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1. UvoD

| Na udrzbu svrSku Zelezni€nich a tramvajovych trati jsou celosvétové vynakladany
obrovské finanéni prostrfedky. K nejvétSimu opotrebeni kolejnic pro tramvajovou a zeleznicni
dopravu dochazi v exponovanych mistech trati, jako jsou vyhybky, oblouky, pfechody, brzdné
a rozjezdové Useky v bezprostfednim okoli zastavek apod. Kolejnice jsou timto zplsobem

| namahany ihned po jejich instalaci do traté, a to intenzitou, odpovidajici druhu a frekvenci
provozu. Nasledkem mize byt v lep§im pfipadé poskozeni kolejnice nebo kola, v hor§im
pfipadé pak i vykolejeni vozidla. Pfi¢inou mize byt bud' ,ojetd“ kolejnice nebo okolek kola pfi
opotrebeni nad dovolenou toleranci.

V méstské doprave je opotifebeni v obloucich zhruba 3x vétsi nez na pfimych uUsecich
trati, pfiCemz Zivotnost paty kolejnice se pohybuje kolem 15-ti let. Z praxe je znamo, zZe
nékteré oblouky je nutno z divodu opotiebeni hlavy kolejnice ménit az kazdé 3 roky. Vyména
kolejnic i vyhybek je naro€na operace, jak €asové, tak finanéng, zviasté pokud je provazena
vyzvednutim a opétovnym uloZenim z panelll nebo z dlazby. Situace je navic komplikovana
pozadavkem dopravni vyluky na daném useku traté [1].

Zdrojem uvedenych problémd, vzniklych provozem, je intenzivni namahani v systému
kolo-kolejnice, ktery podiéha predevS§im adhezivnim, abrazivnim a koroznim aspektim
opotiebeni, pficemz prevladajici je adhezivni slozka, vznikajici mezi kolem a pojizdénym
usekem kolejnice [2].

Na zakladé dosavadnich zku$enosti a s vyuzitim soucasnych poznatki védy
a moznosti techniky Ize jako vhodné opatfeni ke zvySeni zZivotnosti kolejnic v exponovanych
Usecich trati aplikovat pro uvedené typy soucasti kolejového svrsku nékterou z fady dnes jiz
pomérné rozsifenych technologii navarovani funkénich ploch. V soufasné dobé se sice
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i vnasich podminkach navarovani kolejnic a vyhybek provadi, ovdem v naprosté vétsiné
aplikaci se jedna o tzv. reprofilaci (renovaci) provozem opotrebeného kolejnicového materidlu.
Tyto rekonstrukéni prace jsou ov8em spojeny s jiz zmifilovanou nutnosti vyluky na daném
useku traté, a tedy i se znaCnymi ¢asovymi i ekonomickymi ztratami.

Mnohem racionaln&j§i metodu zvySovani Zivotnosti soucasti kolejového svr$ku
pfedstavuje navareni exponovanych funkénich ploch (vyhybek a kolejnic) jesté pred jejich
uvedenim do provozu. Na rozdil od bézné aplikovanych postupl navarovani opotiebovanych
kolejnicovych prvk( uloZzenych do traté, neni tedy prezentovana technologie uréena k jejich
renovaci, ale zvySeni uzitnych vlastnosti kolejnic a vyhybek je dosazeno navarenim
pojezdové hrany jesté pred jejich instalaci na misto ur€eni.

Dullezitym pozadavkem z hlediska prevence nadmérného opotfebeni nakolk{
kolejovych vozidel v souvislosti s aplikaci navrhované technologie je ovSem zachovani
urCitého poméru tvrdosti mezi kolem a kolejnici. Hodnoty tvrdosti navarené vrstvy maji byt na
urovni stejné nebo jen nepatrné vyssi nez tvrdost zakladniho materialu.

