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1. Zgkladni udaje

1.1. Obecny popis metody :

 Tato metoda svafovani v sobé spojuje- vyhodné vlastnosti technologie svafovani
obalenou elektrodou (SMAW) a taviciho se dratu v ochranném plynu (MAG) .
Spojenim vyhod vyplyvajicich z obou téchto technologii vzaikla technologie svafovani
trubiCkovym dratem s viastni ochranou  kterou v naem pfipadé nazyvéme podle nazwvu
piHdavného materialu technologii Innershzeld

' Princip svafovéni trubiCkovymi elektrodami Innershield je nasledupm Do mista

svafovani je plynule automaticky pfivadén trubiCkovy drat. Vlivem elektrického oblouku se
tavi elektroda a zakladni materidl. Pfi taveni elektrody se tavi 1 néplii tavidla, ulozend uvmitf
jadra trubicky, ¢imZ se uvoltiuji plyny, které chrani elektricky oblouk a svarovy kov. Vytvaii
strusku na vzniklém svaru, Do mista svafovani se tedy nemusi dodatedng pnvadet zadny
ochranny plyn jako u metody GMAW :

1.2, Vnégsi podminky pro pouzm metody

Venkovni teplota : minimalni 0 °C - maximalni nedefinovana
Rychlost vétru - do 50 km/hod

1.3 Opravnéni ke svafovani
Kazda organizace, kterd bude pouzivat tuto metodu pro svafovéni kolejnic musi spinit
nasledujici podminky:
| e - M)
1. Ma vyskoleného svalete s opravn&nim ke svafovani -G-E24&
2 Ma opravnéni k pouZivani této technologie od garanta technologie
3. Ma souhlasne stanovisko od CD
C-mrfl
3.1. Opravnéni ke svatovani-€-B2AK vydava opravndné svafeci Skola po absoivovam

dvoustupnoveho svarovaciho kurzu
[.stupefi - svafovéni tupého svaru trubitkovym dratem Innershiéld na podioZce s mo¥nosti

-vystaveni osvéd&ent o zkousce podle CSN EN 287-1

Predpoklad pfijetf do kurzu :

-Z-E1 a6 mé&sici praxe - doba trvani 8 dnd
- Z-M1 +Z-E1 a dal3i Gfedni zkouSky na navatovani nebo svafovani napf.
C-E2/K - doba trvani 3 dny

II. stupeii - svafovani kolejnic trubi¢kovyn dritem Innershleld zakon&eny Ufedni zkouskOu
C-E2/K s pozn. Innershield

1.3.2. Stanovisko garanta technologie bude vydano orgamzam ktera bude splnovat tyto
podmmky :

- na vyskolené svare€e dle bodu 1.3.1

- mé odpovidajici technologické vybavem

-je prosko ena garantem o pouzivéni predané technologle

Stanovisko ga.ranta je vydévz’mo na dvouleté obdobi.

v pnpade nedodrZeni pfedepsanych pozadavki nebo pI‘l zhorSeni kvality vyprodukovanych
svarli ma pravo garant toto opravnéni odebrat a pisemnd o tomto vyrozumét CD.

1.3.3. Stanovisko CD je vydano v piipadé splnénibodd 1.3.121.3.2



2. P¥idavny svafovaci materidl
Innershield NSIM

AWS A520 :E70T-4 EN 758:T38ZWN3

Polarita :DC+
Posice svafovani : PA, PB
Chemické sloZeni :

C . Mn Si P S

023 190,40 10,26 0,006 0,004

Mechanické viastnosti ¢

R, (Mpa) [R, (Mpz) [As (%) |
400 480 .

e 122

Typickd hodnoty | 425 | 580 24

Rozméry ,balenf,ceny :

Baleni |Kat.l Rozmé&r | Hmotnost

Cena

civka 108200 20 6.4

153,20

[cicka 108217 2,0 227

168,80

Lincore 33

DIN 8555  : MF1-GZ-350-GPS
Polarita 2 DCH+

Posice svafovdni : PA

Chemické sloZeni ;

C Mn Si Cr

015 2,0 0,65 24

HRe

B e

vistva 1 14-30

vrstva 2 26-32

vIsiva 3 25-34

Rozméry ,balepi,ieuy :

