


1. Základní údaje

1.1. Obecný popis metody
. Tato metoda svaøování v sobì spojuje výhodné vlastnosti technologie svaøování

obalenou elektrodou (SMAW) a tavícího se drátu v ochranném plynu (MAG).
Spojením výhod vyplývajících z obou tìchto technologií vznikla technologie svaøování
trubièkovým drátem s vlastní ochranou ,kterou v našem pøípadì nazýváme podle názvu
pøídavného materiálu technologii lnnershield . ,

. Princip svaøování trubièkovými elektrodami lnnershield je následující. Do místa

svaøování je plynule automaticky pøivádìn trubièkový drát. Vlivem elektrického oblouku se
taví elektroda a základní materiál. Pøi tavení elektrody se taví i náplò tavidla, uložená uvnitø
jádra trubièky, èímž se uvolòují plyny, které chrání elektrický oblouk a svarový kov. Vytváøí
strusku na vzniklém svaru. Do místa svaøování se tedy nemusí dodateènì pøivádìt žádný
ochranný plyn jako u metody GMAW

1.2. Vnìjší podmínky pro poUŽÍtí metody

Venkovní teplota' minimální O oe - maximální nedefinováná
Rychlost vìtru . do 50 km/hod

1.3 Oprávnìní ke svaøování
Každa organizace, která bude používat tuto metodu pro svaøování kolejnic musí splnit

následující podmínky:
. e-Hk/~

1. Má vyškoleného sváøeèe s oprávnìním ke svaøování C E2/K.
2. Má oprávnìní k používání této technologie od garanta technologie
3, Má souhlasné stanovisko od ÈD

. t -'HIt/b .

1J.l. Oprávnìní ke svaøování C E2/K vydává oprávnìná 'sváøecí škola po absolvování
dvoustupòového svaøovacího kurzu .

I . stupeò - svaøování tupého svaru trubièkovYmdrátem lnnershield na, podložce s možností
'vystavení osvìdèení o zkoušce podle ÈSN EN 287-1
Pøedpoklad pøijetí do kurzu:
- Z-El a 6 mìsícù praxe - doba trvání 8 dnù
- Z-Ml +Z-El a další úøední zkoušky na navaøování nebo svaøování napø.

C-E2/K - dobatrvání 3 dny
II. stupeò- svaøování kolejnic trubièkovýn drátem lnnershield zakonèený Úøední zkouškou

C-E2fK s pozn. lnnershield .

1.3.2. Stanovisko garanta technologie bude vydáno organizaci, která bude splòovat tyto
podmínky .
- ná vyškolené svaøeèe dle bodul.3.I
~ má odpovídající technologické vybavení .

- je proškolena garantem o používání pøedané technologie

Stanovisko garanta je vydáváno na dvouleté období.
V pøípadì nedodržení pøedepsaných požadavkù nebo pøi zhoršení kvality vyprodukovaných
svaru má právo garant toto oprávnìní odebrat a písemnì o tomto vyrozumìt ÈD.
1.3.3. Stanovisko ÈD je vydáno v pøípadì splnìní bodù 1. 3.1 a 1.3.2



Pøídavný svaøovací materiál2.

lnnershield NSJM
A WS A5.20 : E70 T..4 Ji
Polarita : DC +
Poslce svaøování: PA, PB
Chemické složení:

~: 1~,~6 I~OO6 1~.O04 I~ I

Meehanitké vlastnosti :

I~= .I:~~a)~~ .:1; ~
Rozmìry "balení.ceny :
Balení Kat.è. Rozmìr HmotDiJst Cena
cívka 108200 2.0 6.4 193.20
cicka 108217 2 o 22 7 168.80

Lincore 33
DIN 8555 : MFl..G~
Polarita : DC+
Posice svarováni : PA
Chemické složení:

: MFl..az..350-GPS

Wearshield BU~30

DIN 8555 : MFI-GZ-35O-GPS
Polarita : ACIDC+
Posice svaøování: P A,PC..pF,PE
Chemkké sloiení :

1~18. _J~:' OU .11;. . .,." .I~~ __I~o.. I

Mechanické vlastnosti :
HRc

~'1 31
VtftVa 2 3 S
~ 3 38

. Rozmìry ,balení.ceny :

Baleni Kat.è. Rozmìr Hmotnost Cena
krabi&a 400021 3.2x350 2 5165 271 60 .

. krabièka 400038 4,Ox3S0 2 5/44 292.80 .