2. TECHNICKE PROVEDENI

Vyvojem zminéné technologie navafovani exponovanych usekl soucasti kolejového
svr§ku jesté pred jejich prvnim uloZenim do traté se zabyva skupina tvofena pracovniky
materidlového oddéleni katedry dopravnich prostfedk DFJP (dislokované pracovisté Ceska
Trebova) ve spolupraci s vyvojovym oddélenim DT vyhybkarna a mostéarna, spol. sr.o.
Prostéjov, které zastupuje jeho vedouci Ing. Josef Zbofil.

Cilem téchto praci, zamérenych na zvySeni kvality uvedenych kolejnicovych materialli,
je dosazeni vy$Sich uzitnych viastnosti - pfedevSim pak odolnosti proti adhezivnimu
opotfebeni. Takto navafené pojezdové hrany kolejnic a komponent vyhybek podle
provedenych pozorovani jsou vyrazné odolnéjsi vici kluznému i valivému otéru pod velkym
tlakem pojizdénych vozidel, tady tzv. ,vyjeti®, které v obloucich s malym polomérem mize
u bézné pouzivanych kolejnic ¢asto dosahovat urovné az 15mm.

Na zakladé znalosti pribéhu opotiebeni pouzivanych tramvajovych kolejnic (obr. 1) se
v uvedenych Usecich nejprve vyfrézuje drazka, do které je poté navafeno nékolik vrstev
austenitického tvrdonavaru na bazi Mn-Cr oceli. Jako mezivrstva (tzv. ,vypolStafovani‘) se
pouziva rovnéz austeniticky material, Cr-Ni ocel (obr. 2). Navary byly naneseny na zakladni
material typu UIC 900A s profilem Zlabkové kolejnice NT 1.

Vzhledem k znaénym obtizim pfi svarfovani, resp. navafovani C-Mn kolejnic, které jsou
vzhledem k vysokému obsahu uhliku velmi nachylné k zakaleni i na vzduchu, je nezbytné
nutné vénovat zna¢nou pozornost pribéhu teplotniho rezimu.

Po opracovani navareného Useku na pozadovany profil (brouSenim, hoblovanim) je
dosazeno vysokych hodnot tvrdosti navaru jeho naslednym zpevnénim plastickou deformaci
za studena, tzv. roztemovanim. Vzhledem k austenitické struktufe obou aplikovanych
materiald Ize timto zplsobem vyrazné zvysit tvrdost v oblasti pojezdové hrany, kde v provozu
dochazi ke styku kola s kolejnici. Uroven tvrdosti po méfeni na hlavé kolejnice pak dosahuje
jiz po obrobeni hodnot cca 280-290 HB a po zna¢ném zpevnéni az 450-490 HB (hloubka
zpéchované vrstvy je cca 0,5-1 mm).

Tato technologie navafovani byla uspéSné odzkousena jak v ové&fovacich zkouskéach,
tak v provoznich podminkach a je pfedmétem uzitného vzoru.
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Obr. 1 Profil opotrebené Obr. 2 Skladba navarenych
pojezdové hrany vrstev (MnCr tvrdonavar
Zlabkoveé kolejnice a CrNi mezivrstva)

3. MATERIAL A EXPERIMENTALNI METODY

Pro posouzeni materialovych a technologickych parametrli byla zku$ebné navarena
fada kolejnic, pfi€emz hlavni pozornost se soustfedila na ovlivnéni soudrznosti navaru se
zakladnim materialem pfi riznych teplotnich rezimech procesu navarovani.

3.1 Pouzity material a technologie navafovani

Jako zakladni materiél k navafovani austenitickou oceli typu 16Mn13Cr s mezivrstvou
18Cr8Ni6Mn byla pouzita kolejnicova ocel UIC 900A, ktera predstavuje dnes nejpouzivanéjsi
material Zelezni€niho i tramvajového provozu, aplikovany také pro nové budované Zelezniéni
rychlostni koridory. ZkuSebni kolejnice meély profil NT 1, délku 500mm a materidlové
parametry podie tab. 1.