Baleni |Xat.d. Rozmér | Hmotnost

Cena

civka 108248 |20 6,0

355,20

Wearshield BU-30

DIN 8555 : MF1-GZ-350-GPS
Polarita : AC/DC+

Pasice sva¥ovini : PA PC PF PE
Chemické sloZenf ¢

C Mn’ Si Cr

Mo

0,18 eenad OO Y2 12,0

$ 2l =

Mechanicke€ viastnosti :

HRe

vrstva' 1 31

Vistva 2 35

vrstva 3 |38

"~ Rozméry ,baleni,ceny :

Balenf |[Katl Rozmér | Hmotnost

Cena

krabitka | 400021 3,2%350 ] 2.5/65

271,60

| krabitka | 400038 4,0x350 125/44

292,80

105 .




3. Vybaveni pracovi§té

Svarovaci zdroje:

a) invertorovy zdroj
INVERTEC V3001

b) svatovaci zdroj s vlastnim pohonem
SAM 400-DC
RANGER 300 DLX

Podaval dritu v&, pristuSenstvi :

Podavaé dratu LN 25

Propojovaci kabel zdroj podavad S0mmx4m (délka 4- 60m)
Kabel s drzékem elektrod (délka 4-50m)
Zemnici kabel s kle§t&mi : (détka 4-50m)

Podavaci kladky pro trubi¢kovy drat pr. 1,8-2,4 mm

Adapter pro civku Innershield 6,3 Kg

Keramicky nastavec (180 mm) .

Hiék pro Innershield 350A (délka 3-4,6m)

Médéné peilozky :

S 49/1 Podlozka kofene délka 150 mm ( pro kolejnici $49) 1ks
S49/2  PriloZka stojiny ( pro kolejnici 549) 2 ks
S49/3  PriloZka hlavy (pro kolejnice S49,R65,UIC60) 2 ks
R65/2 Prilozka stojiny ( pro kolejnici R65) 2 ks
UIC60/2 PHloZka stojiny { pro kolejnici UIC 60) 2 ks

R 65/1 PodloZka kofene délka 170 mm( pro kolejnici UIC60,R65) 1 ks

Pomutcky pro svarovani :

Autogeni plip. propanbutanova souprava pro pfedehtev kolejnice
Svatovaci samostmivact kukla

Teplomér

Svérky 2ks

Prodluzovaci kabel 3x 380 V s koncovkou 32 A

Rozbrusovaci piipravek pro upevnéni brusky

RozbruSovaci bruska ( kotou¢ @300 mm x3,2 mm )

Uhlova bruska ) |

Razidlo svafece ‘

Ostatni pomiicky :

Kli¢ na povoleni kolejnice

Ocelové kliny kladivo, svafovaci kladivko, sekac
Ocelovy kartag

Ocelové pravitlo 1000 mm, svinovaci metr
Stoli¢ka, sluneénik (ochrana proti desti)




4. Popis svafovacfho zaFizenf a jeho zapojeni

INVERTEC V 3001 ,

Jedni se o lehky mvertorovy zdroj konstantniho proudu s firokym spektrem svafovacich
mo¥mosti. Nabizi optiméln{ svafovéni technologiemi - obalenou elektrodou (SMAW),
wolframouvou elektrodou v innertnim plynu (GTAW-TIG) ,ve spojeni s podavatem LN 25
je mozno realizovat technologii svafovéni plnym dratem v ochranném plynu (GMAW-
MIG/MAG), pfipadng svafovani trubiCkovam drétem jak s viastni tak pifidavnou ochranou
plynu. : :

Zpusob price s timto zafizenim popisuje Navod k obsluze INVERTEC V 300-I

Popis zatizeni

Pohled zptedu




Ovlddini vystupu - Timto prvkem sc¢ ovlidd vystupni napéti v reZimech CV
a vystupni proud v rezimech CC.

Regulace se provad{ v celém rozsahu vystupu napéjectho zdroje jednou otd&kou ovladaciho
knofliku.- Tento ovlddaci prvek je moZno nastavovat, kdyZ se pfi zatiZeni- méni vystup
napajeciho zdroje. _

(@)ouTrut 5 6

€ 40 2/
31 Q 18
A S . 99 -
. o 1 - vystup
1 10

Prepinad mistné / dlkové - Poloha ,LOCAL" slowX k pastavovini vystupu na
zdroji. Dite-li ptepinad do polohy ,,REMOTE®, budete moci nastavovat vystup na podava¥i
dratu, nebo pomoci volby ddlkového oviddéni.

