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Uplatnenie vysledkov projektu

Vysledky, ziskané skaSkami navarania za stanovenych podmienok (parametre navarania,
teplota predhrevu, dohrevu resp. bez aplikacie predhrevu) v stlade s normou STN EN 15594
boli schvalené skuskami postupu zvarania WPQR podfa normy STN EN ISO 15614-7.

Na zaklade dosiahnutych vystupov bol vypracovany pre priame pouZitie technologicky postup
vysokoproduktivneho navarania kratkych usekov opotrebenych pléch hlavy kolajnicovej ocele
plnenym dr6tom s vilastnou ochranou bez pouZitia predhrevu. Sposob vysokoproduktivheho
navarania kolajnicovych oceli legovanym a vysokolegovanym materidlom je taktieZ overeny
pre viacvrstvové navaranie usekov s intenzivnym opotrebenim v pripade oblukov trati
kolajovej a mestskej elektrickovej dopravy, kde je nevyhnutna reprofilacia pdvodného tvaru
boc&ného profilu kofajnicovej ocele.

Tieto vysledky vo forme know-how technolégie vysokoproduktivneho navérania su plne
aplikovatelné pre renovacie a zvysSenie Zivotnosti kolajnicovych oceli voci opotrebeniu pre
subjekty, ktoré realizuju opravy na kolajovom zvrSku navaranim, nakofko poskytuju vyhody
automatizacie zvaracieho procesu pri minimalizécii ¢asovych prestojov spdsobenych vylukou
dopravy.

Vysledky projektu vyuZije PRVA ZVARACSKA, a.s. vo svojej vlastnej odbornej innosti,
predovsetkym na optimalizaciu procesu havarania na geometricky zloZitejSie tvary
kolajnicoych oceli ako su jazyky a srdcovky vyhybiek a pri tepelne spracovanych akostiach
novych typoch kolajnicovych oceli.

CHARAKTERISTIKA VYSLEDKOV

Suhrn vysledkov rieSenia projektu a naplnenia cie Fov projektu v slovenskom jazyku
(max. 20 riadkov)

Na zaklade ziskanych v jednotlivych etapach projektu bola navrhnuté technoldgia - spédsobom
vysokoproduktivneho navarania kolajnicovych oceli. Parametrizicia procesu navérania
vychadzala z vlastnych experimentalnych overeni beZzne pouzivanymi stredne

a vysokologovanymi zvaracimi materialmi.

Technologicky postup navarania bol overovany navarovymi skiSkami na kolajnicovej oceli
UIC 900A legovanym a vysokolegovynym materialom automatizovanym procesom

s vyla€enim predhrevu, ako jednym z ur€ujacich ciefov vyskumného projektu.

Na zaklade dosiahnutych vysledkov bol technologicky postup navarania bez pouZitia
predhrevu schvaleny skiuskami postupu zvarania WPQR podfa normy STN EN ISO 15614-7
a poziadaviek normy STN EN 15594 pre priame pouZivanie ako overena technolégia
navarania.

Podla overeného technologického postupu boli vyhotovené navary sposobom
vysokoproduktivneho navarania pri stanovenej parametrizacii za i¢elom ziskania
pozadovanej akosti navarenej vrstvy.

Aplikaciou ziskanych vysledkov sa naplnili stanovené ciele spojené s vyskumom know-how
technoldgie navarania pre zvySenie Zivotnosti a prevadzkovej spolahlivosti kolajnicovych
oceli.

Suhrn vysledkov rieSenia projektu a naplnenia cie Fov projektu v anglickom jazyku
(max. 20 riadkov)

On the basis of the various stages of the project was designed technology - a high-productive
way owerlay welding steel tracks. The owerlay welding process parametrization based on
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own experimental verification of the commonly used by medium and high alloyed welding
materials.

The technological process of owerlay welding has been verified by surfaced tests on the UIC
900A rail steel with alloyed and high-alloyed welding materials with automated process to the
exclusion of preheating, as one of the defining goals of the research project.

On the basis of the results, the owerlay weld technological process without preheating were
approved welding procedure tests WPQR according to STN EN ISO 15614-7 and the
requirements of STN EN 15594 standards for direct use as a proven technology surfacing.

According to approved technological process, were prepared the owerlay welds by high-
productive surfacing methods on to set parametrization to obtain the desired quality by
welding layers.

Applying the results obtained the targets associated with the research know-how surfacing
technologies for increased durability and operational reliability of rail steel.
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Svojim podpisom potvrdzujem, Ze Udaje uvedené v zavere¢nej karte su pravdivé a upiné
a suhlasim s ich zverejnenim.

Zodpovedny rieSite P Statutarny zastupca prijemcu
Ing. Peter Zabor, PhD. Ing. Peter Fodrek, PhD.
Ing. Jana Rychtarikova
V Bratislave 25. 8. 2011 V Bratislave 25. 8. 2011
" podpis zodpovedného riesitela podpis Statutameho zastupcu prijemeu
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