3 m. ocel.kliny

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

PFiloha 12

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 6

Oprava lomu
stojinovych kolejnic
ruéné elektrickym obloukem
v kolejisti
bez predehrevu
s prilozkou

PouZit je moZné pouze v pFfipadé kdy neni moZné, z provoeznich diivodi,
zajistit pfiméfenoun vyluku !
O moZnosti pouziti rozhoduje svaredsky dozor zhotovitele.

Ty >+5°C (vyjimka v postupu )

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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Technieké poZadavky:

Zikladni materidl : - kolejnicova ocel : UIC 700 (75 CSD - Vk)
85 CSD - Vk
UIC 900 A (95 CSD - VK)
- tvar schvdleny pro pouZiti na tratich MHD
- fezani dovoleno - kyslikem pouze za pfedpokladu dodrZeni podminek pro
fezdni kolejnic (t.j.pfedehiev 350° C)
- plazmou
- v¢ vyjime&nych pfipadech thavarie) lze pfipustit teplotu vzduchu niZsi neZ
+ 5% C ( nikdy pod 0° C'), za pfedpokladu pouZiti nizkoteplotiho pfedehfevu
{min.110° C ya =zajidéni pomaleného chladnuti v izolaénim krytu
- tuto technologii 1ze pouZit pouze v piipadé kolmého lonw a difce svarove
mezery do 19 mun nebo pfi vsazovini kolejnice

Prdavny matetial : - elektroda OK 74.78 @ 4 mm, (2 Smum)
OK 83.28 &J 5 mm
teplota ptesuieni : OK 74.78 - 100° C/1h +300-350° C2h
OK_ 83.28 - 200" C/2h.

Vybaveni : - zdroj stejnosmémého svatovaciho proudu s min. vykonem 300 A
-pec PKS 11
- ohfivaci zatizeni
- termoktidy nebo méfici piistroj
- bruska
- tvarovana boéni piiloZka z mat. 8235JRG2 § 40 - 50 mm, t]. 4 - 5 mm
- ocelova podloZzka z mat. 8235JRG2 400 x 210 x 10 mm
- rozbrus alter. fez.pila
-rozchodka,
- ocel. pravitko 1m
- ocelovy kartag
- kladivo
- sekade
- Zelezniky
- ocel kliny
- klide
- mechanické zvedaky
- razidlo svafede
- ochranné pomticky

Kvalifikace : - dfedni zkouska TNZ 05 0715 C - E K/1 (hlavové kolejnice)
TN MHD 05 0715 C - E K/5 (Zlabkové kolejnice)

Stupeti jakosti : - podle CSNEN IS0 5817 : C

Klasifikace vad : - podle C:SN ISO 6520 : 101, 102, 5011, 5012, 511, 514, 517, 602, 604, 605,
606

Dokumentace : - svafedsky denik ( vizP 3 - 2/11)

Kontrola : - vizuilni kontrola v rozsahu 100 % @ provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
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Postup praci

Natadi, ndstroje, pomicky,...

Odkryti krytu traté. Délka odkryti podle mistnich pomeéni.

Zelezniky, pacidla apod.

2, O¢iiténi svarovych ploch od nedistot, okuji a kyshiénikil. | bruska, ocel kartag, sekdg, kladivo

3. Kontrola svarové mezery v misté lomu. mérky
Pokud neni svarova mezera v&tdi neZ 19 mm provede se | Sablony
oprava lomu svarem s bocni piloZkou.

Pii svarové mezefe vEtiineZ 19 mm se oprava provede
vevatenim kolejnice o min. délee 3 m.

4, V piipada havarie, kdy je teplota veduchu niZ&i nez +5¢C, | ohiivaci zafizeni
se kolejnice predehfeje na teplotu min. 110°C. terimokiidy nebo méfici ptistroj
Sitka predehtivaného pasma je 100 mm, isola¢ni kryt nebo zdbal
Teplota se mé&fi na paté kolejnice.

Po svafeni nutno teplotu ochlazovani zpomalit zakrytim
do izolaéniho krytu nebo zabalem po dobu min. 30 min.

5. Pod patu kolejnice se podloZi ocelova podlozka, ocel. podloZzka (mat. S235JRG2)
Stvk se podklinuje a sm&rove upravi. 400 x 210 x 10 mm
Kontrola sestaveni. ocel. pravitko 1m
Nastehovani podloZky, zdroj stejnosmémého svat, proudu

6. PodloZka se koutovym svarem piivati k paté kolejnice. elektroda OK 74.78 & 4 mm
Housenky jsou vedeny od podélné osy kolejnice smérem (&7 5 mmy)
ven. ptipojeni na + poél
Nasledné se sva#i pata kolejnice. proud.zatdz 140 - 180 A
KaZ?da svarova housenka miusi byt ofiSt€na od strusky. (180 - 220 A)

7. PHloZit z obou stran kolejnice bofni stranové pHloZky, | elektroda OK 83.28 (J 5 mm
nasiehovat a potom piivatit koutovym svarem. ptipojeni na + pél

proudova zit€% 180 - 240 A
8. Svarovy spoj podle WPS 06a/98 nebo WPS 06b/98. boéni ptiloZky (mat. S235JRG2)
0. Po odstranéni strusky se pojezdova plocha zakova. svit. kladivko
10. Hlavu kolejnice a pojezdovy profil brousit pti teploté kladivo, sekad
svaru pod 100" C. ocel. kartad
Brougenim odstranit viechny vrubové efekty. bruska
11. Kontrola svaru podle T 1/2 piiloha 3.
12, VyraZeni znacky svifede na pfirubu kolejnice ve vzdile- | razidlo svafece
nosti 50 mm od svaru vpravo proti smén jizdy. kladivo
13, Pii oprave lomu vloZenim a piivafenim kolejnice musi byt

vklidany kus o tloudtky svarovych mezer kratdi.
Postup podle TPS 1.
Svarové spoje musi byt mezi sebou vzdileny min. 3 m.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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PEiloha 13

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 7

Oprava lomu
blokovych Kkolejnic
ru¢né elektrickym obloukem
v kolejisti
bez predehrevu

Pouzit je moZné pouze v pripadé kdy neni mozné, z provoznich diivedd,
zajistit pfimcéfenou vyluku !
O moZnosti pouZiti rozhoduje svafedsky dozor zhotovitele.

T, >+5°%C (vyjimka v postupu )

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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Technieké poZadavky:

Zakladni material : - kolejnicova ocel ULC 700 (75 CSD - Vk)
85 CS8D - Vk
UIC 900 A (95 CSD - VK
- fezani dovoleno - kyslikem pouze za ptedpokladu dodrZzeni podminek pro
fezani kolejnic (t.j.pFedehiev 350" C)
- plazniou
- ve vyjilmeénych pfipadech (havarie} lze pripustit teplotu vzduchu niZéi neZ
+ 5% C (nikdy pod 0° C ), za p¥edpokladu pouZiti nizkoteplotniho pfedshfevu
min, 110° C a zajiténi pomalého chladnuii v izoladnim krytu

Piidavny materidl : - elektroda OK 74.78 & 4 mm (& 5 mmy)
OK 83.28(J 5 mm
teplota pesueni : OK 74.78 - 100° C/1h +300-350° C/2h
OK 83.28 - 2000 C/2h.

Vybaveni : - zdroj stejnosmérného svafovaciho proudu s min. vykonem 300 A
-pec PKS 11
- bruska
- rozbrus, stroj. pila
- ocel. pravitko 1m
- rozchodka
- kladivo
- sekade
- mechanické zvediky
- ocel.kliny
- ocel. kartad
- ocel. podloZky
- Zelezniky
- autojetab
- razidlo svifece

- ochranné ponvicky
Kvalifikace : - iifedni zkougka TN MHID> 05 0715 C - EK/5
Stupeii jakosti : - podle CSN EN ISO 5817 : C

Klasifikace vad : - podle CSN ISO 6520 : 101, 102, 5011, 5012, 511, 514, 517, 602, 604, 605,
606

Dokumentace : - svifedsky denik ( viz P 3 —2/11 )

Kontrola : - vizualni v rozsahu 100 % :provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
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Postup praci Nafadi, nistroje, pomticky....
1. Kontrola lomu blokové kolejnice. ocel.pravitko 1 m
Pokud neni mezera mezi kolejnicemi v miste lomu vE&t§i | mérky
neZ 19 mm provede se oprava lomu svarem bez vyjmuti
kolejnice z rybiny velkoplogného panelu.
V pfipadé, Ze je mezera mezi kolejnicemi v misté lomu
vétsi neZ 19 mum provede se oprava vevarenim nového ku-
su kolejnice pfi vyzvednuti obou &asti kolejnicového pasu
nad povrch panelu.
2. Je-li mezera mezi kolejnicemi menii neZ 19 mm, provede | Zelezniky
se vypaleni pryZovych upeviiovacich pasi, které se v |kladivo
misté lomu pieseknou. sekad
3. Konce pryZzovych upeviiovacich pasi se na obé strany lo-
mu vytrhnou z eybiny v minimalni délce 500 mm a v od-
klonéné poloze se zajisti.
4. Svarova mezera a jeji nejbliZii okoli se ofisti od otfepi, | ocel.kartal, sekag, kladivo
nedistot, okuji a kysliénikil. bruska
3. Do kotene svarové mezery, na pryZovy podkladni pis, se | ocelova vloZka (mat . S235JRG2) :
uristi ocelova vlozka. Konce kolejnic se vyrovnaji do | §.- podle svarmezery x 160 x 5 mm
sméru a piekontroluje se geomettie svarového spoje. ocel. pravitko 1m
6. Ocelova vloZka se dvéma souvislymi koutovyimi svary | zdroj stejnosméErného svaf. proudu
ptivaii k paté kolgje. elektroda OK 74.78 & 4 mm
Svar je nutno provadét pferufované, nikoliv jednim sle- (& 5 mm)
dem,z diivodu co nejmendiho poskozeni podkladniho pty- | ptipojeni na + pdl
Zoveho pasu. proudové zatiZeni 140 - 180 A
7. Kontrola smérového vyrovnani kolejnice. (180 - 220 A)
8. Svarovy spoj podle WPS 07a/98 nebo WPS 07b/98. eleliroda OK 83.28 & 5 mun
8. Po odstranéni strusky se pojezdovi plocha zakova. ptipojeni na+ pol
proudové zatiZeni 180-240 A
svat.kladivko
ocel. kartad
10. Vyronky svarového kovu na bocich kolejnice se odseknou | kladivo
selkaem, hlava kolejnice a pojezdovy profil se zabrousi | sekag
poptipad€ odstrani viechny vrubové efelay. bruska
11. VyraZeni znaky svafefe na piirubu kolejnice ve vzdale- | razidlo svafede
nosti 50 mm od svaru vpravo proti sméru jizdy. kladivo
12. Kontrola svaru podle T 1/2 piiloha 3. ocel.pravitko 1m, mérky
13. Konce upeviiovacich pryzovych pasi se natfou saponato- | saponatovy roztok

vym roziokem a zatladi se do rybiny velkoploinych pane-
lii.