REMOTE _ 'f

Prepinag &islicového méFice - Volbou ,,A“ pro ampéry nebo ,,V“ pro volty miZete na
meFidi volit mezi zobrazenim svafovactho proudu nebo napétim.

Nesvéfite-li, m&H& zobrazi nastaveny proud pro rezimy CC, nebo nastavené napat pro
refimy CV. Tento nastaveny udaj je indikacf nastavenf regulace zdroje. Pro plesn¥j3{ Gdaje 6%
procesu sledujte mEHE b&hem skuteného svatovéni,

AV
Prepinad rezimt

GTAW

Rezim optimalizovany jak pro zapﬁlem oblouku dotykem elektrody, tak pro pouZiti
vysokofrekventni sady.

CC SOFT
Nejvhodnéj3{ pro obalené elektrody EXX18 a2 EXX28.



CC Crisp

Tento re¥im pouZivejte pro svafovani obalen?m1 elektrodami EXX10 aZ EXX14. Jiné
ne? svarovaci aplikace, napf. ochmicky ohfev nebo v¢stupni zkouSky s chmickymi- z4téZemi, je
tfeba provadét v tomto reZimu s ovlddacim prvkem sily oblouku nastavenym na minimum.

CV ¥CAW:

Tato poloha je optimalizovédna pro trubilkové dréty s voitfn{ a vn&j¥{ ochranow.
(Innershield a Outershield).

CV GMAW
V tomto reZzimu se provadi zkratové svafovani, pfenos svarového kovu globulami a

sprayovy a svafovén{ pod ochranou piynu Postupy s napetlm niz8im neZ 16 V budou fungevat
lépe v rezimu FCAW. :

SMAW ?t ﬁ

CRISP —= === FCAW

SMAW ,.T \ (7

SOFT =—= l‘—-*—‘- GMAW
e

Prepina¢ vystupnich svorek

U procest a zafizeni, je vymd‘up napéjené svorky siroje obalené elektroda, wolframova
elektroda v inertn{m plynu, fezdn{ oblonkem stladeny vzduch-uhlikovd elektroda nebo teply
start (LN-25), nastavte prepinal vystupnich svorek do polohy ,,ON“ ‘

Polohu dAlkového ovlddini (OFF) nastavte, jestliZe pouZivite K431 a K432 nebo LN-7, tak¥e
spoudtéci obvod hofdlkn mit¥e aktivovat svafovaci svorky.

1 - vystupni svorky
2 - zapputo
3 - dilkov@




Regulace sily oblouku

Tento oviddaci prvek je funkéni ve viech reZimech krom& GTAW. V reZimech CC tento
ovladaci prvek umoZiuje nastaveni sfly oblouku. Oblouk je me&kky pfi nastavené minim4lni
hodnot® a tvrdy pfi nastavené maximAlni hodnot® se mohou vyskytovat vy33i Grovné
rozstfiku.

V rezimech CV se timto ovléddacim prvkem nastavuje stuperi ,efektu sevfeni®, jenz
rozhodujici mérou ovliviinje zkratovy prenos. V reZimu FCAW se obecné ddvéd prednost
nastaveni na maximum. V refimu GMAW se u CO; nebo smési s vysokym obsahem CO,
d4vé ptednost hornf polovin& rozsabu. Dolni polovina je urena pro smési inertnich plynd.

O2z_

| mhZ> "0c @

I - indukénost
2 - sila obloukm

Doporugené hodnoty nastaveni sily oblouku / induk&nosti pro vybrané aplikace.

Plny rozsah je 1-10, 1 je velmi mekky, 10 je velmi tvrdg.