Tab. 1 Materidlové parametry navarfované kolejnice

Chemické slozeni navafované kolejnicové oceli UIC 900A

Prvek C Mn Si P S
[hm. %] 0.720 0.860 0.200 0.022 0.018
Mechanicke vlastnosti pouzitée kolejnicové oceli UIC 900A

Rm [MPa] As [%] Z [%] KCV [J/lcm?]

980 14.6 243 30

Uhlikovy ekvivalent, zjistény podle [3] a zohlednujici hlavni pfitomné prvky vtomto
kolejnicovém materialu, dosahuje hodnoty 0.863.

Prvni série navari odpovidala technologii navafovani bez pfedehievu, kterd je sice
z hlediska provoznich nakladd pomérné atraktivni, ovéem vzhledem k vysoké hodnoté
uhlikového ekvivalentu (silné prokalitelny materiél) a s tim spojenému latentnimu nebezpeci
vzniku defektl v navareném spoji musi byt pfedem peclivé experimentalné ovéfena.

Scientific Papers of the University of Pardubice
Series B - The Jan Perner Transport Faculty 3 (1997) - 49 -



Druha série predstavuje technologii navafovani s pfedehfevem. Timto technologickym
opatienim se soucasné sniZi rychlost ochlazovani (¢imz se zabrani pfipadné tvorbé
martenzitu), snizi se teplotni spad (a tim i tepelna pnuti) a navic se usnadni oddifundovani
vodiku. Pro stanoveni teploty pfedehfevu poslouzil jako orientacni voditko diagram ARA
daneho kolejnicového materialu UIC 900A (obr. 3). Teplota pfedehfevu Tp byla volena
v blizkosti teploty Ms.

Treti fada vzorkl pak reprezentovala technologii s aplikaci pfedehfevu (Tp)
a nasledného dohfevu (teplota dohfevu Ty ~Ms) s chiadnutim v izolaénim zabalu, kterym se

rychlost ochlazovani, a tedy i nebezpeci vzniku nezadoucich strukturnich slozek jesté
vyraznéji snizi.

Element C Si Mn P S Cr NI Al Cu
Massa% 068 | 0,39 | 1,07 | 0,030/0.029| 0,03 | 0.02 | 0,06 | 0,02
T 1300°C— 1 min
200
800 AN PR ) e
mEe
N acls
700 t-—+—1{ (] - J. =
A
600 |- 4 e

¥ |

¢ 500 ; AH- A

3400} | - - : N —

g ) | 4 e

8 300 i e

£ M ! ! i -

& ' !
200 | 1 P 5 O 1_ —-ft
100 | oM 4 _ ANRN I\, A1

: 1 N Nod ! T
0 i 023 [37) 34 297, l
10! 10° 10? 104 10°
Zeit in Sekunden ——e

Obr. 3 Diagram rozpadu austenitu oceli UIC 900A

3.2 Pouzité experimentalni metody

Ze zkusebné navarenych kolejnic byla vyfiznuta fada vzorkil, nasledné podrobenych
metalografické analyze. Popisované technologie byly vzajemné porovnany na zakladé
vysledk( makro / mikrostrukturniho studia (svételny mikroskop NEOPHOT 32), s hodnocenim
pribéhl mikrotvrdosti (pocitatem fizeny mikrotvrdomér LECO-400 M) a identifikaci
ofitomnych mikro¢astic lokaini elektronovou mikroanalyzou (analyticky rastrovaci elektronovy
mikroskop JXA-840 A).