kladivo,Zelezniky
sekace

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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14. 'V pfipadg havarie pfi svafovani za niZzSich teplot vzduchu | ohiivaci zafizeni
ne# povoluje tento postup t,j. pod + 5 C je nuino v obou | izolaéni kryt
ptipadech opravy lomu kolgjnice (svarem i vevafenim no- | termokiida nebo métici piistroj
vého lusu) pouzit nizkoteplotniho ptedehfevu. Kolejnice
se pfedehieje na minimdlni teplotu + 110° C, minimalni
§itka predehfevu je 100 mum na obé strany.

Teplotu nutno méi'it na spodni strané hlavy kolejnice.
Po svareni nutnost zakryti izolaénim krytem ( zpomaleni
intervalu chladnuti svaru).

15. Pokud je lomova spara v&t8i neZ 20 mm provede se vy- | Zelezniky
jmuti upeviiovacich pryZovych pasi v minimalni délce | sekade
10 m na obé& strany od novych stykovych svard a z useku | kladivo
vymeéfnované kolejnice.

Vyjmuty pryZovy pas se odfizne nebo odsekne od zatlade-
nych ¢asti.

16. Kolejnice se vyzvedne z rybiny a podloZi dfevénymi pod- | zdroj stejnosmérného svaf.proudu
loZzkami vysokymi 50 mm. Kolejnice se vyzvednou za po- | elekiroda OK 74.78 (2 4 mm
moci autojefabu. Pro tento Gdel se do Zlabku kolejnice (2 5mm)
(vyjimaného kusu} pfivati oko ve tvaru pismene omega, | pifipojeni + pol
vyrobené z kulatiny & 15 mim jakosti S235JRG2. proudova zité? 140 - 180 A
Délka vodorovaych &dsti ok je 100 mm, vnitini i oka je (180 - 220 A)
100 aZz 200 mm. Vodorovné &stii ok se piivafi do Zlabku | elektroda OK 83.28 & 5 mun
dviéma svary V o velikosti t = 10 nur. piipojeni na + poél

17. Pofkozena &ast kolejnice se vyfizne rozbrusem nebo pilou | proudova zat€z 180 - 240 A
v minimalni délee 3 m. Vyfez musi byt proveden tak, aby | autgjefab
stykové spary byly vzdileny od jiného svarového styku | dievéné podloZky
minimilng 3 ma 0,2 m od stykové spary dvou soused- | oko pro vyjmuti kolejnice
nich kolejovych paneld. Vkladany kus miusi byt kratdi o | rozbrus.pila
tlousc'ku dvou svarovych mezer.

18. Kolejnice a vloZeny kus se smérové a vySkové vyrovnaji | ocel.pravitko 1m
a svaf'i podle TPS 3. gablona

19. Po poklesu teploty kolejnice pod 100° C se kolej spusti | Zelezniky
do rybiny velkoploiného panelu. ocel.kartad
Pied spudié¢nim mwusi byt rybina fadng vy&ist€na od nedis- | sekad

tol.
PryZzové upevitovaci pasy se zatladi zatladovacim strojem
nebo ruéng.
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Pfiloha 14

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 8

Privarovani pri¢nych a podélnych propojek
pro zpétné vedeni proudu
a
pomocnych za¥izeni
rucné elektrickym obloukem

Technologii svafovani pomocnych zafizenf urfuje svafeésky dozor zhotovitele!

T,>+5°C

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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Techniek é poZadavky:

Zikladni materidl : - kolejnicova ocel : UIC #00 (75 C8D - Vk)
85 CSD - Vk
UIC 900 A (95 CSD - VK)
90 CSD - Vk
42 2711
- ferzani dovoleno - kyslikem pouze za ptedpokladu dodrZeni podminek pro
fezani kolejnic (t.j.ptedehtev 350" C}
- plazmou

Piidavny materiil ; - elektroda OK 74.78 & 4 mm
teplota ptesugeni : 100° C/1h + 300-350° C/2h

Vybaveni : - zdroj stejnosmérného svafovaciho proudu s min. vykonem 250 A
- odmadfovadlo
- ocel kartad
- elektrovodna propojka
- pfiéna propojka
- svatelské kladivko
- ochranné pomicky
- ohfivaci zafizeni
- termokiida nebo méfici piistroj
- antikorozni nitérové hmoty

Kvalifikace : - zdkladni kurz CSN 05 0705 ZK 111 1.1
Stupeii jakosti ; - podle CSN EN ISQ 5817 : C
Klasifikace vad : - podle CSN EN ISO 6520 : 101, 102, 5093, 602
Dokumentace : - svatedsky denik (vizP 3 -2/11)

Kontrola : - vizualni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
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PrivaFovini elektrovodnych propejek

Postup praci

Néafadi, nistroje, pomicky.,...

1. Odstran&ni necistot, kyslitniki, otfepl a pfevalklt v mis-

tech svarového spoje.V piipadé.Ze propojka bude piivaro-
vana na misté pivodni, musi byt zbytky pfedchoziho sva-
i zeela odstranény.

ocel kartad
sekaé
kladivo
bruska

. Objimky podélnych propojek se umistuji na pfirubu ko-
lejnice a musi tésné doléhat ke kolejnici.
Ve viiech ptipadech nutny pfedehfev min. 110° C.

. Svar se provede podle WPS 08a/98.

. MeédEné lano se ke kolejnici pfivafi vidy ve sméru od sty-
ku kolejnice. Svarovd housenka se vede 5 aZ 10 mmza
drubhy okraj rozhrnutého lana. Ukondeni housenky musi
byt provedeno bez koncového kriteru.

. Ptitné propojky u stojinovych kolejnic se pfivafuji na sto-
jinu v mist& neutrilni osy (cca 70-8B0 mum) od paty kolej-
nice podle WPS 08b/98.

Svar musi byt proveden bez vrubu. Dokonalé odstranéni
strusky z ka?dé housenky je bezpodmineéné nutné.

. Pii¢né propojky u blokovych kolejnic B 1 se pfivafuji
dvouvrstevnym koutovym svarem. Nejdiive se ptivatli
boéni svislé dosedaci plochy a ndslednég se provede svar
na vodorovné dosedaci plose.

. Piiéné i podélné propojeni se vZdy provadi minimalng
zdvojené,aby se maximalng omezil vznik bludaych
proudi.

podéIna propojka, svérka
ohtivaci zafizeni

termokiida nebo méfici ptistroj
zdroj stejnosmeérného svaf.proudu

elektroda OK 74.78 & 4 mun
ptipojeni na+ pol
proudova zat€z 140 - 180 A

. Vizuilni kontrola svarovych spojt,

P14-3
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Pfivafovani pomoenych zafizeni,

Postup praci

Nafadi, nistroje, pomicky....

. Pomocnym zafizenim se rozumi viechny konstrukce nez-
bytné pro provoz ZKV, které se jakymkoliv zplisobem
ptivaiuji na kolejovou konstrukei, napi. zermmni skiing pro
vytapéni vynn, skiingé pro vedeni tihel mezi jazyky,
skiing pro el. mag. vyhybky apod. Dile mezi tyto price
patfi i propalovani odvodiiovacich kanallkd v kolejnici.

. Otistit kolejnici v mistd svaru od kysliéniki a ostatnich
nedistot.

bruska
ocelovy kartag

. Piedehfev kolejnice na teplota min, 300°C 100 mm na
kaZdou stranu od svaru.

Teplotu it na spodni strang hlavy kolejnice.

Pii propalovani odvodiiovacich draZek v koleji nutno do-
driet podminky pro tezani kolejnic (pfedehfev na 350¢ C)
100 mm na kaZdou stranu od propalovaného otvoru.

. Po ptedehfevu na danou teplotu nisledng pomocnou skiifi
ptivatit koutovym svarem.

V pribéhu svafovani kontrolovat teplotu kelejnice event.
dohiat.

ohfivaci zafizeni

fezaci souprava

terimokfida nebo méfici piistroj
zdroj stejnosmérného svaf.proudu
elekiroda OK 74.78 (J 4 mm
ptipojeni na + pol

proudova zatdZ 140 - 180 A

. Po vychladnuti svar fadn& ocistit od strusky a pfipadnych
nedistot.
Je vhodné svar natfit antikoroznim natérem.

ocelovy kartaé
barva a.p.
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PFiloha 15

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 9

L4 ‘v r

Svarovani zlabkovych a hlavovych kolejnic B1
technologii
odtavovaciho stykového svarovani
mobilnimi svafovnami

Priace vyZaduje vyluku!