EN 758: T 38 Z W N 3



3. Vybavení pracovištì

Svaøovací zdroje:

a) invertorový zdroj
INVERTEC V300 I

b) svaøovací zdroj s vlastním pohonem
SAM 400-DC
RANGER 300 DLX

Podavaè drátu vè. pøíslušenství:

Podavaè drátu LN 25
Propojovací kabel zdroj podavaè 50mmx4m (délka 4- 60m)
Kabel s držákem elektrod (délka 4-50m)
Zemnící kabel s kleštìmi (délka 4-50m)
Podávací kladky pro trubièkový drát pf. 1,8-2,4 mm
Adapter pro cívku lnnershield 6.3 Kg
Keramic1..-ý nástavec (180 mm)
mák pro lnnershield 350A (délka 3-4,6mj

Mì_dìné.nøíložky~

5 49/1
549/2
549/3

Podložka koøene délka 150 mm ( pro kolejnici 549)
Pøíložka stojiny ( pro kolejnici 549)
Pøiložka hlavy (pro kolejnice 549.R65,UIC60)

R6S/2 Pøíložka stojiny ( pro kolejnici R65)
UIC60/2 Pøíložka stojiny ( pro kolejnici UIC 60)
R 65/1 Podložka koøene délka 170 mm( pro kolejnici UIC60,R65)

Pomùcky pro svaøování:

Autogení pøíp. propanbutanová souprava pro pøedehøev kolejnice
Svaøovací samostmívací kukla
Teplomìr
Svìrko]' 2 ks
Prodlužovací kabel 3x 380 V s koncovkou 32 A
Rozbrušovací pøipravek pro upevnìní brusky
Rozbrušovací bruska (kotouè 0300 mm x3,2 mm)Úhlová bruska .

Razidlo sváøeèe

Ostatní pomùckY :
Klíè na povolení kolejnice .

Ocelové klíny ,kladivo, svaøovací kladívko, sekáè
Ocelový kartáè
Ocelové pravído 1000 mm, svinovací metr
Stolièka, sluneèník (ochrana proti dešti)

Pomùcky pro svaøování:

~

(délka 3-4,6m)

lks
2 ks
2ks
2 ks
2 ks
I ks



4. Popis svaøovaciho zaøízení a j~ho zapojení

INVERTEC V 300 I .
Jedná se o lehký invertorový zdroj konstantního proudu s širokým spektrem svaøovacích
možností. Nabízí optimální svaøováni technologiemi - obalenou'elektrodou (SMAW).
wolftamouvou elektrodou v innertním plynu .< GT A W - TI G) ,ve spojení s podavaèem LN 2S
je možno realizovat technologii svaøování plným drátem v ochranném plynu (GMA W-
MIGIMAG), pøípadnì svaøování trubièkovám drátem jak s vlastní tak pøídavnou ochranou
plynu. . '

Zpusob práce s tímto zaøízením popisuje Návod k obsluze INVERTEC V 300-1

Popis zaøízení

Pohled zpøedu

~~~



Ovládání výstupu. Tímto
a výstupní proud v režimech CC.

Regulace se provádí v celém rozsahu. výstupu napájecího zdroje jednou otáèkou ovládacího
knoflíku.. Tento ovládací prvek je možno nastavovat, když se pøi zatížení. mìní výstupnapájecího zdroje. .

5..
4#

31 8 16

~
1

Pøepínaè místnì J dálkovì.;; Poloha "LOCAV' slouží k nastavování výstupu na
zdroji. Dáte-li pøepínaè do polohy "REMOTE", budete moci nastavovat výstup na podavaèi
drátu, nebo pomocí volby dálkového o

.

R~r~8-+:# ..

Pøepínaè ìísHcového mìøièe - Volbou "A" pro ampéry nebo "V" pro vol~ mùžete na
mìøièi volit mezi zobrazením svaøovacího proudu nebo napìtím. .

Nesváøíte-li, mìøiè zobrazí nastavený proud pro režimy CC~ nebo nastavené napìtí pro
režimy ev. Tento nastavený údaj je indikací nastavení regulace zdroje. Pro pøesnìjší údaje 8\procesu sledujte mìøiè bìhem skuteèného. svaøování~ .

m .rn

'AC3'V
Pøepínaè

",. .reZlmu

GTAW
Režim optimalizovaný

vysokofrekvenèní sady.

CC 80FT
Nejvhodnìjší pro obalené elektrody EXX18 až EXX28.

~~~~

prvkém se ovládá výstupní napìtí v režimech ev

~~

6
...