4. DOSAZENE VYSLEDKY A JEJICH DISKUSE

Vysledky provedenych materidlovych rozborl svéd¢i o vyraznych rozdilech
v makro / mikrostruktufe navarenych vzorkd. Pro lep$i prehlednost budou v nasledujicim textu
jednotlivé technologie dokumentovany nejprve oddélené ateprve poté (v kapitole 5), na
zakladé porovnani dosazenych vysledkd, se ozfejmi ta technologie, ktera je z materialového

hlediska nejpfiznivéjsi.
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4.1 Technologie navarovani bez predehievu

Prvni z uvedenych technologii, tzn. navafovani bez dodate¢nych teplotnich opatfeni
(prvni série vzorkd - navarovani za studena) je nutno na zakladé provedenych Setieni oznadit
jako nevyhovujici. Na rozhranich mezi zakladnim materidlem (ZM) a navarem, popripadé
v teplem ovlivnéné oblasti (TOO), byla zjisténa pritomnost trhlin znaéné velikosti (obr. 4),
které se Sifi po hranici navar-zakladni material, pfipadné z TOO do zakladniho materiaiu.
Elektronova analyza prokazala, ze jejich povrch je zoxidovany.

™

TOO

Navar (CrNi), . °
RV

Obr. 4 Trhlina na rozhrani mezi navarem a TOO (zv. 6.3x)

Vzhledem k silnému znecidténi mikrostruktury pouzité kolejnicové oceli Ize oCekavat, Ze
zde tyto trhliny budou sledovat fadky pfitomnych inkluzi, obzviasté pak v pfipadé jejich
vylou€eni ve sméru souhlasném se smérem kolmym k nejvy$Simu tahovému napéti (obr. 5).
Jednotlivé ,skoky®, jimiz se $ifi magistraini trhlina, jsou typické pro zvySeny obsah vodiku ve
svarovém spoji. Napojeni navaru na zakladni material pfedstavuje misto se zvySenou
koncentraci napéti (vrubovy ucinek v misté pfechodu), kde Ize rovnéz za danych podminek
ocekavat iniciaci trhliny (obr. 6).

S uvazenim podminek navafovani a s ohledem na chemické sloZzeni pouzitého
materidlu Ize zjisténé trhliny klasifikovat jako tzv. opozdéné trhliny. Tyto trhliny jsou
defektem, ktery nejvice ohrozuje bezpecnost svarl v$ech oceli o vy$si pevnosti; tvofi se
v zakalené struktufe teplem ovlivnéné oblasti a mohou byt pfi€¢inou nasledného kfehkého
poruseni i zarodkem unavového lomu [4]. Je zfejmé, Ze zkiehnuti v teplem ovlivnéné oblasti,
které predchazelo uvedenému poruseni, je vyvolané transformaci zhrublého austenitu na
martenzit; ta je doprovazena narGstem tvrdosti nad kritickou hodnotu (obr. 7) a zavisi na
prokalitelnosti oceli a rychlosti ochlazovani. Vyznamnou roli zde sehrava rovnéz pritomnost
vnitfnich pnuti - strukturnich i tepelnych; trhliny se ¢asto iniciovaly v oblastech se zvySenou
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koncentraci napéti, jak dokumentoval napfiklad obr. 6. Ke zkiehnuti pfispiva ivodik,
rozpustény ve svarovém spoji - viz ,skoky“ na obr. 5.
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Obr. 6 Trhlina, vychazejici z podnavarové oblasti (zv.16x)
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Obr. 7 Pribéh mikrotvrdosti ndvarem a kolejnici (viz umisténi vpichi na obr. 9)

Obr. 8 Trhlina na hranici navar - kolejnice (zv. 63x)
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Rozbor mikrostruktury v bezprostfednim okoli teplem ovlivnéné oblasti prokazal na
rozhranich zékladni material - mezivrstva (Cr-Ni) a zékladni material - tvrdonavar (Mn-Cr)
jemné perlitickou strukturu s pfechodem do hrubSich zrn perlitu kolejnicové oceli - obr. 8.
Z hodnot mikrotvrdosti (obr. 7) i s ohledem na vyskyt trhlin v navafeném spoji Ize usuzovat, ze
v samotné TOO bude pfitomen popustény martenzit. Jeho existence vSak prozatim nebyla
pfimo prokazana.