Ty>+5°C
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Techniek é poZadavky:

Zakladni material : - kolejnicova ocel UIC 700 (75 CSD - Vk}
B5 CSD - vk
UIC 900 A (95 CSD - Vk)
- fezani kyslikem neni povoleno
- fezy kolejnic musi byt provedeny s maximilni odchylkou od svislé osy 2 mumn,
od vodorovng osy 1 mm
- minimdalni vzdilenost svaru od konce kolejnice a mezi svary musi byt 2 m, ve
vyjimeénych piipadech, pokud technické podminky neumoZfiuji dodrZeni této
tolerance (vyhybky, srdcovicy), 1ze pfipustit vzdalenost menii neZ 2 m
- celkova maximalni délka svafence nesmi presidhnout 500 m.
Na svahu musi byt tato délka zkricena : p#i sklonu pies 38 do 50 %w0 15 %
pii slkdonu pres 50 %e 0 30 %

Vybaveni : - valnikovy navés NV 30.23.20
- dieselelekirické soustroji BC - 340
- jefab.manipulator typu MG
- hydraulické podpéry s max. vyloZenim 4, 6 m
- autojefab
- traktor pro pisun koleji
- kolejnicové kledté Bl nebo.lano
- rolny na podklad svafence
- sefezdvad (pneumatické kladivo)
- bruska
- klinova mérka
- listové mérky
- ocel. pravitko 1 m
-kladivo
- sekade, Zelezniky
- kovarské kledt
- ocelovy kartad
- svateéské kladivko
- ochranné pomticky
- razidlo svafede

Kuvalifikace ; - ifedni zkouika TN MHD 05 0715 C - R 2/K {vedouci svafet)
- zagkoleni D - R 2/K ( ostatni pracovnici obsluhy)

Stuperi jakosti : - podle CSN EN IS0 5817 : C
Klasifikace vad : - podle CSN ISO 6520 : 100, 604, 605, 606
Dokumentace : - svafedsky denik ( vizP 3 -2/11}

Kontrola : - vizudlni v rozsahu 100 % : providi pracovnik s kvalifikaci VTP
- zkouka ultrazvukem v rozsahu 10 % : provadi pracovnik s kvalifikaci UT
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Parametry svafovaciho cyldu stroje typu K 355 :

Parametr - Symbol - Rozmér B1
Vyi&i napéti pii odtaveni - U, [V ] 400
Niz&i napéti pii odtaveni - U. [V ] 300
Koneéné napéti pfi odtaveni - Us [V ] 400
Cas odtaveni pii vyiSim napéti - t[s] 60
Cas odtaveni pfi nizdim napéti - [ s] 100
Cas odtaveni pfi kone¢ném napdti - t3[ s ] 10
Rychlost odtaveni - v [ mmvsec! | 0,22 - 024
Interval zvySovini rychlosti odtaveni - v, a? vs [ mm/sec! | 0,22-095
Interval mezi zadatkem zvyseni nap&ii a zvySenim rychlosti odtaveni - tp [ 5] 5
Interval zapojeni svai'ovaciho proudu po dobu stlaceni - ts[s] 1
Stlaceci tlak v hydraulice stroje - ps [ MPa ] 12,0
Upinaci tlak v hydraulice stroje - pu [ MPa ] 5,0

Postup praci

Nafadi, nistroje, pomiicky,...

. O&iftEni Easti svafovanych kolemnic v misté dotyku upina-
cich &elisti a svatovanych el kolejnic v délce 600 nun.

bruska
ocel.kartad

. Konce kolgjnic pomoci stavitelnych rolen smérove a vys-
kové vyrovnat, piipadné zdeformované konce kolejnic
odiiznout a mezi Eely ponechat konstrukeni sparu 2 mum.

stavitelné rolny
pila
rozbtus

. Upnuti svafovanych kolejnic do svafeci hlavice

. Zapnuti automatického svatfovaciho cyklu stroje.
WPS 09/98 - svife€ nezasahuje do cyklu.

svatovaci stroj K 335

. Odstranéni vyronku svarového spoje:

aypomoci mechanického sefezivace

bjruéné pneumatickym kladivem
Po dobu odstrafiovini vyronku nesmi jeho teplota kles-
nout pod §40° C.

sefezdvad nebo pneumatické kladivo

. Traktorem posunout svafené kolejnice tak, aby konec sva-
fence byl pod svafovaci hlavou. Rolny osadit do rybiny v
panelu v maximalni vzdalenosti 7 aZ 10 m ( v pfipadg ob-
louku hustéji).

traktor
rolny
lano

. Uprava svarového spoje brousenim do tvaru daného vzo-
rovymi listy. PH brouSeni nesmi byt teplota svarového
spoje vys&i nez 100" C.

bruska
ocelpravitko 1 m
mérky

. VyraZeni znaky svafede na pfirubu kolejnice 50 mm od
svaru vpravo proti sméru jizdy.

razidlo svaifete
kladivo

. Opracovany povrch musi byt &isty bez prohlubenin, trh-
lin, vrubd, vystupkd s vyhovujici geometrii svarového
spoje podle T 1/2 piiloha 3.

ptislugna métidla
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PEiloha 16

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 10

Svarovani srdcovek z Mn oceli
s C Kkolejnicemi
ru¢né elektrickym obloukem
mimo kolejisté

Ty,>+5°C
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky:

Zakladni material : - kolejnicova ocel UIC 900 A (95 CSD - Vk}
- tvar NT, hlavové a schvalené pro pouZiti na tratich MHD
- srdcovka UIC &66
- fezy kolejnic musi byt provedeny sirojng s max.odchylkou od svislé osy 2 mum
a od vodorovné 1 mm.
- deformované konce kolejnic musi byt odstranény

PHidavny material : - elektroda OK 68.81 & 3,2 mm {(J4 mm)
0K 86.28 @ 4 mm

teplota presudeni : 350" C/2h

Vybaveni : - zdroj stejnosmérného svarovaciho proudu g min. vykonem 200 A
- bruska
- ocel.kartac
- razidlo svitede
- kladivo
- svafedskeé Kladivko
- termiokiidy nebo méfici pHstroj
- ohfivaci zafizeni
- ochranné prac. pomicky

Kvalifikace : - (fedni zkouska EN 287-1 111 PBW 1 B t6,0 PF ml
- zaskoleni na metodu

Stupeti jakosti : - podle CSN EN SO 5817 ( koutovy, [ svar, nivar ) : B
Klasifikace vad : - podle CSN IS0 6520 : 101, 102, 5011, 5012, 511, 514, 517, 602, 604
Dolumentace : - svafedsky denik ( vizP 3 - 2/11)
Kontrola : - vizuilni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
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Postup praci

Nafadi. nistroje, pomficky....

A) Navatevini cel kolejnic :

1.

O¢isténi navafovanych &asti kolejnice.

bruska,ocel kartag

2. Predehfev kolejnice minimalné do vzdalenosti 200 mm od | ohifivaci zatizeni
&ela na teplotu 320°C. Tato teplota musi byt dodrFovana | termokfida nebo mafici ptistroj
po dobu navafovani prvai vrstvy ptechodového ndvar.

3. Zhotoveni nivaru na £ele kolejnice podle WPS 10a/98. zdroj stejnosmérného svar .proudu
Navar je Styfvrstvy, vyika navaru min. 10 mm. elektroda OK 68.81 &3 3,2 mm
Pfi navafovani je nutno dodrZovat zasadu kladeni svaro- (2 4 mm)
vych housenek od st'edu plochy smérem k okrajim. ptipojeni na + pol
Prektryti navarovych housenek je 1/3. proudova zagz 90 - 120 A
Z ka#dé navafené housenky je nuiné odstranit strusku a (110 - 140 A}
povrch odistit. sval kladivko

4. Volné chladnuti na vzduchu. ocel. kartag

5. Hrubé brouseni navaru.Zarovnani £ela stojiny. termokiida nebo méfici piistroj

6. Vizualni kontrola na zjidténi povrchovych trhlin.

Trhliny se opravuji po vybrouSeni navatenim za studena.
Odstranéni strusky a ofift€ni navarové housenly.

B} Swvar srdcovka — koelejnice :

7. Ustaveni t&lesa srdcovky a kolejnice do pfipravku.
Upevnéni podloZky pod patu kolejnice.

8. Kontrola geometrické pfesnosti nastaveni.

9. Pfistehovini kolejnice k t€lesu srdcovky 3 koutovymi | zdroj stejnosmérného svaf.proudu
svary v homi &asti stojiny z vrchu a ve spodni &asti z | elektroda OK 68.81 &) 4 mm
boku.Velikost svaru minimalné 5. ptipojenina + pdl

10. Zhotoveni svaru v kolejnice- stdcovka podle WPS 10b/98 | proudova zatg? 110 - 140 A
Pii svafovani nesimi ,teplota Fllfltfipal'L: Pi_‘ekmmt 2002 C.’ | elekiroda OK 86.28 @ 4 mm
Polud se teplota k této hranici p#iblizi je nutno svafovani | . ., .

feruiit, svafenec nechat vychladnout a potom pokradovat pripojeni + pol
prefust, svar proudova zatd? 140 -180 A
ve svatovani.
Pti chladnuti je moZné svafovat &ast kiiZem protilehlou.
Tuto zasadu svafovani je nutno dodrzovat. Z navarenych
housenek fadné ofistit strusku a povrch odistit

11. Svar ukonéit cca 6 mm: pod temenem hlavy
kolejnice, kryci vratva zhotovit navarovou elektrodou.

12. VyraZeni znadky ve vy8i neutrdlni osy smérem do stiedu | razidlo svifete
t¢lesa srdcovky. kladivo

13. Brouseni svaru do poZadovaného (varu. bruska

14. Vizudlni kontrola podle technickych poZadavial.

15. Opravy se provadi vZdy za studena po dikladném odstra-

néni vady brousenim.
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PFiloha 17

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 11

Navarovani C-Mn srdcovek
ru¢né elektrickym obloukem
v kolejisti

Prace vyZaduje pfimé¥enou vyluku !