"9 1 - výstup.
.".
10

vlá.dání.

jak pro zapálení oblouku dotykem elektrody, tak pro použití



CC CrispTento "

než svaøovací
režim používejte pro svaøování obalenými elektrodami EXXIO až EXX14. Jiné
aplikace, napø. ohnùcký ohøev n~bo výstupní zkoušky s ohmickými zátìžemi, je

tøeba provádìt v tomto režimu s ovládacím prvkem síly oblouku nastaveným na minimum. .

. CVFCA~ ..

Tato poloha je optimalizována pro trubièkové dráty s vnitøní a vnìjší ochranou.

CVGMAW
V tomto režimu se provádí zkratové svaøování, pøenos svarového kovu globu1ámí a

sprayový a svaøování. pod ochranou plynu. Postupy s napìtím nižším než 16 V budou fungovat
lépe v režimu FCA W. . - . .

(Innershield a Outershield).

Pøepínaè výstupních svorek.
U procesu a zaøízení, jež vyžadují napájené svorky stroje obalená elektroda, .wolframová
elektroda v inertním plyn~ øezání obloukem. stlaèený vzduch-uhlíková ~lektroda~ nebo. teplý
start (LN-2S), nastavte pøepínaè výstupních svorek do polohy "ON". '. .

Polohu dálkového ovládá.ní (OFF) nastavte, jestliže používáte K431 a K432 nebo LN-7, takže
spouštìcí obvod hoøáku mùže aktivovat svaøovací svorky.. .

0 OUTPUT
TERMINALS

.~

r!JIIi IIVVERTEC'., V3()O.j
;' " .' °", ' :' " " ",",';'.."'J",'"",,,":,',,',.', ',.':","..,,',,'" ':',":",',':"::,:'.'.:'/',::,<:",,:.'

~

. . .-.

..F. .
--:...

{
SMAW
80FT .. ~ GMAW-.
GTAW

.(1=. .. .-
.

ON@

1 - výstupní svorky
2 ~ zapnuto
3 - dálkovì

@
REMOTE

..



Regulace síly oblouku

Tento ovládací prvek je funkèní. ve všech režimech kromì OTA W. V režimech CC tento
ovládací prvek wnožòuje nastavení síly oblouku. Oblouk je mìkký pøi nastavené minimální
hodnotì a tvrdý pøi nastavené maximální hodnotì. se mohou vyskytovat vyšší úrovnì

rozstøiku.

V režimech ev se tímto ovládacím prvkem nastavuje' stupeò nefektu sevøení", jenž
rozhodující mìrou ovlivòuje zkratový pøenos. V režimu FCA W se' obecnì dává pøednost
nastavení na maximum. V režimu GMA W se u CO2 nebo smìsí s vysokým obsahem CO2
dává pøednost horní polovinì rozsahu. Dolní polovina je urèena pro smìsi inertních plynù.

54. . ...73. .
~ .-9
1 10.