Jmenovité Doporucené
ReZim Proces nastaveni nastaveni
CCSMAW 1| obalené elektrody 5 1 (jerny, miZe se lepit)
EXX18 a7 EXX28 9 (tvrdy, v&tsi rozstiik)
CC SMAW 2| obalené elektrody 6 ' 3a%10
EXX10 aZ EXX14 '
fezani obloukem 1 Zadné
stlaleny vzduch-
uhlikova elektroda
CV FCAW Innershield nebo T %4dné
Outershield
fezani obloukem 1 Z4dné
stladeny vzduch-
uhlikova elektroda
CV GMAV* | CO; nebo 25% CO; 75 5az10
nebo podobné smési
plyni
98% AR-2% O, Ar, 5 1az10
90% He-7.5% Ar . '
2.5% CO; ajiné
pfedeviim inertni
plyny

Innershield - ochrana z vniZntho jédra trubitky
Outershield - trubi¢kové elektroda s potfebou ochranného plynu

*1 = nejniZ¥ sevfeni, nejvy¥sf induk&nost a nejmend{ rozstiik
10 = nejvy$8{ sevieni, nejni#i induk&nost a nejveéts{ rozstiik

Prepina¥ polarity m&¥iZe

Prepinaé polarity podavale svafovaciho dratu je umistén na zadn{ st&n& stro_1e Tento vypinaé
umoZiuje piipojeni svafence pro voltmetry podavale dritu. Dejte piepfna do polohy,

odpovidajfei polarité elektrody, vymalené na 3titku. Tento pfepfnad nem¥ni polaritu
svafovani.

-G+ -

§13ai0 84




Na zadnim panelu stroje je umistén hlavni vypina svafovaciho zafizeni , konektor pro
plipojeni dalkového ovladéni. a pFepinal polanty m&nite

Nastaveni zdroje pro svafovin{ kolejnic metodou Inrershield s p¥idavnym
materiflem NS3SM

A) Zdraj je ovladén pomoci ddlkového ovlddani .
Zasuneme konektror dédlkového oviddéni do konektorové zésuvky na zadnim panelu zdroje.
PEepneme prepinac polarity ménide do polohy + (podle typu dritu)
Na prednim panelu pfepneme prepinac vystupnich svorek do polohy REMOTE,
prepinal mistné/dilkové do polohy REMOTE, prepinaé refimii do polohy SMAW CRIP
prepinal regulace sily oblouku nastavime na &.5
Pripojeni vystupnich svorek (-) zemnici kabel
(+) propojeni s podavatem LN25
B) Zdroj je ovlidéin ruéné bez dilkového oviddini
N zardnim naneln n¥fepneme prepénad polarity ménie do pvolohy + (podle tvpu dratu)
Na pfednim panelu pfepneme pFepinaé vystupnich svorek do polohy ON,
prepinas mistn&/ddlkové do polohy — , pFepinaé refimi do polohy SMAW CRIP
pFepinal regulace sily oblouku nastavime n £.5 :
Plipojeni vystupnich svorek (-) zemnicf Kabel
(+) propojeni s podavafem LN25
Pozn. Poustym pfidavaym materialem NS3M 1ze rovn&% sva¥ovat na charakteristice FCAW.
Pfi tomto nastaveni je pfepnut pFepinal regulace sfly oblouku na &.10.
gg{iglvl ! V okamZiku navafovani styku elektrodou je mutno charakteristiku pfepnout na
PODAVAC LN25
- Pfenosny podaval dratu vyrabény v
’ mnoha modifikacich. UmoXituje realizovat
svafovaci proces svafovani pinym dritem
- v ochranném plynu (GMAW-MIG/MAG),
- ptipadné §vaf'ovini trubi¢kovam dréitem
jak s vlastni ochrannou tzk s ptidavnou
ochrannou plynu.
Zptsob price s timto podavafem popisuje
Nivod k obsluze
Poloautomaticky prenosny podavaé
.dratu LN 25




PRISTROJE, A OVLADACI PRVKY LN-25
Obrdzek B.1 - Umistén{ oviddacich prvki

5 &

14 4
v - v \
4 b .

Lincorn

-14 -



Popis obrazku :
1 - konektor Amphenol - spoust’ pistole
2 pfipojeni plynu (na pfdni)
- pfepina& polarity elektrody predfuku a dofuku
4 - asovale plynu (na pfénf)
5 - datkové ovlddan{ napéti oblouku (na pténi)
& - ptepinad rozsahu stupnice rychlosti posuvu dratu
7 - &selnice rychlosti posuvu drtu
8 - voltmetr
9 - zemnici kabel
10 - blok pro pfipojent pistole
11 - pHipojend ptivodu plynu ( na pranf) ~
12 - tlagitko testu proudéni plynu
13 - kabel elektrody '

VOLTMETR
(Instalovéan v tovarné u modelll s kédem vys¥im nez 9218)

Analogovy voltmetr 40 Vss je umistén na &elnim ovlddacim panelu zaffzen{ LN-25 a indikuje
napé&ti oblouku mez kabelem elektrody LN-25 a zemnicim kabelem.