Ty>0°C
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Technieké poZadavky:

Zikladni materidl : - kolejnicova ocel : A} UIC 866 feriticka (0,9-1,3 % C, 11-13 % Mn)
B) austeniticka Mn (0,05-0.1 % C, 13-16 % Mn)
- schvalené pro pouZiti na tratich MHD
- bez zjisténych vad
- maximalni opotiebeni 10 mim
- pfipustni miniméni teplota vzduchu 0° C

PHidavny materidl : - A) elektroda OK 83.28 & 4 mm ( & 5§ mm)
teplota pFesudeni : 200 C/2h
B} elektroda OK 86.28 7 3,2 mm (& 4 mm)
teplota presudeni : 350° C/2h

Vybaveni : - zdroj stejnosmérného svafovaciho proudu s min, vykonem 300 A
- bruska
- ocelovy (nerezavy) kartad
- sekaé
- ohtivaci zatizeni
- termokiida nebo méfici piistroj
- razidlo svifede
- kladivo
- svirfedske kladivko
- ochranné ponlicky

Kvalifikace : - (ifedni zkouika TNZ 050715 C-E 2/K
Stupeti jakosti : - podle CSN EN SO 5817 : C
Klasifikace vad : - podle CSN ISO 6520 : 101,102, 511, 514, 517, 601, 602, 604, 605, 606
Dokumentace : - svifedsky denik (vizP 3 -2/11)

Kontrola : - vizuilni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
- kapilarni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci PT
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Postup praci

Nafadi. nistroje, pomficky....

A) C—Mn

1.

O&i8téni, vizualni kontrola srdeovky a méfeni opotfebeni
srdcovky. Odstranéni viech prevalkli a povrchovych vad
brougenim.

ocelove pravitko
ocel kartad
bruska.

2. Kapilarni zkouska na zjiéténi povrehovyeh trhlin, indikaéni kapalina

3. Piedehiev na teplotu minimalng 320°C po celé navatova- | ohfivaci zafizeni
né délce srdeovky. Teplota nesmi v pribéhu navafovani | termokiida nebo métici piisiroj
klesnout pod tuto hranici. Kontrola teploty se provadi
20 sec.po vypnuti ohiivaciho zafizeni uprostted srdeovky.

4. Zhotoveni navarové vrstvy podle WPS 11a/98. zdroj stejnosmérného svaf proudu
Prekeyti navarovych housenek je jednou téetinou, $ifka | elektroda OK 83.28 & 4 mm
housenky nesmi byt v&t#i neZ 3 x & pouiité elektrody. (2 5 mm )
Mista napojeni navarovych housenek musi byt vzijerrng | pfipojeni na + pél
posunuta asi o 20 mm. Z kaZzdé navatené housenky se od- | proudova zat€z 140 - 180 A
strani struska a povrch odisti ocelovym kartacdem. (180 - 240 A)
Oblouk se nesmi zapalovat niimo misto navaru. ocel kartad
Podet vrstev je zavisly na velikosti opotfebeni. svai. kladivko.

Po skonteni navatovani, zejména pti vyjimeénych piipa-
dech, kdy teplota vzduchu je na hranici pouZitelnosti, je
nutno zajistit zpomalené chladnuti.

3. Kontrola ndvaru. ocelové pravitko, mérky, fablona

6. Broufeni nidvaru a Uprava do tvaru stanoveného vzorovy- | bruska, $ablona
mi listy. ocel. pravitko 1 m

7. Kapilarni zkouska na zjifi€ni trhlin. indika&ni kapalina

8. VyraZeni znacky svafefe na stfed zikladny trojihelnika | razidlo svafede

srdcovky proti sméru jizdy.

kladivo
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.B) Austenitické — Mn

1.

Ocisténi, vizudlni kontrola srdcovky a méfeni opotfebeni
srdcovky. Odstranédni viech pfevalkl a povrchovych vad
broufenin.

ocelové pravitko
ocel kartaé
bruska.

2. Kapilarni zkougka na zjifténi povrchovych trhlin. indikagni kapalina
3. Zhotoveni nivarové vrstvy podle WPS 11b/98. zdroj svafovaciho proudu
Pickryti navarovych housenck je jednou tfetinou, gifka |elektroda OK 86.28 (3 3,2 inmn
housenky nesmi byt v&tsi neZ 3 x & pouZité elektrody. (@ 4 mm
Mista napojeni navarovych housenek musi byt vzajemng | pfipojeni na+ pol
posunuta asi o 20 mm. Z kazdé navafené housenky se | proudovd zat€Z 140 - 180 A
odstrani struska a povrch ofisti nerezovym karticem. svat. kladivko
Oblouk se nesmi zapalovat mimo misto navanw ocelovy kartad
Poget vrstev je zavisly na velikosti opotfebeni. terimokiida nebo méfici p¥istroj
Po celou dobu navatovani nesmi teplota srdeovly prekro-
&it 200°C.
Pokud se teplota k této hranici pfiblizi je nutno
navaiovini pierufit a srdcovku nechat vychladnout nebo
zchladit a potom pokradovat v navafovani.
Tento princip navafovani je nutno disledng dodrZzovat.
4. Kontrola nivaru. ocelové pravitko, mérky, $ablona
5. Broueni ndvaru a dprava do tvaru stanoveného vzorovy- | bruska, Sablona
mi listy. ocel. pravitko 1 m
6. Kapilarni zkougka na zjidténi trhlin. indika&ni kapalina
7. VyraZeni znagky svifefe na stfed zikladny trojihelnika | razidlo svifede

srdcovky proti sméru jizdy.

kladivo
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Pfiloha 18

pfedpisu T 122

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 12

Navarovani kolejnic
ru¢né elektrickym obloukem
v kolejisti
bez predehrevu
s mezivrstvou

Navafovani musi byt provedeno bez pierusSovani !
Prace vyZaduje pfim¢Fenou vyluku !
Material musi byt renovovan poprvé !

Tv>+100C
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Technieké poZadavky:

Zakladni material : - kolejnicova ocel : UIC 700 (75 CSD - Vk )
85 CSD - Vk
UIC 900 A ( 95 CSD - Vk)
- tvar schvaleny pro pouZiti na tratich MHD
- bez zjitdnych vad
- maximalni opotfebeni © vygkové - 15 mm
boéni - 10 mm
- pfipustna minimalni teplota vzduchu 5° C

PHidavny material : - elektroda OK 68.81 2 3,2mm (@4 mm)
- elektroda OK 74.78 & 4 mm ( & 5 mm)
- elektroda OK 83.28 ¢J 5 mm
teplota pfesuieni : OK 68.81 - 350" C/2h
OK 74.78 - 100° C/1 h+ 300 - 350°C/2 h
OK 83.28 -200° C/2h

Vybaveni : - zdroy stejnosmérného svarovaciho proudu s min. vykonem 300 A
- bruska
- ocelovy kartag
- sekad
- razidlo svifede
- kladivo
- svate€ské kladivko
- ochranné pomicky

Kvalifikace ; - Gfedni zkougka TNZ 050715 C-E 2/K
Stupeii jakosti : - podle CSN EN ISO 5817 : C
Klasifikace vad : - podle CSN ISO 6520 : 101,102, 511, 514, 517, 601, 602, 604, 6053, 606
Dokumentace : - svafefsky denik (vizP 3 -2/11)

Kontrola : - vizudlni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
- pii defektoskopické zkoudce se nepfipoudtd)i :
a} Zadné piicné vady
b} horizontilng orientované vady o rozmérech v&tiich neZ 10 x 10 mm
¢) mendi vady jsou piipustné za pfedpokladu, e vzdilenost mezi vadami je
vétdi neZ 100 mm

P18-2

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Postup praci

Nafadi. nistroje, pomficky....

. Otiiténi, vizualni kontrola srdcovky a mé&feni opotfebeni
kolejnice. Odstranéni viech pfevalkl a povrchovych vad
brougenim.

ocelové pravitko
ocel kartag
bruska.

. Kapilarni zkou§ka na zjidténi povrchovyeh trhlin.

indikaé&ni kapalina

. Navateni mezivestvy ( WPS 12/98 )
Navaiuje se v jedné vrstvé na kolejnicovy material.

zdroj stejnosmeérného svai proudu
elektroda OK 68.81 J 3,2 mm
(@ 4mm)
ptipojeni na + pol
proudova zatdz 90 — 120 A
(110 - 140 A)

. Zhotoveni navarové vrstvy podle WPS 12/98.

Podle velikosti opotfebeni se dile navatfuje elektrodou
OK 74.78 do vySky 6 - 8 mm pod temeno hlavy (koruny )
kolejnice.

Piekryti navarovych housenek je jednou ttetinou, Sitka
housenky nestni byt vEtsi neZ 3 x & pouité elektrody.
Mista napojeni navarovych housenek musi byt vzajemné
posunuia asi 0 20 mm.

Z kaZdé navarfené housenky se odstrani struska a povrch
oisti ocelovym kartacem.

Oblouk se nesmi zapalovat mimo misto navaru,

Pocet vrstev je zavisly na velikosti opotiebeni.

Po skonéeni navarovani, zejména pfi vyjimeénych
ptipadech, kdy teplota vzduchu je na hranici
pouzitelnosti, je nutno zajistit zpomalené chladnuti.

elektroda OK 74.78 @ 4 min
(& 5mm)
ptipojeni na + pol
proudova zatgz 140 - 180 A
(180 — 220 A)
elektroda OK 83.28 (J 4 mm
(5 mm §
ptipojeni na + pol
proudova zatéz 140 - 180 A
(180 -240 A)
ocel kartac
svat. kladivko.