tL J"1""'I'"'\. ~

. 1 - indukènost
2 - síla oblouku

ty nastavení sily oblouku I indukènosti pro vybrané aplikace.Doporuèenéhodno

Plný rozsahje 1-10, 1 je velmi mìkký, 10 je velnù tvrdý.

~~~~
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~~

lnnershield. ochrana z vnimmo jádra trubièky
Outershield - trubièková elektroda s potøebou ochranného plynu

*1 = nejnižší sevøení, nejvyšší indukènost a nejmenší rozstøik
1 O = nejvyšší sevøení, nejniž!í indukènost a nejvìtší rozstøik

~øepínaè polarity mìøièe
Pøepínaè polarity podavaèe svaøovacího drátu je umístìn na zadní stìnì stroje. Tento
umožòuje pøipojení svaøence pro voltmetry podavaèe drátu. Dejte, pøepinaè do
odpovídající polaritì elektrody, vyznaèené na štítk~. Tento pøepínaè nemìní
svaøování.

~~

.vypí~aè
p_olphy,
polaritu



stroje je 1

ovládáni. a
Na zadním panelu
pøipojení dálkového

Nastavení zdroje pro svaøování kolejnic metodou Innershield s pøídavnýmmateriálem NS3M .

A) Zdroj je ovládán pomocí dálkového ovládání
Zasuneme konektror dálkového ovládání do konektorové zásuvky na zadním panelu zdroje.
Pøepneme pøepínaè polarity mìnièe do polohy + (podle typu drátu)
Na pøedním panelu pøepneme pøepínaè výstupních svorek do polohy REMOTE,
pøepínaè mJstnìldálkovì do polohy REMOTE, pøeplnaè ,e!imù do polohy SMA W CRIP
pøepínaè regulace sOy oblouku nastavíme na è.5

. Pòpojení výstupních svorek ( w) zemnící kabel
(+) propojení s podavaèem LN25

B) Zdroj je ovládán ruènì bez dálkového ovládání
N~ 7~nntm n~np:11l n•enneme "øe"lnQÈ Dolaritv mìnièe do Dolohv + (Dodle tvou drátu)-._~ " Ir -Ir .. .. A - - --
Na pøedním panelu pøepneme pøqínaè výstupnich svorek do polohy ON,
pøep{naè místnì/dálkovì do polohy --. , pøepínaè režimll do polohy SMA W CRIP
pøepílUlÈ regulace sily oblouku nastavime n è.S .

Pøipojeni výstupnich svorek (-) zemnící kabel
(+) propojení s podavaèem LN25

oužitým pøidavným materiálem NS3M lze rovnìž svaøovat na charakteristice FCA W.
to nastavení je pøepnut pøepínaè regulace Sl1y oblouku na è.lO.
~ ! V okamžiku navaøování styku elektrodou je mutno charakteristiku pøepnout na

Pom. Použitým pøidavným m
Pøi tomto nastavení je pøepnu'
POZOR! V okamžiku na~
SMAW
PODAV AÈ LN 25

zaøízení konektor prosvaøovacmoumístìn hlavní vypínaè
~ pøepínaè polarity mìnièe

.

Pøenosný podavaè drátu vyrábìný v
mnoha modifikacich. Umožòuje realizovat
svaøovaci proces svaøováni plným drátem
v ochranném plynu (GMAW-MlGIMAG),
pøfpadnì svaøování trobièkovám drátem

jak s vlastní ochrannou tak s pøídavnou
ochrannou plynu.. .
Zpùsob práce s tímto podavaèem popisuje
Návod k obsluze
Poloautomatický pøenosný podavaè

. drátu LN 25

~~~~~

.' .
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PØÍSTROJRA OVLÁDACÍ PRVKY
Obrázek B.I - Umístìní ovládacích prvkù
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n o -l"' -r--- r .'- pøipojeni plynu (na pøání) .

- pøepínaè polarity elektrody pøedfuku a dofuku
- èasovaèe plynu (na plání)
- dálkové ovládání napìtí oblouku (na pøání)
- pøepínaè rozsahu stupnice rychlosti posuvu drátu
- èíselnice rychlosti posuvu drátu
- voltmetr

9 - zemnící kabel
10 - blok pro pøipojení pistole
11 - pøipojení pøívodu plynu ( na pøáni)'
12 - tlaèítko testu proudìní plynu13 - kabel elektrody .

VOLTMETR
(Instalován v továrnì U modelù s kódem vyšším než 9218)
Analogový voltmetr 40 Vss je umístìn na èelním ovládacím panelu zaøízení LN-25 a indikuje
napìtí oblouku mezi kabelem elektrody LN~2S a zemnícím kabelem.

Poznámky :
1. Voltrnete ukáže nulu) n~-li zemnící kabel LN-25 pøipojen ke svatenci, a to i když je

elektroda elektricky živì spojena se svaøencem. . .

2. Voltmetr ukáže hodnotu nižší než nula, není-li pøepínaè polarity LN-25 nastaven na
stejnou polaritu jako elektroda. ' . .

3. Voltmetr ukáže napìtí napájecího zdroje naprázdno, je-li rozpojena spouš• pistole,
a to i když je zaøízeni LN-25 vybaveno vnithúm stykaèem.

Pøepínaè "polarity elektrody"
Pøepínaè polarity je umístìn na pøedním panelu skøínì LN-25.
Nastavte pøepínaè na stejnou polaritu, jakou má vývod elektrody do napájecího zdroje. Není-li
pøepínaèem nastavena správná polarita. podávaè drátu nebude pracovat.

Pøet>ínaè režimu podávání drátu
- - o 000 0000

Pøepínaè režímu podávání drátu ev-vy tCCt je umístìn uvnitø skøínì LN-25.
Nastavte pøepínaè na stejnou polaritu. jakou má vývod elektrody do napájeciho zdroje. Není-ti
pøepínaèem nastavena správná polarita~ podávaè drátu nebude pracovat. . .