Poznimky : N

1. Voltmetr ukdZe nulu, ngni-li zemniei kabel LN-25 phpmen ke svafenci, 210 1 kdyz je
elektroda elektricky Zivé spojena se svafencem.

2. Voltmetr ukdZe hodnotu niZ3{ neZ nula, nenf-li prepmat‘. polarity LN-25 nastaven na
stejnou polaritu jako elektroda.

3. Voltmetr ukdZe napéti napijeciho zdroje naprazdno, Je-h rozpojena spoust’ pistole,
ato i kdy? je zafizeni LN-25 vybaveno vnitfnim stykagem.

Piepinaé ,polarity elektrody* _
Prepina¢ polarity je umistén na pfednim panelu skfin& LN-25.

Nastavte pfepina& na stejnou polaritu, jakou ma vyvod elektrody do napjjeciho zdroje. Neni-li
piepinatem nastavena spravné polarita, podévac drétu nebude pracovat.

Prepinal rezimu podavin{ dritu
Piepinad reZimu podavani dratu CV-VYV /CC/ je umistén uvnitf skfiné LN-23,

Nastavte piepinal na stejnou polaritu, jakou ma vyvod elektrody do napéjeciho zdroje. Neni-ti
piepinatem nastavena spravné polanta podava¢ dratu nebude pracovat.

Pfepinad reZimu pod4vani drétu

Pfepina¢ reZimu podavdni dritu CV-VV (CC) je umistén uvnitf sk¥iné LN-2S. Packovy
pfepinaé zasahuje zpod ovlédaci skfifiky nad pohon drétu.

‘Predni poloha ,,CV“ davé reZim rychlosti pod4vani dratu #zené zpétnou vazbou od oblouku pro
pouZiti se svatovacimi napdjecimi zdroji se stalym proudem (dfive prom&nnym napétim).

-15-



Nastaveni podavale.LN 25 pro svarovani kolejmc metodou Innershield s
pFidavnym mhateridlem NS3M a priprava celé sestavy ke svafovini

A) Zdroj je nastaven na charakterisﬁku SMAW

1. Zkontrolujeme zda mame v podavadi spravnou velikost poddvacich kladek a navid&cich.
pruvlaku - v pnpade vymény uvolnime zyi¥fovaci Sroub a kladku vymeénime, stené
‘postupujeme i pH vyméng navadécich priviaki.

2. Nasadime civku pndavného materidlu do redukéniho adaptéru (dvé plechové puklice prou
sob&) , nasadime na otodny &ep v podavadi a zajistime matici.

3. Uvolnime pfitlaénou kladku a protahneme trubi¢kovy drét pfes podévaci mechanismus a
navadécimi privlaky ven z podavate tak aby byl vysunut cca 10 cm a zajistime jej pfitladnou
kladkou.

4. Vezmeme hofék nasuneme do n& vy&nivajici drat, zasuneme hofdk a% na doraz do
podavate pos.10 a zajistime kifidlovou matici.

5. Prepneme polaritu na elnim panelu podavade pos. 3 na (+) (shodné 8 typem trub. drat)

6. Piepneme piepinal rezimu podévani dratu uvnitf skfiné LN-25 na (+) (shodna polarita
jako elektroda)

7. Pfepinag reZimu prepneme (patkovy pfepina¢ zpod ovladavei sknnky nad pohonem drafu)
do polohy CC.

8, Piipevnime zemnici kabel (polarirta -) na svafenec .

O Na svafenec nejlépe pfimo na zemnici kabel pnsvorkujeme napajeci kabel pro pohon
podavace.