. Kontrola navar.

ocelové pravitko, mérky, Sablona

. Broufeni nivaru a iprava do tvaru stanovengho vzorovy-
mi listy.

bruska, sablona
ocel. pravitke | m

. Kapilarni zkougka na zjidténi trhlin,

indikatni kapalina

. VyraZend znatky svatede do stojiny kolgjnice ve vyice
neutrilni osy na zafatek a konec navaru.

razidlo svafece
kladivo
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Pfiloha 19

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 13

Navarovani srdcovek
ru¢né elektrickym obloukem
v kolejisti
bez predehrevu

s mezivrstvou

NavaFovani musi byt provedeno hez pFerufovani !
Prace vyZaduje pfiméfenou vyluku !
Materidl musi b¥t renovovan poprvé !

Ty>+10°C
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Technieké poZadavky:

Zakladni materidl : - kolejnicova ocel : UIC 700 (75 CSD - Vk )
85 CSD - Vk
UIC 900 A ( 95 CSD - Vk)
- tvar schvdleny pro pouZiti na tratich MHD
- bez zjidt&nych vad
- maximalni opotéebeni ve sméru vodorovném i svislém 10 mm
- piipustni minimakni teplota vzduchu 10° C

PHdavny materidl : - elekiroda OK 68.81 @32 mm (D4 mm )
-elektroda OK 83.28 @ 4 mm (@ S mm)
teplota pfesuieni : OK 68.81 - 350" C2 h
OK 83.28 - 200" C/2h

Vybaveni : - zdroj stejnosmérného svafovaciho proudu s min. vykonem 300 A
- bruska
- ocelovy ( nerez) kartaé
- sekad
- razidlo svafede
- kladivo
- svafedské kladivko
- ochranné pomvicky

Kvalifikace ; - titedni zkouska TNZ 05 0715 C-E 2/K
Stupeii jakosti : - podle CSN EN ISQ 5817 : C
Klasifikace vad : - podle CSN ISO 6520 : 101,102, 511, 514, 517, 601, 602, 604, 605, 606
Dokumentace : - svafeésky denik (vizP 3 -2/11)

Kontrola : - vizualni v rozsahu 100 % ; provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
- kapilarni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci PT
- pti defektoskopické zkoudice se neptipoustd)i :
a) Zadné pticné vady
b} horizontilng orientované vady o rozmérech vétiich neZ 10 x 10 mun
¢ymensi vady jsou piipustné za piedpokladu, e vzdilenost mezi vadami je
vEtdi neZ 100 mm
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Postup praci

Natadi, nistroje, pomicky,...

. Odidténi, vizudlni kontrola srdcovky a méfeni opotfebeni.
Odstran&ni viech pfevalkld a povrchovych vad brouge-
nim.

ocelové pravitko
ocel kartaé
bruska.

. Kapilirni zkouska na zjidténi povrchovych trhlin.

indika&ni kapalina

. Navateni mezivrstvy ( WPS 13/98 }:
Navatuje se v jedné vrstvé na kolejnicovy material.

. Zhotoveni navarové vrstvy podle WPS 13/98.

Ptekiyti ndvarovych housenck je jednou tfetinou, Zitka
housenky nesmi byt vétéi neZ 3 x @ pouzité elektrody.
Mista napojeni nivarovych housenck musi byt vzajemng
posunuta asi o 20 mim.

Z kazdé navatené housenky se odstrani struska a povrch
ofisti ocelovym kartifem.

Oblouk se nesmi zapalovat mimo misto navaru.

Potet vtstev je zavisly na velikosti opottebeni.

Po skonéeni navafovani, zejména pfi vyjimesnych
piipadech, kdy teplota vzduchu je na hranici
pouZitelnosti, je nutno zajistit zpomalené chladoudti.

zdroj stejnosmeérného svat proudu
elektroda OK 68.81 3 3,2 mm
(&2 4 mim )
ptipojeni na + pél
proudova zatgz 90 — 120 A
(110 -140 A)
elektroda OK 83.28 (J 4 min
(&2 5 mam )
ptipojeni na + pol
proudova zatéz 140 - 180 A
(180 - 240 A)
ocel kartaé
svat. kladivko.

. Kontrola navanu.

ocelové pravitko, mérky, Sablona

. BrouSeni ndvaru a iprava do tvaru stanovené¢ho vzorovy-
mi listy.

bruska, 3ablona
ocel. pravitko | m

. Kapilarni zkouska na zjidténi trhlin.

indika¢ni kapalina

. VyraZeni znacky svarede do stojiny kolejnice ve vyice
neutrilni osy na zaditek a konec navaru.

razidlo svafefe
kladivo
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Pfiloha 20

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 14

Navarovani srdcovek
ru¢né elektrickym obloukem

W

v kolejisti
s nizkoteplotnim predehievem

S mezivrstvou

NavaFovani musi byt provedeno bez pFeruSovani !
Prace vyZaduje pfiméfenou vyluku !
Material musi byt renovovan poprvé !

Ty>+10°C

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky:

Zakladni material

Pridavny material

Vybaveni

Kvalifikace
Stupei jakosti
Klasifikace vad
Dolumentace

Kontrola :

: - kolejnicova ocel : UIC 700 (75 CSD - Vk )
85 CSD - Vk
UIC 900 A ( 95 CSD - Vk )
- tvar schvdleny pro pouZiti na tratich MHD
- bez zjisténych vad
- maximalni opotéebeni ve sméru vodorovném i svislém 10 mm
- piipustna mininéani teplota vzduchu 10° C

- elekiroda OK 67.45 @ 3,2 mm (4 mm )
- elektroda OK 8328 @ 4 mm (& 5 mm )
teplota piesugeni : OK 67.45 - 200" C/2 h
OK 83.28 -200° C/2h

: - zdroj stejnosmémého svafovaciho proudu s min. vykonem 300 A
- bruska
- ocelovy ( nerez ) kartad
- sekas
- phfivaci zafjzeni
- termiokiida nebo méfici pifistroj
- razidlo svafede
- kladivo
- svafedské kladivko
- ochranné pomfticky

: - titedni zkouska TNZ 05 0715 C-E 2/K

: -podle CSNEN IS0 5817 : C

1 -podle CSNISO 6520 : 101,102, 511, 514, 517, 601, 602, 604, 605, 606
: - svatedsky denik (vizP3-2/11)

- vizudlni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
- kapilarmi v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci PT
- pi1 defektoskopické zkousce se nepfipoustdji :
a} Zadné pficné vady
b) horizontdlng orientovand vady o rozmérech véidich neZ 10 x 10 mm
¢ymendi vady jsou pfipustné za p¥edpokladu, e vzdilenost mezi vadami je
vétdi neZ 100 mm

P20-2
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Nafadi. nistroje, pomficky....

Postup praci
. O&iiténi, vizuilni kontrola srdeovky a méfeni opotiebeni.
Odstranéni viech ptevalkd a povechovych vad
brousenim.

ocelové pravitko
ocel kartag
bruska.

. Kapilarni zkou§ka na zjiSténi povrchovych tehlin.

indika&ni kapalina

. Piedehifevna 110Y C.

Navafeni mezivestvy ( WPS 14/98 ) :
Navatuje se v jedné vrstvé na kolejnicovy material.

. Zhotoveni nivarové vrstvy podle WPS 14/08.

Piekryti navarovych housenek je jednou tfetinou, Sitka
housenky nesmi byt v&ti nez 3 x & pouiité elektrody.
Mista napojeni navarovych housenek musi byt vzajemné
posunuta asi o 20 mm.

Z kaZdé navarfené housenky se odstrani struska a povrch
ofisti ocelovym karticem.

Oblouk se nesmi zapalovat mimo misto navaru,

Polet vestev je zavisly na velikosti opotiebeni.

Po skonéeni navatfovani, zejinéna pli vyjimednych piipa-
dech, kdy teplota vzduchu je na hranici pouZitelnosti, je
nutno zajistit zpomalené ¢hladmuti.

ohtivaci zafizeni
termokiida nebo métici piistroj
zdroj stejnosmérného svaf proudu

elekiroda QK 67.45 (J 3,2 mm
(& 4 mim )
ptipojeni na + pol
proudova zatgz 80 — 100 A
(100 - 140 A)
elelaroda OK 83.28 & 4 min
(& 5 mim )
ptipojeni na + pol
proudova zatdz 140 - 180 A
(180 - 240 A)
ocel.kartad
svat. kladivko.

. Kontrola navaru.

ocelové pravitko, mérky, 8ablona

. Broufeni navaru a tiprava do tvaru stanoveného vzorovy-
mi listy.

bruska, Sablona
ocel. pravitko | m

. Kapilarni zkougka na zji&téni trhlin.

indikagni kapalina

. VyraZeni znafky svifefe do srdcovky max. 100 mm od
navaru.

razidlo svarede
kladivo
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Pfiloha 21

pfedpisu T 122

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 15

Navarovani srdcovek
ru¢né elektrickym obloukem
v kolejisti
se strednéteplotnim predehrevem

bez mezivrstvy

NavaFovani musi byt provedeno bez pferuSovani !
Prace vyZaduje primc¢fenou vyluku !