Pøepínaè režimu podáváni drátu
Pøepínaè režimu podávání drátu ev-vy (CC) je umístìn uvnitø skøínì LN-25. Páèkový
pøepínaè zasahuje zpod ovládací skøíòky nad pohon drátu.

. Pøední poloha .,CV" dává režim rychlostí podávání drátu øízené zpìtnou vazbou od oblouku pro

použití se svaøovacimi napájedmi zdroji se stálým proudem (døíve prom!nným napìtím)..

00 '0::00':000 :O;O:;OO~:' ,0:000: 0;:0. o,o:,L:::,:}(,:oo;:o;'::'::: i:o~; :~~:io~'~o;o.~~oL~o;{):)Ú{l..;';::<;:~;~;,)oo,::,-;;\'\~10::;.::,;;0;;'{',i:',;0\;;:00;"';0;0',:00.>0::,0:l%::0:1-;0'0<>

: O 000 O O O 00.. O 001
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Nastavení podavaìe. LN 25 pro svaøování kolejnic metodou Innershield s
pøídavným materiálem NS3M a pøíprava celé sestavy ke svaøování

A) Zdroj je nastaven na charakteristiku SMA W

1. Zkontrolujeme zda máme v podavaèi správnou velikost podávacích kladek a navádìcích.
provlakù - v pøípadì vymìJlyuvo1níme zajiš•ovací šroub a kladku vymìníme, stejnì

. postupujeme i pøi výmìnì navádìcích pmvlakù. . . .

2. Nasadíme cívku pøídavného materiálu do redukènibo adaptéru (dvì plechové puk1ice protisobì) , nasadíme na otoèný èep v podavaèi a zajistím.e maticí. .

3. Uvolníme pøítlaènou kladku a protáhneme trubièkový drát pøes podávací mechanismus a
navádìcimi provlaky ven z podavaèe tak aby byl vysunut cca 10 cm a zajistíme jej pøítlaènou
kladkou. .. . .

4. Vezmeme hoøák nasuneme do nìj vyènívající drá~ zasuneme hoøák až na doraz dopodavaèe pos.!O a zajistíme køídlovou matici. . .

5. Pøepneme polaritu na èelním panelu podavaèepos. 3 na (+) (shodná s typem trub. drátu)
6. Pøepneme pøepínaè režimu podávání drátu uvnitø skøínì LN-25 na (+) (shodná polaritajako elektroda) ... .

7. Pøepínaè režimu pøepneme (páèkový pøepínaè zpod ovládavcí skøíòky nad pohonem drátu)
do polohy CC. . .

8, Pøipevnime zemnicí kabel (polarirta - ) na svaøenec . .

9.Na svaøenecnejlépe pøimo na zemnící kabel pøisvorkujeme napájecí kabel pro pohon~.Q

il
N

"

'i

podavaèe.10. Zapneme svaøovací zdroj. .

11. Stiskneme vypinaè na hoøáku a držime jej sepnutý do okamžiku kdy se drát vysune z
hoøáku . .

12. Nastavíme na svaøovacím zdroji svalovací proud (pokud pracujeme na charakteristJ
13 .Na podavaèi pøepneme pøepínaè rozsah stupnice do polohy LO a pomocí potencl
pas. 7 nastavíme požadovanou rychlost na vnitønim (bilém ) rozSahu stupnice.
14. Nyní je možno zaèit svalovat

B) Zdroj je nastaven na charakteristiku FCA W .
Postup zapojení sestavy je stejný, pouze je nutno pøetavit následující body

7. Pøepínaè režimu pøepneme (páèkový pøepínaè zpod ovládavcí skøíòky

zdroji svalovati napìtit:(pokud pracujeme na charakteristíceCV).
do polohy CVi;~
12. Nastavíme na svaøo

:ce CC)
..ometru

nad pohonem drátu)

vacím
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5. Pøípravné práce pøed svaøováním

Vytvoøení syaroyé mezery :
Odklidit štìrk pod 'spojem, uvolnit pøipevnìní kolejnice
Vytvoøit svarovou mezeru v šíøce 18- 22 mm, aby umožnila kývání svaøovací hubice.
Konce kolejnic nesmí být øezánykysHko-acetylenovýn, pøíp. propanbutanovýmplamenem. ' .