4.2 Technologie navarovani s pfedehfevem

Viiv predehfevu je patrny jiz z pfilozenych mikrosnimk(, ale nejvyraznéji jej
dokumentuje pribéh mikrotvrdosti napfi¢ navarenou pojezdovou hranou - obr. 10. V teplem
ovlivnéné oblasti se maximum mikrotvrdosti snizilo primérné o 83 HV.

Vyrazngjsi teplotni ovlivnéni je mozné pozorovat na mikrosnimcich navareného spoje.
Ve srovnani s technologii, diskutovanou v odstavci 4.1, se zde objevuje mirny nartst velikosti
dendritli. Na vybrusech Ize identifikovat pomérné znaéné dendritické i pasmové odmiseni,
s ¢imz souvisi i ztizené leptani navaru arozdilny stupern naleptani jednotlivych oblasti
navarené housenky - obr. 11.

~ Studium mikrostruktury navarl doklada pfitomnost dendritd prorUstajicich jednotlivymi
vrstvami, jejichz tvar a velikost u téchto navarll na bazi austenitu odpovida danému teplotniho
cyklu.
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Obr. 11 Rada vpicht po méfeni mikrotvrdosti (zv. 63x)

Nepotvrdila se zde tzv. naraznikova funkce vioZzené CrNi - mezivrstvy, o které je nékolik
zminek v literatufe [5]. Dendrity totiz prochazeji z MnCr - navaru pres CrNi - mezivrstvu, aniz
by se zde jejich prorustani navarem zastavilo - obr. 12. Tim dochazi mezi témito pomérné

hrubsimi dendrity ke kumulaci napéti s potencialnim nebezped&im vzniku defekti.
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V mistech zakonceni sousedicich navar(, ktera zhlediska koncentrace napéti
predstavuji kriticka mista - obr. 13, byly detekovany pomérné jemné vlasové trhliny, sledujici
hranice dendritll a vznikajici vlivem nataveni a opétovného ztuhnuti jiz ztuhlé navarené
housenky pfi nanaseni nasledujici vrstvy - obr. 14. Povrch téchto trhlin vSak nebyl
zoxidovany - analyzy neprokazaly pfitomnost kysliku - a Ize proto o€ekavat, Ze poklepanim po
navareni, pfipadné az pojizdénim koly vozidel v provozu dojde k jejich zavareni. Pfipadny
vyskyt téchto trhlinek na vnéjsi strané navaru je eliminovan jeho naslednym zabrou$enim do
pozadovaného tvaru profilu.

Z vysledkl elektronové mikroanalyzy i z pribé&hu mikrotvrdosti je zfejmé, Ze na
hranicich mezi CrNi - a MnCr - navarem dochazi k odmi$eni niklu (,mékky prechod"), zatimco
mezi dvéma sousedicimi MnCr - navary se tento jev nevyskytoval (,ostry pfechod®). Kolisani
Urovné mikrotvrdosti v ramci jedné navarené vrstvy potvrzuje jiz zmifiované pomérné znacné
pasmové odmiseni; svétlejSi oblasti vykazuji vy$si hodnoty mikrotvrdosti nez oblasti tmavé.
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Obr. 13 Kritické misto u zakon€eni sousedicich navard (zv. 6.3x)
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Obr. 14 Vlasové (tepelné) trhliny mezi sousednimi zrny (zv. 400x)
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4.3 Technologie navafovani s predehfevem a dohfevem

Na zakladé vizualniho posouzeni ani po provedeni makro / mikrostrukturniho
hodnoceni uvedenych vzorkd nebyla v samotnych navarech ani v teplotné ovlivnéné oblasti
shledana pfitomnost necelistvosti ani jinych defekt(.

Vzhledem k delSi teplotni expozici je mikrostruktura navarenych spojti vice homogenni
a také naleptani je rovnomérnégj$i. Diky pfiznivéj§im difuznim podminkam zde dochazi
k vétsimu promi8eni jednotlivych navafenych vrstev, proto také na snimcich Ize jen stézi
pozorovat posloupnost kladeni jednotlivych housenek. Rovnéz dal§i mirny narist velikosti

dendritli, resp. zrn souvisi s danym teplotnim rezimem.