T.>+5°C

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky:

Zakladni material

Pridavny material

Vybaveni

Kvalifikace
Stupei jakosti
Klasifikace vad
Dolumentace

Kontrola :

: - kolejnicova ocel : UIC 700 (75 CSD - Vk )
85 CSD - Vk
UIC 900 A ( 95 CSD - Vk )
- tvar schvaleny pro pouZiti na tratich MHD
- bez zjisténych vad
- maximalni opotéebeni ve sméru vodorovném i svislém 10 mm
- pfipustni mininyilni teplota vzduchu + 5 C

:-elekiroda E - B 502 & 4 mm (@ 5 mim )
- elektroda OK 8328 @ 4 mm (2 5 mm )
teplota piesugeni : E - B 502 : 350 C/2 h
OK 83.28 : 200° C/2h

: - zdroj stejnosmérmého svafovaciho proudu s min. vykonem 300 A
- bruska
- ocelovy kartag
- sekac
- ohfivaci zafizeni
- termokiida nebo méfici pifistroj
- razidlo svéfede
- kladivo
- svafedské kladivko
- ochranné pomticky

: - titedni zkouska TNZ 05 0715 C-E 2/K

: -podle CSN EN IS0 5817 : C

1 -podle CSN ISO 6520 : 101,102, 511, 514, 517, 601, 602, 604, 605, 606
: - svatedsky denik (vizP3-2/11)

- vizudlni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
- kapilarmi v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci PT
- pi1 defektoskopické zkousce se nepfipoustdji:
a} Zadné pficné vady
b) horizontdlng orientované vady o rozmérech véidich neZ 10 x 10 mm
¢ymendi vady jsou pfipustné za pfedpokladu, e vzdilenost mezi vadami je
vétdi neZ 100 mm

P21-2
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Natadi, nastroje, pomiicky,...

Postup praci
. Odisténi, vizuilni kontrola srdcovky a méfeni opotiebeni.
Odstranéni viech pfrevalkd a povechovych vad
brousenim.

ocelové pravitko
ocel kartad
bruska.

. Kapilarni zkou§ka na zjiténi povechovyeh trhlin.

indikaé&ni kapalina

. Piedehitev na 320¢ C.

Teplota pfedehfivaného materidlu se méfi na protilehlé
strang ohifivané £asti a pod tuto teplotu nesmi pii
navarovani klesnout.

. Zhotoveni nivarové vrstvy podle WPS 15/98.

Piekryti navarovych houseneck je jednou tietinou, Eifka
housenky nesmi byt v&tdi neZ 3 x & pouZité elektrody.
Mista napojeni navarovych housenek musi byt vzajernné
posunuta asi o 20 mm.

Z kazdé navafené housenky se odstrani struska a povrch
ofisti ocelovym karta¢em.

Oblouk se nesimi zapalovat nime misto navaru.

Podet vrstev je zavisly na velikosti opotfebeni.

Po skondeni navafovani, zejména pfi vyjimenych
ptipadech, kdy teplota vzduchu je na hranici
pouZitelnosti, je nutno zajistit zpomalené chladnuti.

ohiivaci zafizeni
termokiida nebo métici piistroj
zdroj stejnosmérného svaf proudu

elekiroda E - B 502 & 4 mm
(D 5mny )
ptipojeni na + pol
proudova zat€z 140 — 160 A
(180 — 200 A)
elektroda OK 83.28 (2 4 mm
(& 5mm)
ptipojeni na + pdl
proudova zatgz 140 — 180 A
(180 — 240 A}
ocel kartad
svar. kladivko.

. Kontrola navaru.

ocelové pravitko, mérky, $ablona

. BrouSeni ndvaru a iprava do tvaru stanovené¢ho vzorovy-
mi listy.

bruska, 3ablona
ocel. pravitko | m

. Kapildrni zkougka na zjisténi trhlin.

indika¢ni kapalina

. VyraZeni znacky svafefe do srdeovky max, 100 mm od
navaru.

razidlo svafede
kladivo
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Pfiloha 22

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 16

Navarovani srdcovek
poloautomaticky
pInénou elektrodou
s nizkoteplotnim predehievem
bez mezivrstvy

Navarovani musi byt provedeno bez pferusovani !
Prace vyZaduje pfiméfenou vyluku !

Tv>+5“C

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky:

Zakladni material : - kolejnicova ocel : UIC 700 (75 CSD - Vk )
85 CSD - Vk
UIC %00 A ( 95 CSD - VK)
- tvar schvileny pro pouZiti na tratich MHD
- bez zjidténych vad
- maximalni opotfebeni ve sméru vodorovném i svislém 10 mm
- piipustna miniméni teplota vzduchu + 5% C

Pfidavny materidl : - plnénd elektroda OK Tubrodur 15.43 ¢ 1,6 mm

Vybaveni : - zdroj stejnosmérného svafovaciho proudu s min. vikonem 300 A
- podéavaci zafizeni
- bruska
- ocelovy kartag
- sekad
- ohfivaci zafizeni
- termokfida nebo méfici pfistroj
- razidlo svafede
- kladivo
- svaredskeé kladivko
- ochranné pomtcky

Kvalifikace : - (fedni zkouska TNZ 05 0715 C - M /K
Stupeii jakosti : - podle CSN EN 1SO 5817 : C
Klasifikace vad : - podle CSN ISO 6520 : 101,102, 511, 514, 517, 601, 602, 604, 605, 606
Dokumentace : - svafeésky denik (vizP 3 -2/11)

Kontrola : - vizuilni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
- kapilarni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci PT
- pti defektoskopické zkoudce se neptipousdtd)i :
a) Zadné ptiéné vady
b} horizontalng orientované vady o rozmérech vE&iich nez 10 x 10 mm
¢y mensi vady jsou piipustné za piedpokladu, e vzdilenost mezi vadami je
vétdi neZ 100 mm
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Postup praci

Natadi, nastroje, pomiicky, ..,

. Odidténi, vizudlni kontrola srdcovky a méfeni opotfebeni.
Odstranéni viech prevalki a povrchovych vad
brougenin.

ocelové pravitko
ocel kartaé
bruska.

. Kapildrni zkouika na zjidténi povrchovych trhlin.

indika&ni kapalina

. Piedeh¥evna 120° C.

Teplota predehfivaného materidlu se me&f na protilehlé
strané oh#ivané &asti a pod tuto teplotu nesmi pii
navafovani klesnout.

. Zhotoveni nivarové vrstvy podle WPS 16/98.

Mista napojeni nivarovych housenek musi byt vzajemng
posunuta asi o 20 mm.

Z kazdé navarfené housenky se odstrani struska a povrch
ofisti ocelovym kartadem.

Oblouk se nesmi zapalovat mimo misto nivaru.

Potet vrstev je zavisly na velikosti opotiebeni.

Po skonéeni navafovani je nutno zajistit zpomalené chlad-
nuti (izolacni kryt).

ohfivaci zafizeni
terimokiida nebo mefici piistroj
zdroj stejnosmérného svaf proudu

plnZna elektroda OK Tubrodur 15.43
& 1,6 mm

ptipojeni na + pol

proudova zatgz 200 — 230 A

ocel.kartad

svat. kladivko,

. Kontrola navaru.

ocelové pravitko, mérky, $ablona

. BrouSeni ndvaru a iprava do tvaru stanoven¢ho vzorovy-
mi listy.

bruska, fablona
ocel. pravitko 1 m

. Kapilarni zkouSka na zjiSténi trhlin.

indika&ni kapalina

. VyraZeni znadky svifefe do srdeovky max. 100 mmod
navaru.

razidlo svafede
kladivo
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Pfiloha 23

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 17

Navarovani jazyka vyhybek
ru¢né elektrickym obloukem
se stiednéteplotnim predehievem
bez mezivrstvy

Navafovdni musi byt provedeno bez pieruSovani !
Prace vyZaduje pFiméfenou vyluku !

Ty>+5°C

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky:

Zakladni materidl : - kolejnicova ocel : UIC 700 (75 CSD - Vk )
85 C8D - Vk
UIC 900 A ( 95 CSD - Vk)
- tvar schvaleny pro pouZiti na tratich MHD
- bez zjidt&nych vad
- maximalni opotfebeni 15 mm
- fezini kyslikem neni dovoleno
- pfipustnd minimalni teplota vzduchu + 3 C (msfeno u paty jazyka)

PHidavny materidl : - elektrody E- B 502 @ 2,5mm (@ 3,2 mm )
teplota presuseni - 350° C/2 h

Vybaveni : - zdroj stejnosmérného svafovaciho proudu s min. vykonem 200 A
- bruska
- ocelovy kartac
- sekad
- ohf'ivaci zatizeni
- termokiida nebo méiici piistroj
- razidlo svarede
- kladivo
- svafedské kladivko
- ochranné pomiicky

Kvalifikace : - titedni zkouika TNZ 05 0715 C-E 2/K
- 6 mésicl praxe technologic navarovani materiald kolej. svriku
- pracovai zkouska

Stupeti jakosti : - podle CSN EN SO 5817 : B
Klasifikace vad : - podle CSN IS0 6520 : 100, 301, 401, 5011, 517, 601, 602, 606
Dolumentace : - svafeésky denik (vizP 3 -2/11})

Kontrola : - vizudlni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
- kapilami v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci PT

P23-2
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Postup praci

Natadi, nastroje, pomiicky,..,

. Odigténi, vizualni kontrola jazyka a méteni opotfebeni.
Odstranéni viech prevalkd a povrehovych vad
brougenim.

Césti s viditelnymi vadami a trhlinami vytadit.

ocelové pravitko
ocel kartag
bruska.

. Kapildrni zkougka na zjigténi povechovych trhlin.

indikadni kapalina

. Piedehiev na 320 C v délce piesahujici 0 500 mm
zadatek a konec navafovaného mista.

Teplota ptedehfivaného materidlu se méfi 80 mm od vyi-
ky jazyka, neovlivnéné hofidkem,tzn. protilehlé strany
ptedehfivané €asti a pod mto teplotu nesmi pfi
navarovani klesnout.

. Zhotoveni nivarové vrstvy podle WPS 17/98.

Mista napojeni navarovych housenek musi byt vzajemng
posunuta asi o 20 mm.

Z kaZdé navatfené housenky se odstrani struska a povrch
ofisti ocelovym kartiem.

Dblouk se nesmi zapalovat mimo mdsto navaru.