Konce kolejnic pokud je nutné uøízneme strojní pilou pøípadnì rozbrousím,e rozbrušovacím
kotouèem. RozbroušenÍ provedeme pomocí rozbrušovaCÍ brusky upnuté v pøípravku '

(kotouè 0300 x 3,5mm). Rozbrušovací pøípravek upevníme na hlavu kolejnice, odmìøíme
mezeru VÈ. kotouèe v rozmezí 18-22 mm, pøitahneme a zajistíme pøípravek. Odøízneme
kolejnici. Pokud se nepodaøí kolejnici odøíznout, doøízneme zbytek ruèní bruskou

Mezera 18-22 mm

Vyrovnání svaøovacího spoje:, "
Styk je tøeba vyrovnat podle pravítka sh,ora a z boku. Aby se pøedcházelo smrštìní je tøeba styk
v uzavøené trati pøevýšit. Potøené pøevýšení se øídí podle profilu kolejnice a rychlosti svaøování.

"Pohybuje se od 2-4 mm na 1 mdélky. Pøi neuzavøené trati se zajistí styk mùstkem nebo
zalomenOu styènid, aby se koøen svarového spoje pøi pøejíždìní' vlaku pøíliš nezatížil.

~'-2.
.1)')\""



Pøedehøev: .

Pøedehøev provádíme kyslíko-acetylenovým, pøípadnì propanbutanovým plamenem. Pro
provedení operace použíjeme nahøivací hoøák. Nejprve se oba konce styku pøedehøejí na cca.
70 oe po délce 1000 mm po obou stranách mezery z dùvodu odstranìní vlhkosti a promítnutí
pøípadných deformací. Po tomto pøedehøáti upevníme pod patu kolejnice mìdìnou podložku (
dle typu kolejnice (pro S49 je toS4911, pro R 65 a UIC 60. R65/I) a pøemìøíme vyrovnání.
kolejnice (vzniknou-li deformace dorovnáme kolejnici). Po vyrovnání styku a podložení
koøene se pøedehøeje pata kolejnice na 100-150 oe (opt. 130 °C). Všechny,ostatní èástí styku
by mìly mít ménì 80 °C, ale více jak 20 o Co, Teplotu mìøíme dotykovým teplomìrem.
V pøípadì pøerušení práce v oblasti stojiny nebo hlavy je nutná kontrola teploty svarového. spoje a pøípadný pøedehøev na min 300 ° C.

..c

6. Postup svaøování kolejnic

Parametry :
1= 270 A U = 24 V posuv = 6 m/min (stupnice LO)
Charakteristika: . SMA W (FCA W)Polarita + . Pøedehøev: 130°C

Pøídavný materiál : Inn.ersh~eld NS3M 02,0 mmParametry : ..

SvaøGvání koøene paty kolejnice se provádí na mìdìné podložce. Pøi sva(ování musí oblouk
hoøet vždy na pøedbíhající svarové lázní, aby se zamezilo nataveni mìdìné podložky a tím
nalepování svarového kovu mìdÍ; Je tøeba dbát na to, aby struska mohladobøe odtékat a aby.
docházelo ke kvalitnímu nataveni svarových hran. Volný konec drátu udržujeme 20 mm a
sklon 45°) ke konci paty 70° . Za stálého kývání pøes celou šíøku svalové mezery a prodlevách
cca I s na hranách zhotovíme koøenovou vrstvu. Housenku oèistíme od strusky, peè1ivì.pnpadnì vysekáme strusku sekáèem.. ..

~~~
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Parametry :
I = 270 A u=

SMAW
posuv:::; 6 m/rnin (stupnice LO)

Polarita : + Pøedebøev : 150°C
Pøídavný materiál: lnnershield NS3M 02,0 mm .

Pøi svaøování druhé vrstvy se provede u hrany vpravo koutový svar bez rozkyvu sklon drátu
75 °. .

Charakteristika :

Parametry :
U:::::

SMAW
.1= 270 A
Charakteristika :
Polarita
Pøídavný materiál: Innershield

~

NS3M
Pøí svaøování tøetí housenky se provede u hrany vlevo koutový svar bez rozkyvu sklon drátu 75
o .

. .
Koneèný svarový kráter vYtáhneme mimo patu na mìdìnou podložku. Tímto svarem zajistíme
stabilitu koøenové vrstvy. Oèistíme od strusky. Odstraníme podložku koøene. Pomocí zrcátka
zkontr:oluíeme provaøenost a bezchybnost koøenového svaru zespodu, kol~nice V pøípadìzjištìné vady je nutno koøenový svar vyøe?:at a svaøit znovu. stejným postup.em. . .

~~~

. KOLEJNICE.