10. Zapneme svafovaci zdroj.

11. Stiskneme vypinal na hoféku a drzune jej sepnuty do okamzrku kdy se drat vysune z
hofaku

12. Nastavime na svafovacim zdro_u svatovaci proud (pokud pracu]eme na charakteristice CC) .
13.Na podavaéi pfepneme piepina¢ rozsah stupnice do polohy LO a pomoci potenciometru
pos. 7 nastavime poZadovanou rychlost na vnitfnim (bilem ) rozsahu stupmce

14. Nyni je moZno zadit svafovat

B) Zdroj je nastaven na charakteristiku FCAW
Postup zapojeni sestavy je stejny, pouze je nutno pfetavit nésledujici body

7. Piepinaé reZimu pfepneme (packovy prepmac zpod ovladavc1 sknnky nad pohonem dratu)
do polohy CV;

12. Nastawme na svafovacim zdroji svafovaci napetn (pokud pracujeme na charakteristice CV)
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S. Pripravné prédce pred svairovinim

Vytvoreni svarové mezery :

Odklidit $t&rk pod spojem, uvolnit pripevnéni kolejnice

Vytvofit svarovou mezeru v §ifce 18- 22 mm, aby umoZnila k)"'véni svafovaci hubice.
Konce kolejnic nesmi byt r rezany kysllko—acetylenovyn, pFip. propanbutanovym
plamenem.

Konce kolejnic pokud je nutné utizneme strojni pilou piipadn& rozbrousime rozbruSovacim
kotoucem. RozbrouSeni provedeéme pomoci rozbruSovaci brusky upnuté v piipravku
(kotout & 300 x 3,5mm). Rozbrusovaci pipravek upevnime na hlava kolejnice, odmé&fime
mezeru vE. kotou€e v rozmezi 18-22 mm, ptitahneme a zajistime ptipravek. Odtizneme
kolejnici. Pokud se nepodati kolejnici odfiznout, dofizneme zbytek ru&ni bruskou

Mezera 18- 22 om

Vvrovnini svarovactho spoje :

Styk je tieba vyrovnat podle pravitka shora a z boku. Aby se pfedchazelo smriténi je tfeba styk
v uzaviené trati pievysit. Potfené prevySeni se fidi podle profilu kolejnice 2 rychlosti svafovani.
Pohybuje se od 2-4 mm na 1 m délky. Pfi neuzaviené trati se zajisti styk mistkem nebo
zalomenou styénici, aby se kofen svarového spoje pfi prejizdéni viaku piili§ nezatiZil.

500 s
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Predehrey :

Predehfev provadime kysliko-acetylenovym, ptipadn& propanbutanovym plamenem. Pro
provedeni operace pouzijeme nahfivaci hotak. Nejprve se oba konce styku predehteji na cca.
70 °C po délce 1000 mm po obou stranach mezery z ditvodu odstranéni vihkosti a promitnuti
pfipadnych deformaci. Po tomto predehiati upevnime pod patu kolejnice méd&nou podlozku (
dle typu kolejunice (pro S49 je 10S49/1, pro R 65 a UIC 60, R65/1) 2 premétime vyrovnani
kolejnice (vzniknou-li deformace dorovname kolejnici). Po vyrovnani styku a podlozent
kofene se predehfeje pata kolejnice na 100-150 °C {opt, 130 °C). Viechny ostatni &asti styku
by mély mit mén& 80 °C, ale vice jak 20 ° C. Teplotu m&fime dotykovym teplomérem.

V pripade preruleni prace v oblasti stojiny nebo hlavy je nutna kontrola teploty svarového
spoje a pfipadny predehiev na min 300 ° C.

6. Postup svarovani kolejnic

Svarovani paty kolejnice

Parametry :

1=270 A U=24V posuv = 6 m/min (stupnjce LO)
Charakteristika . SMAW (FCAW)

Polarita Co+ Predehrev ; 130°C

Pridavny material : Innershield NS3M & 2 0 mmParametry : o

Svarfovani kofene paty kolejnice se provadi na mé&d&né podloZee. PH svafovani musi oblouk
hofet vZdy na pfedbihajici svarové lazni, aby se zamezilo nataveni m&d&né podiozky a tim
nalepovani svarového kovu mé&di. Je tfeba dbat na to, aby struska mohla dobfe odtékat a aby
dochazelo ke kvalitnimu nataveni svarovych hran. Volny konec dréatu udrzujeme 20 mm a
skion 45°, ke konci paty 70° . Za stalého kyvani pres celou $itku svarové mezery a predlevach
cca 1 s na hranach zhotovime kofenovou vrstvu, Housenku ogistime od strusky, peélivé
pripadng vysekame strusku sekacem..
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Médéna
podliozka