Podet vrstev je zavisly na velikosti opotfebeni.

Po skoneni navafovani je nutno provést ohiev na 450° C
v délce pfedehievu,

Volné chladnuti na vzduchu.

ohfivaci zafizeni
termokiida nebo métici ptistroj
zdroj stejnosmérného svar proudu
elekiroda E - B 302 &5 2,5 mm
(23,2mm)

piipojeni na + pol
proudova zatsz 80 - 100 A

(100 - 140 A}
ocel kartaé
svat, kladivko,

. Kontrola navanu.

ocelové pravitko, mérky, Sablona

. Brouleni ndvaru a uprava do tvaru stanoveného vzorovy-
mi listy. Odstranéni pfevalkii na hlavé kolejnice
ptiléhajici k navafenému jazylu.

bruska, sablona
ocel. pravitko 1 m

. Kapilarni zkouska na zjisténi trhlin.

indikacni kapalina

. VyraZeni znaky svatfede do paty jazyka max. 100 mm od
navaru.

razidlo svarefe
kladivo

P23-13

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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PFiloha 24

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 18

Svarovani
stojinovych a blokovych Kolejnic
aluminotermicky

technologii Railtech

AT svafovani kolejnic suchymi formami s hornim pfedehfevem
Kvalifikace svafefe : zikladni kurz €SN 05 0705 ZK 311 1.1 + za¥koleni na metodu
Naositel technologie : Railtech Slavjana s.r.o.

Opletalova 1680 43
110400 Praha 1

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archiva Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V pFedpisu T1/2 nejsou zvefejnény z diivodu ochrany
know-how technologie.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

Pfiloha 25

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 19

Navarovani kolejnic
dratem pod tavidlem
bez piredehrevu
technologii GTR-DP Praha

Navarovani dratem Wegusta S — Cronima
pod tavidlem Wegusta SA + Wegusta Flux 860

Kvalifikace svifede : zakladni kurz CSN 05 0705 ZK 111 1.1 + zatkoleni na metodu

Nositel technologie : GTR-DP Praha s r.o.
Na obratce 102/16
19800 Praha 9

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archiva Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V predpisu T1/2 nejsou zvefejnény z diivodu ochrany
know-how technologic.,

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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Pfiloha 26

pfedpisu T 172

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 20

Navarovani kolejnic
dratem pod tavidlem
bez predehievu
technologii KMT International

Navafovani : dratem A 106 a A 234 pod tavidlem OK 10.71
dritem A 234 a pln. elektrodou OK Tubrodur 15.40 pod tavidlem OK 10.71
driatem OK Autrod 16.95 pod tavidlem OK 10.93, pln. elektrodami
OK Tubrodur 15.43 a OK Tubrodur 15.65

Kvalifikace svifeée : zakladni kurz CSN 05 0705 ZK 111 1.1 + zagkoleni na metodu
Naositel technelogie : KMT International, s.r.o.
Vystavni 2244/8
709 00 Ostrava - Mar. Hery

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archiva Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V predpisu T1/2 nejsou zvefejnény z diivodn ochrany
know-how technologie.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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Pfiloha 27

pfedpisu T 122

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 21

Navarovani kolejnic
ruéné elektrickym obloukem
se stfednéteplotnim piedehievem

s mezivrstvou technologii DT

Navafoviani elcktrodami Béhler FOX A7 + trub.driat Bshler BMC- FD

Kvalifikace svafede : zakladni kurz C'SN 05 0705 ZK 111 1.1 + za%keleni na metodu

Noaositel technologie : DT - Vyhybkirna a strojirna, a.s.
Dolni 100
79711 Prostéjov

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V pfedpisn T1/2 nejsou zvefejnény z ditvedu echrany
know-how technologic.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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Pfiloha 28

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 22

Svarovani
stojinovych kolejnic
aluminotermicky
technologii Elektro - Thermit

AT svatovani kolejnic suchymi formami s hornim pfedehfevem

Kvalifikace svafe€e : zakladni kurz CSN 05 0705 ZK 311 1.1 + zakoleni na metodu

Nositel technologie : Form - Thermit spol. s v.0.
GromeSova 1911/6a
62100 Brno

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svaFovani SDP CR. V pFedpisu T1/2 nejsou zveFejnény z divodu ochrany
know-how technologie.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.
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Pfiloha 29

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 23

Navarovani kolejnic
plnénou elektrodou pod tavidlem
bez predehrevu
technologii Castolin

NavaFovani plnénou elektredou Castolin 3302 + tavidlo Castolin FX 3205

Kvalifikace svafede: CSN 05 0705 ZK 111 1.1 a §koleni na metodu
nebo svaieésky aperitor dle CSN EN 1418 + zaskoleni na metodu

Nositel technologie : RENOWELD a. s.
Hudceva 74
61200 Brno

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V piedpisn T1/2 nejsou zveFejnény z ditvedu echrany
know-how technologic.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technické poZadavky:
Zakladni material: - Zlabkové kolejnice viech uZitych tvani o jakosti UIC 700 (75 CSD - Vk ),
85 CSD - Vk nebo UIC 900 A ( 95 CSD - Vk } — majetek objednatele
svirecskych praci

- bez zjidténych vad

- maximalni boéni opoifebeni 1) mm

- piipustna minimalni teplota vzduchu + 5° C (méfeno na hlave kolejnice)

Ptidavny material: - plnéna elektroda DIN 8555: MF 8-200-400 CKP, DIN 8556: 8G X 15 CrNiMn
18 8
(CASTOLIN 3302} ¢ 2,8, spotieba 1.5 kg/l bm nivaru

-tavidlo EN 760: S F AB1 64 AC (CASTOLIN FX 3205), spotieba 1 kg/1 bm

navaru
Vybaveni: - skfifiovy automobil

- zdroj stfidavého proudu U= 380V

- jednodgelovy svafovaci automat s odsavadem tavidla

- svafovaci vodi& CGZ, prifez = 95 (1200mm?, 1=27 (30)m

- pec na ptesufovani tavidla s nadobkami na tavidlo

- lopatka na strusku

- svaredske kladivko

- Stipaci klegtd

- kbelik na strusku

- bruska ruéni, brusné a draténé kotoude, centradni pouzdra

- koité pcelove

- fén na vysoudeni kolejnic

- pojizdna bruska

- prodluzovaci vodise 380 V/ 32 A1=30m,

- brusné kotouce

- méfidla: (mérka vyletu dritu, rozchodka, fablona hlavy)

- zdroj stejnosmémého svafovaciho proudu s min, vykonem 200 A

Kvalifikace: - CSN 05 0705 ZK 111 1.1 nebo svatedsky operator dle CSN EN 1418
-+ zalkoleni na metodu ve smyslu TPS 9701 RENOWELD a.s.
Stupeti jakosti - podle CSN EN IS05817 — st. C

Klasifikace vad: - podle CSN ISO 6520: 100, 101, 102, 2013, 2017, 400, 401, 500, 5011, $012,
5015, 517

Dokumentace: - svafedsky denik (vizP 3 -2/11)

Kontrola; - vizudlni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
- kapilami v rozsahu dle potfeby: provadi pracovnik s kvalifikaci PT
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vyTIsK & 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Pfiloha 30

pfedpisu T 122

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 24

Svarovani kolejnic
plnénou elektrodou
technologii Innershield

SvaFovini kolejnic pln&nou elektrodou NS3M + elekiroda BU 30

Kvalifikace svafeée : fifedni zkouika TNZ 05 0715 C — M K/2, TN MHD 85 4715 C - M K/6

Nasitel technolegie : CZ Weld s.r.o.
Pod bfizkami 800
53002 Pardubice

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V pFedpisu T1/2 nejsou zvefejnény z diivodu ochrany
know-how technologie.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Pfiloha 31

pfedpisu T 122

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 25

Navarovani jazyka vyhybek
z kolejnicového materialu
pIlnénou elektrodou Castolin
technologii Renoweld

NavaFovani pIn¢nou elektrodou Castolin DO*02 a DO*05
Kvalifikace svafe&e: dfedni zkouSka typu TNZ 050715 C —M 2/K C - M + zaskoleni na metodu
Nositel technologie : RENOWELD a. s.

Hudcova 74
61200 Brno

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V piedpisn T1/2 nejsou zveFejnény z ditvedu echrany
know-how technologie.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky:

Zakladni material : - kolejnicova ocel : UIC 700 (75 CSD - Vk )

Piidavwny material
tvrdonavar
politad
tvrdonavar

Vybaveni
Castolin)

Kvalifikace
Stupeii jakosti
Klasifikace vad
Dokumentace
Kontrola

85 CSD - Vk
UIC 900 A ( 95 CSD - Vk)
- tvar schvaleny pro pouZiti na tratich MHD
- bez zjisténych vad
- minimalni tlouitka nivaru & mm
- piipustnd minimédi teplota vzduchu + 5° C (méfeno u paty jazyka)

: - pro technologii 114 - pln€na elektroda Castolin 3302 1,6 (22,8 mun - politaf
- plnéna elektroda Castolin 3205 @1,6 (©2,8) mm -

- pro technologii 135 - plnéna elektroda Castolin EnDOtec DO*02 &1,6 mm -
- plnéna elektroda Castolin EnD Otec DO*05 @1,6 mum -

- plyn Linde CORGON Ar 95%, CO; 5%
: - pro technologii 114 — svafe&ka Termatec (Kemppi Master 5000 + podavaé

- pro technologii 135 — svafecka Castolin-Elektric TOTALARC 5000
- ruéni bruska
- ocelovy kartad
- sekad
- nah#ivaci souprava
- termolkiida nebo teplomér
- razidlo svafede
- kladivo
- svarecske kladivko
- ochranné pomicky
: - litedni zkouska TNZ 05 0715 C-M 2/K
. -podle CSN EN ISO 5817: B
: - podle CSN ISO 6520 : 100, 301, 401, 5011, 517, 601, 602, 606
: - svaredsky denik (vizP 3 - 2/11)
: - vizualni v rozsahu 100 % provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
- kapilarni v rozsahu 100 %: provadi pracovnik s kvalifikaci PT
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vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

Ptriloha 32

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 26

Navarovani jazyki vyhybek
z materidlu 11 600
plnénou elektrodou Castolin
technologii Radon

NavaFovani plnénou elektrodou Castolin DO#02

Kvalifikace svifede : ifedni zkouska TNZ 05 0715 C - M 2/K,EN 287- 135 P BW 1 S t6,0 PF ml
+ zatkeoleni na metodu

Naositel technologie : V. Radoii a spol., Strojirna Velim
1. maje 466
28100 Velim

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archiva Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V predpisu T1/2 nejsou zvefcin&ny z diivedu ochrany
know-how technologie.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

Pfiloha 33

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 27

Navarovani srdcovek, jazykii vyhybek
a kolejnicovych ¢asti vymén
plnénou elektrodou
technologii Prazska strojirna a.s.