Koø~nový $var,
:zaèátek a konec
svaru pøetažen
,na mìdìnou
podložku

24 V
(FCA W)

posuv::; 6 m/min (stupnice LG)24 V
(FCA W)

~høev : 150°C
0 2.0 mm



Parametry :
I = 300 A
Charakteristika :
Polarita

TI =: 26 V

SMA W (FCA W)
+

Pøídavný materiál: Innershield NS3M

Ètvrtou vrstvou vyvaøíme patu kolejnice bez pøerušení až do úpatí stojiny. Svaøovat zaèneme
v jedné ètvrtinì paty, vedeme svar pøes stojinu a ètvtinu pøed koncem patry zastavíme a bez
pøerušení se vracíme zpìt. Svar postupnì zkracujeme tak abychom vYPlnili mezeru až do úpatí
stojiny. Sklon drátu 50 °c. Neustále dbáme na vyplavováni strusky. Zjistíme-Ii nepøípustné
vady je tøeba svar vybrousit.

Svaøování stoiinv kolejnice:

Parametry :
,I = 300 A U = 26 V posuv = 6,5m1min (stupnice LG)
Charakteristika: SMA W (FCA W)
Polarita + Pøedehøev: 300°C
Pøídavný materiál: Innershiéld NS3M 0 2,0 mm
Pøed svaøovánim stojiny je nutno oèistít patu od strusky a poté ustavit a pomoci upínb.-y
stáhnout proti sobì dvì pøíložky. Pokud-bylo svaøování pøerušeno na delší dobu.
zkontrolujeme teplotu styku. V pøípadì zchladnutí je nutné spoj pøedehøát na 300 °c.
Svaøovací hubicí držíme kolmo shora do mezery a kývem,e dle potøeby. Celou stojinu
svaøujeme za stálého kývání bez pøerušeni. Souèasnì se stojinou svaøíme j koøen na hlavì
kolejnice. Po svaøení stojiny
hlavy .

~

"" '. 'f:

.

posuv = 6,Sm/min (stupnice LO)

Pøedehøev: 30QoC
0 2,0 mm

U4

U4

nesnímáme pøíložky oèistíme svar od strusky a usadíme pøiložky



Svaøování hlavy kolejnice a dovaøení patv :

Parametry :
TI = 26 V

SMAW (FCAW)
1= 300 A
Charakteristika:
Polarita
... V'A' na I r CCUCUCCV . ':>VV ~ L,

Pøídavný materiál: Innershield NS3M 02,0 mm
H]avu svaøujeme se stejnými parametry jako stojinu. Sklon drátu 75°- 90° .Pøi svaøování je
nutné dbát na to) aby nedošlo k pøehøáti. Stoupne-li teplota Jnezi vrstvami nad SOD.oC) je nutné

. svaøování pøerušit. Hlavu je tøeba dovaøit 1-2 mm pod horní hranu. Posledních cca 2 mm

hlavy se dovaøí tvrdonávarovou trubièkou nebo obalenou elektrodou.
Sejmeme všechny pøílažky a odstraníme strusku z hlavy a stojiny.

~

Svar ve st~iinì n
V patì hlavy

posuv = 6,5m/min (stupnice LO)



Parametry :
1:= 230 A
Charakteristika :

U==2IV
SMA W (FCA W)

Polarita .
Pøídavný materiál: Innershield

Mìøíme teplotu paty. musí být min. 100°C, z dùvodu vymez~ní ~íøky svaru položíme na patu
kolejnice ve vzdálenosti 50 mm od sebe. obì pøí¾ožky hlavy. Na jednu vrstvu pøevaøíme vrchní
vrstvu paty kolejnice mezí pøiložkami v šíøce 40 mm. Zaèneme svaøovat u stojiny a svar
ukonèíme na hranì paty kolejnice. Neoklepáváme strusku. ..'

Parametry :
1= 230 A
Charakteristika :

I = 230 A . U = 21 V
Charakteristika: SMAW (FCAW)
Polarita . +

Pøídavný materiál: lnnershield NS3

~

Mìøíme teplotu paty, musí být min. 100°C, z dùvodu vymezení šíøky svaru položíme na patu
kolejnice ve vzdálenosti 50 mm od sebe obì pnložky hlavy. Na jednu vrstvu pøevaøíme vrchní
vrstvu paty kolejnice mezi pøíložkarni v šíøce 40 mm. Zaèneme svaøovat u stojiny a svar. -. ... ---- - -
ukonèíme na hranì paty kolejnice. Neoklepáváme strusku.

