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Evropská předmluva
Tento dokument (EN 16725:2016) byl připraven technickou komisí CEN/TC 256 „Železniční aplikace“,
jejíž sekretariát zajišťuje DIN.

Této evropské normě je nutné nejpozději do května 2017 dát status národní normy, a to buď vydáním
identického textu, nebo schválením k přímému používání a národní normy, které jsou s ní v rozporu,
je nutné zrušit nejpozději do května 2017.

Upozorňuje se na možnost, že některé části tohoto textu mohou být předmětem patentových práv.
CEN neodpovídá za zjišťování některých nebo všech patentových práv.

Tento dokument byl vypracován na základě mandátu uděleného CEN Evropskou komisí a Evropským
sdružením volného obchodu.

Podle vnitřních předpisů CEN/CENELEC jsou touto normou povinny zavést národní normalizační
organizace následujících zemí: Belgie, Bulharska, Bývalé jugoslávské republiky Makedonie, České
republiky, Dánska, Estonska, Finska, Francie, Chorvatska, Irska, Islandu, Itálie, Kypru, Litvy,
Lotyšska, Lucemburska, Maďarska, Malty,
Německa, Nizozemska, Norska, Polska, Portugalska, Rakouska, Rumunska, Řecka, Slovenska,
Slovinska,
Spojeného království, Španělska, Švédska, Švýcarska a Turecka.
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Úvod
Obnova odlévaných manganových srdcovek navařováním elektrickým obloukem je speciální proces
vyžadující koordinaci svařovacích a brousicích činností k zajištění spolehlivosti a následné důvěry
návarů a rovněž k zajištění bezpečnosti trati. Nesprávný výběr materiálů, především svařovacích
materiálů nebo postupů může vést k vážným poruchám návarů v koleji. Správné použití schválených
postupů a druhů oprav, které byly odsouhlaseny a které mohou být provedeny na různých kolejových
komponentech, musí být striktně dodržovány. Musí být použity pouze svařovací materiály schválené
podle metod popsaných v této normě. Úkoly a zodpovědnosti zaměstnanců začleněných do procesu
obnovy, což je např. plánování, provádění návarů, dohled a kontrola, musí být jasně definovány.



1 Předmět normy
Tato evropská norma se vztahuje na obnovu odlévané austenitické manganové oceli pro pevné
srdcovky a rámy pro srdcovky s pohyblivým hrotem, které mají být přivařeny odtavovacím stykovým
svařováním nebo sešroubovány za účelem připojení k sousedním kolejnicím podle normy ČSN EN
15689. Tato norma se rovněž vztahuje na navařování konců srdcovek z austenitické manganové oceli
přivařených prostřednictvím příslušné trimetalové oblasti.

Norma specifikuje systémy pro schvalování svařovacího materiálu a postupů používaných při ručním
obloukovém svařování a při opravném obloukovém svařování tavící se plněnou elektrodou. Norma
obsahuje úkoly a povinnosti související s kvalitou a kvalifikací pracovníků provádějících opravné
navařování odlévaných srdcovek elektrickým obloukem.

Dovolený svařovací proces je omezen na svařování elektrickým obloukem (EA) v souladu s normou
EN ISO 4063, konkrétně se jedná o metody číslo 111 „MMA“ (ruční obloukové svařování obalenou
elektrodou) a číslo 114 „FCAW“ (obloukové svařování plněnou elektrodou bez ochranného plynu).
V uvedené normě je popsáno jejich použití.

Postupy uvedené v této normě mohou být aplikovány na práce v trati nebo i v místech mimo trať.

Účelem této normy je sjednotit obnovu odlévaných manganových srdcovek navařováním elektrickým
obloukem napříč Evropou. Norma uvádí řídicí systémy pro schvalování a kvalifikaci svařovacích
procesů, specifikací postupu svařování (WPS), přídavného svařovacího materiálu, dodavatelů a svářečů
za účelem úspěšného zhotovení návarů na provozovaných srdcovkách.

 

 

Konec náhledu - text dále pokračuje v placené verzi ČSN.