Hranice zrn i mezidendritické prostory dekoruje jemna disperze intermetalickych ¢astic.
Vzhledem ktomu, Ze jejich velikost nepfesahuje 1um, nemaji negativni vliv na kvalitu
navafeného spoje. Lokalni chemicka analyza prokazala, Ze se jedna o necistoty vnesené
zfejmé v pribéhu navarovéni z pfidavného materidlu. Jistd obava z vyskytu nezadoucich
karbidl v CrMn - navaru vystavenému teplotni expozici béhem dohievu nebyla prokazana ani
lokalni analyzou provedenou po hranicich zrn (tab. 2).

Tab. 2 Vysledky lokéalni (bodové) elektronové mikroanalyzy, provedené v CrNi - navaru
(ozn. N1 az N11), resp. v zékladnim materialu (ozn. ZM). Analyzy byly provedeny
uvniti zrn, resp. po hranicich mezi zrny (viz prvni sloupec - ozn. v zavorce).
Hodnoty jsou uvedeny v hmotnostnich %.

Al Si S Ti Cr Mn Fe Ni
N1 (zrno) 0.4 9.6 13.2 76.4
N2 (hranice) 0.8 13.6 15.9 69.4
N3 (hranice) 0.9 12.3 15.6 70.9
N4 (hranice) 0.5 13.2 15.9 70.2
N5 (zrno) 0.4 11.7 16.0 71.4
N6 (hranice) 1.1 15.6 16.8 66.3
N7 (hranice) 0.6 13.14 14.8 val5) 0.4
N8 (zrno) 0.3 1.9 7.2 4.2 9.5 35.1 41.8
N9 (zrno) 0.7 22 a1 7.9 8.9 37.5 41.5
N10 (zrno) 0.5 0 36.7 19.5 426 0.5
N11(zrno) 1.7 1.7 0.3 33.1 1.5 53:3 22
ZM (v TOO) 1.3 0.2 1.2 971

Pribéh mikrotvrdosti (obr. 15) ve srovnani s technologii navarfovani bez predehrevu
a dohfevu svédci o dal§im poklesu urovné HV v teplem ovlivnéné oblasti - primérné o 94 HV,
coz je pfiznivé z hlediska prevence vyskytu nezadoucich kiehkych strukturnich slozek v TOO.
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Obr. 16 Rada vpichi po méreni mikrotvrdosti (zv. 63x)
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Obr. 17 Detail kritického mista s napojenim navard (zv. 63x)

Obr. 18 Sit jemnych trhlinek po hranicich primarnich zrn - detail z obr. 17 (zv. 250x)

Pfitomnost jiz zminénych, velice jemnych a povrchové nezoxidovanych vlasovych
tepelnych trhlinek, které je mozné svafit v pribéhu plastické deformace (poklepanim gi
pojezdem), je vtzv. kritickych mistech (obr. 13) zachycena na obr. 17, detailné pak na
obr. 18. Tyto trhliny, které vychazeji zkritickych mist asleduji hranice primarné
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krystalizovanych zrn, v8ak nepfedstavuji pro navareny spoj riziko degradace s ohledem na
jejich nasledné deformacné indukované zacelovani.

5. ZAVER
Provedené experimentalni prace potvrdily pfedstavu o moznosti zlep$eni uzitnych

vlastnosti kolejnicovych oceli s perlitickou strukturou navarfenim pojezdové hrany
tvrdonavarem na bazi austenitu s mezivrstvou.