~~

posuv == 4,5m/min (stupnice LO)

Pøedehøev: 120°C...
0 2.0 mmNS3M

posuv = 4,Sm/min.(stupnice LO)

Pøedehøev; 120°C
0 2, O mmNS3M

~~~



7. Postup navaøení tvrdonávu v místì svaru

Parametry:
I = 170 A
Charakteristika :
Polarita :

SMAW
'olarita : + Pøedehøev: 300°C :
'øídavný materiál: WearshieldBU 30 0 4,0 mm .
lež zaèneme navaøovat odstraníme strusku z hlavy, zkontrolujeme teplotu (nesmí klesnout
od 300 o C).Teprve tehdy je možno zaèít s navaøováním tvrdšího svarového kovu. Pøi použíti.

,balené elektrody WEARSHIELD BU30 je tøeba navaøit minimálnì 2 vrstvy. Pøi použití pro
avaøování trubièkových drátù (Lincore 33) je nutné navaIit 3 vrstvy napøíè podélné osy
:oIejnice. Vždy jenutno zaèít svaøovat u základního materiálu, krajní housenky je možno
vaøovat s rozkyvem 10 mm. Po svaøení káždé housenky je nutno tuto oèistit dùkladnì od
trosky.

PMÚ housenka

Tøetí
housenka

Druhá housenka

.- 7

..' '.' ..':,." ,"

+

~

První housenka

~~~
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Parametry :
I = 170 A

Charakteristika: SMA W '.

Polarita : + Pøedehøev: 300°C
Pøídavný materiál: Wearshield BU 3004)0 mm !

Vždy je nutno zaèít svaøovat u základního materiálu) krajní housenky je možno svaøovat
s rozkyvem cca 10mm. Po svaøení každé housenky provedeme její dùkladné oèištìnÍ. Po
zakonèení svaøùvacích prací se odstraní struska z paty a oèistí se celý svar.
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PrvIÚ housenka

Vyrovnání svarového spoje: Po svaøení a hrubém obroušení je tøeba kontrol~vat výšku a
boky spoje pøípadnì rovnat plamenem.

Dobroušeni spoje: Po upnuti kolejnice a úplném vychladnutí je tøeba spoj pøesnì dobrousit
do profitu kolejnice, zabrousíme z boku patu kolejnice J kontrolovat pøípadné vruby a ty
vybrousit

8. Kontrola svaru

Je provádìna dle pøedpisu S 3/4

~

Tøetí housenka



Pøedpis pro sušení elektrod Wearshield BU 30

~

Elektrody v obalech

.!

~

illf!i~;!tIMf~iTh~

opakování je možno provézt max 2x HCM max
3 mVIOO!

~

HDM max
3 ml/} OOg



TYPOVÝ POSTUP PRO
(Dle 'SN EN 288-2)
!i.ázev: Zhotovení svarové~o styku na hlav.ové kqlejnici
Garanttexhnologie: CZ. WELD .S.f.O. . LINCOLN ELECTRlC .

Výrobce technologickéko zaøízení a technologie: LINCOLN ELECTRIC
Rozsah použití: blavov6 kolejnice ( napø. S 49~ UIC60~ R65 a jim podobné).

. Zkušební organizace:

ZÁKLADNi MATERIÁL vè. údajù o svaru.

~~~~~



PARAMETR Y sv AØO vÁNi

PARAMETRY SPOTREBY.
Pom. tyto parametrypla~ pouze

Zpracoval:

Jméno: Ing. Václav Veselý

Organizace: CZ WELD s.r.o
. . LlNCOLN. ELECTRlC

~
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Schválil:

Jméno: Ing. Jiøí Šuhrt
vedoucf projektu

Organizace: CZ WELD s.r.o.
LlNCOLN ELECTRlC
Mikulovická2642
530 02 Pardubice

Mikulovická .1641
530 01 Pardubice

Datum: 29. èert1na1998
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TYPOVÝ POSTUP PRO svAØovAN1
(Dle EN 288-2). .

!;Lázev : Ttvrdonávar po zhotovení svarového styku na hlavovék
Garant texhnologie .. CZ. WELD .S.f.o. LINCOLN ELECTRlC
Výrobce technologickéko zaøízeni a technologie: LINCOLN ELEC
Rozsah použiti: hlavové kolejnice (napø. S 49,UIC60, R65 a jim podo
Zkušební organizace:

,

PØÍDA VNt MATERIÁL ~ technolo1!ic/cVch údgjA

~~

hlavovékolejnici
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