Navarovani pln¢nou elcktrodou Esab OK Tubrodur 15.60
Kvalifikace svafede: sitedni zkouska TNZ 05 0715 C - M 2/K + zakoleni na metodu
Nositel technologie : Praiska strojirna a.s.

Mladoboleslavska 133
19017 Praha 9

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V pFedpisu T1/2 nejsou zveFejnény z diivedu ochrany
know-how technologie.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Pfiloha 34

pfedpisu T 112

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 28

Aluminotermické svarovani srdcovek
technologii Railtech

AT svatovani srdcovek suchymi formami s hornim predchfevem
Kvalifikace svifede : zdkladni kurz CSN 05 0705 ZK 311 1,1 + zaskoleni na metodu
Nositel technologie : Railtech Slavjana s.r.o.

Opletalova 1680/43
11000 Praha |

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V pFedpisu T1/2 nejsou zvefejnény z diivodu echrany
know-how technologic.

vyTIsK & 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

Pfiloha 35

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 29

NavaFovani hlavy (pFiruby) zlabkovych kolejnic
pInénou elektrodou pod tavidlem
bez predehievu technologii VUZ

NavaFovani plnénou elektrodou VUZ Bratislava RD541 (RD 542) + tavidlo F25

Kvalifikace svaiece: CSN 05 0705 Z-K 111 1.1 + zagkoleni na metodu
nebo svaieésky operator dle CSN EN 1418 + za%koleni na metodu

Nositel technologie : RENOWELD a. s.
Hudecova 74
61200 Brno

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V pFedpisu T1/2 nejsou zvefejniny z diivodu ochrany
know-how technologie.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s,

Technieké poZadavky:
Zaldadni material: - Zlabkové kolejnice viech uZitych tvani o jakosti UIC 700 (75 CSD - Vk ),
85 CSD - Vk nebo UIC 900 A ( 95 CSD - Vk } — majetek objednatele
svatedskych praci
- bez zjidténych vad
- maximailni boéni opotfebeni 10 mm
- pfipustna miniméani teplota vzduchu + 5° C (mé&feno na hlavé kolejnice)
Ptidavny materiil: - plnéni elektroda DIN 8555: UP-8-200-KP, DIN 8556: S8G X 15 CrNiMn 18 8
(VUZ Bratislava RD 541, RD 542) ¢ 3.2, spotieba 1,5 kg/1 bin nivaru
-tavidlo EN 760: Flux F AB1 64 AC (VUZ Bratislava F 25), spotfeba 1 kg/1 bm
navaru

Vybaveni: - skfifiovy automobil
- zdroj stiidavého proudu U= 380V
- jednougelovy svafovaci automat s odsavadem tavidla
- svafovaci vodi¢ CGZ, prifez = 95 (1200mun?, 1=27 (30)m
- pec na ptesufovani tavidla s nadobkarmyi na tavidlo
- lopatka na strusku
- svaredsks kladivko
- §tipaci klestd
- kbelik na strusku
- bruska ruéni, brusné a draténé kotoude, centraéni pouzdra
- kodté ocelové
- fén na vysoueni kolejnic
- pojizdni bruska
- prodluzovaci vodite 380 V/ 32 A1=30m,
- brusné kotoude
- méfidla: (mérka vyletu dritu, rozchodka, $ablona hlavy)
- zdroj stejnosmérného svafovaciho proudu s min, vykonem 200 A

Kvalifikace: - CSN 05 0705 Z-K 111 1.1 nebo svaiedsky operator dle CSN EN 1418
-+ zagkoleni na metodu ve smyslu TPS 9701 RENOWELD a.s.
Stupefi jakosti - podle CSN EN ISO 5817 —st. C

Klasifikace vad: - podle CSN IS0 6520: 100, 101, 102, 2013, 2017, 400, 401, 500, 5011, 5012,
5015, 517

Dolumentace: - svifedsicy denik (vizP3 -2/11)

Kontrola: - vizudlni v rozsahu 100 % : provadi pracovnik s kvalifikaci VTP
- kapilarui v rozsahu dle potieby: provadi pracovnik s kvalifikaci PT
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vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

Pfiloha 36

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 30

Svarovani kolejnic technologii odtavovaciho
stykového svarovani mobilnimi svarovnami

SvaFovan{ kolejnic odtavovaciho stykového svaFovani SKANSKA a.s.

Kvalifikace svaiefe: €SN 050705 Z-K 111 1.1 + zaikoleni na metodu
nebo svafeésky operitor dle CSN EN 1418 + zaskoleni na metodu

Nositel technologie : SKANSKA a. s,
Libalova 1/2348
149 00 Praha 4 - Chodov

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise

pro svafovani SDP CR. V predpisu T1/2 nejsou zvefejnény z diivodu echrany
know-how teehnologic.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

Pfiloha 37

pfedpisu T 122

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 31

Svarovani kolejnic technologii odtavovaciho
stykového svarovani mobilnimi svarovnami

Svafoviani kelejnic odtavevaciho stykového svafovini VIAMONT DSP

Kvalifikace svafefe: €SN 050705 Z-K 111 1.1 + zadkoleni na metodu
nebo svafeésky operitor dle CSN EN 1418 + zaskoleni na metodu

Nositel technologie : VIAMONT DSP a.s.
Zeleznitaiska 1385
400 03 Usti nad Labem

WPQR a WPS jsou uleZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V pFedpisu T1/2 nejsou zveFejnény z diivodn ochrany
know-how technologie.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

Pfiloha 38

pfedpisu T 122

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 32

Navarovani srdcovek, jazykii vyhybek
a Kkolejnicovych ¢asti vymén
plnénou elektrodou
DT Vyhybkarna a strojirna, a.s., Prostéjov

NavaFovini plnénou elekirodou {trubifkevym dritem) OK Tubrodur 14.71
Kvalifikace svafece: iifedni zkouska TNZ 05 0715 C - M 2/K + zaikoleni na metodu
Nositel technologie : DT Vyhybkirna a strojirna, a.s.

Dolni 100
79711 Prostéjov

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositcle technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V predpisu T1/2 ncjsou zvefcjnény z divedu ochrany
know-how technologie.

vyTIsK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

Pfiloha 39

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 33

Svarovani kolejnic technologii odtavovaciho
stykového svarovani stabilnimi svarovnami

DT-Vyhybkarna a strojirna, a.s., Prostéjov

SvaFovani kolejnic odtavevaciho stykového svafovani
DT-Vyhybkarna a strojirna, a.s.

Kvalifikace svaece: CSN 05 0705 Z-K 111 1.1 + zagkoleni na metodu
nebo svaFetsky operator dle CSN EN 1418 + zagkoleni na metodu

Nositel technologie : DT Vyhybkirna a strojirna, a.s.
Dolni 100
79711 Prostéjov

WPQOR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V pFedpisu T1/2 nejsou zveFejnény z diivodu echrany
know-how technologie.

vyTIsK & 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

PFiloha 40

pfedpisu T 122

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 34

Svarovani kolejnic technologii odtavovaciho
stykového svarovani stabilnimi svarovnami

Duchcovska svarovna, a.s.

Odtavevaci stykového svaFovani kolejnic stejného tvaru NT1, Bl, R65, S49, UIC60
a pFechodii kolejnic NT1/S49, NT1/B1
stabilni svafovnou K 190 P
technologii Duchcovska svafovna, a.s.

Kvalifikace svaiefe: CSN 05 0705 Z-K 111 1.1 + za8koleni na metodu
nebo svatedsky operator dle CSN EN 1418 + zaskoleni na metodu

Nositel technologie : Duchcovska svafovna, as.
Zelénska 2 100
41901 Duchcov

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svatovani SDP CR. V pFedpisu T1/2 nejsou zveFejnény z diivodu ochrany
know-how technologie.

vyTIsK & 11 DP mésta Brna a.s.



vyTISK ¢ 11 DP mésta Brna a.s.

Pfiloha 41

pfedpisu T 12

TECHNOLOGICKY POSTUP
TPS 35

Navarovani kolejnic technologii
elektroda OK 67.45
DT-Vyhybkarna a strojirna, a.s., Prostéjov

Navarovani kolejnic obalovanou clcktrodou OK 67.45
DT-Vyhybkdrna a strojirna, as.

Kvalifikace svaree: CSN 05 0705 Z-K 111 1.1 + zaikoleni na metodu

Nositel technologie : DT Vyhybkarna a strojirna, a.s.
Dolni 100
79711 Prostéjov

WPQR a WPS jsou uloZeny u nositele technologie a v archivu Odborné komise
pro svafovani SDP CR. V pFedpisu T1/2 nejsou zvefejnény z diivodu echrany
know-how technologic.

vyTIsK & 11 DP mésta Brna a.s.