Na zékladé porovnani materidlovych a technologickych parametrl, sledovanych
u jednotlivych technologii, je mozné z hlediska kvality a pfilnavosti navaru k zakladnimu
materidlu oznacit jako nejvhodnéjsi proces navafovani s aplikaci pfedehfevu a dohfevu, kde
nebyla prokazana pfitomnost nebezpecnych defektl ani nezadoucich strukturnich slozek

Pouziti technologie bez pfedehfevu se z hlediska vyskytu opozdénych trhlin jevi jako
neperspektivni; technologie s pfedehfevem bez dohfevu je sice pfijatelna, ovSem pouze za
prfedpokladu pfisného dodrzeni daného technologického postupu. Technologickou nekazni je
mozné i zde vytvofit podminky ke vzniku defektniho navarfeného spoje.

Z metalografickych rozborl i na zakladé lokalni elektronové mikroanalyzy je zjevny
vysoky stupen znecisténi navafovaného kolejnicového materialu UIC 900A. Zjisténa lokalni
zvy$eni obsah( siry a hliniku vysvétluji pritomnost sulfid(, hlinitand i dal$ich necistot, jejichz
velikost Casto prekracuje 5um. Podle o€ekavani i tyto Eastice prispivaji k pfipadné degradaci
navareného spoje.

Podeékovani: Autor povaZuje za svoji milou povinnost podékovat pracovnikiim odboru fazové
a strukturni analyzy Ustavu materidlového inZenyrstvi Frantiska Piska FS VUT
vBmé, jejichz védomosti a zkuSenosti znacnou mérou prispely k dosazeni
prezentovanych vysledkd.

Podékovani patri rovnéz Nadani Josefa, Marie a Zderiky Hlavkovych za sponzorstvi
pii reSeni vyzkumného tkolu, kterého se mu dostalo udélenim nadacniho daru.

Lektorovala: Doc. Ing. Eva Miinsterova, CSc.
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Resumé

OPTIMALIZACE MATERIALOVYCH A TECHNOLOGICKYCH PARAMETRU PROCESU
NAVAROVANiI POJEZDOVYCH HRAN

Libor BENES, Eva SCHMIDOVA

Ve spolupraci s DT vyhybkama a mostama, spol. s r.o. Prostéjov byla vyvinuta
a v nékolikamésicnim zkuSebnim provozu ovéfena technologie navarovani exponovanych Usekl
nové pokladanych tramvajovych kolejnicovych prvk(. V pfispévku je prediozeno metalografické
hodnoceni téchto navarl na bazi austenitickych materiald (CrNiMn, resp. MnCr) s ohledem na
pouzité technologické parametry procesu navarovani.

Summary

OPTIMIZING THE MATERIALS AND TECHNOLOGIC PARAMETERS OF HARD SURFACING
THE RUNNING EDGE OF RAIL COMPONENTS

Libor BENES, Eva SCHMIDOVA

The new technology of hard surfacing on the exposed parts of tramway permanent way
components before their first putting into operation was developed and checked up afterwards
together with the company DT vyhybkarna a mostarna Ltd. Prostéjov (manufacturer of points and
bridges) during the several months lasting trial operation. The metallographic investigation of the
austenitic-based buildups (CrNiMn and MnCr, respectively) with respect for the used technologic
parameters is discussed in the paper.

Zusammenfassung

OPTIMIERUNG DER MATERIAL- UND TECHNOLOGISCHEN PARAMETR BEI PROZESSEN
DER ANSCHWEIRUNG AUF BEFAHRENEN KANTEN DER KOMPONENTEN (TEILEN) VON
STRABRENBAHNWEICHEN.

Libor BENES, Eva SCHMIDOVA

In der Zusammenarbeit mit DT Weichen- und Briickenbauanstalt Prostéjov wurde eine
Technologie der Anschweillung von angriffeingesetzten Abschnitten der neugelegten
Strasenbahnweichen entwickelt und in einem mehrmonatlichen Betrieb tberpriift.

In dem Beitrag wird auf der Basis der austenitischen Materialien mit Ricksicht auf die
verwendeten Parametr eine metallographische Bewertung von diesen Anschwei3ungen vorgelegt.
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