Kotenovy svar,
2ad4tek a konec
§varu pretazen

na m&d&nou
podloZa
Parametry :
[=270 A U= 24V posuv = 6 m/min (stupnice LO)
Charakteristika : SMAW (FCAW) ,
Polarita S Predehrev : 150°C

PFidavny material : Innershield NS3M & 2,0 mm -

Pfi svafovani druhé vistyy se provede u hrany vpravo koutovy svar bez rozkyvu sklon dratu
75°.

Ixonecny svarovy kréter vytdhneme mimo patu na médénou podlozku. Timto svarem zajistime
stabilitu kofenové vrstvy. Ocistime od strusky.

Parametry :

[=270 A U= 24V posuv = 6 m/min (stupnice LO)
Charakteristika : SMAW (FCAW)

Polarita N Predehtev : 150°C

Pridavny materidl : Innershield NS3M & 2,0 mm
Pri svafovani treti housenky se provede u hrany vlevo koutovy svar bez rozkyvu sklon dratu 75
Q .

Koneény svarovy krater vytahneme mimo patu na m&dénou podlozku. Timto svarem zajistime
stabilitu kotenové vrstvy. Olistime od strusky. Odstranime podlozku kofene, Pomoci zreatka

zkontrolujeme provafenost a bezchybnost kofenového svaru zespodu kolgjnice, V pﬁpade
zjistEné vady je nutno kofenovy svar vyfezat a gvafit znovu stejnym postupem.




I=300A U= 126V posuv = 6,5Sm/min (stupnice LO)
Charakteristika ; SMAW (FCAW)

Polarita - Predehtey : 300°C _
Pridavny materidl : Innershield NS3M & 2,0 mm

A
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Ctyrtou vrstvou vyvafime patu kolejnice bez preruSeni a% do vipati stojiny. Svafovat zatneme
v jedné &ivrtin€ paty, vedeme svar pfes stojinu a &tvtinu pfed koncem patry zastavime & bez
pferudeni se vracime zpé&t. Svar postupné zkracujeme tak abychom vypinili mezer a% do Upati
stojiny. Sklon dratu 50 °C. Neustéle dbame na vyplavovéni strusky . Zjistime-li nep¥ipustné
vady je tfeba svar vybrousit.

Svaroviani stojiny koleinice :

Parametry :

=300 A U= 26V posuv = 6, 5m/min (stupnice LO)
Charakteristika : SMAW (FCAW)

Polarita Lo+ Predehrev : 300°C

Pridavny materil : Innershield NS3IM & 2,0 mm

Pfed svafovanim stojiny je nutno ogistit patu od strusky a poté ustavit a pomoci upinky -
stahnout proti sobé dvé& piilozky. Pokud bylo svafovani pferudeno na delsi dobu -
zkontrolujeme teplotu styku. V pfipadé zchladnuti je nutné spoj predehiat na 300 °C.
Svarovaci hubici drzime kolmo shora do mezery a kyveme dle potieby. Celou stojinu
svahujeme za stalého kyvani bez preruseni. Sougasng se stojinou svafime i koten na hlavé
kolejnice . Po svafeni stojiny resnimame pFiloZky oCistime svar od strusky 2 usadime pfilozky
hlavy .
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Svarovini hiavy koleinice a dovafeni paty ¢
Parametry : _
1=300 A U= 26V posuy = 6,5m/min (stupnice LO)
Charakteristika : SMAW (FCAW) ' -
Tolarita + Predehrev : 300°C

Pridavny materiil ; Innershield NS3IM & 2,0 mm

Hlavu svafujeme se¢ stejnymi parametry jako stojinu, Sklon dritu 75°- 90° Phi svafovani e
nutné dbét na to, aby nedoslo k pfehfati. Stoupne-li teplota mezi vrstvami nad 500°C, je nutné
svafovani pferudit. Hlavu je tfeba dovafit 1-2 mm pod horni hranu. Poslednich cca 2 mm
hlavy se dovafi tvrdonavarovou trubitkou nebo obalenrou elektrodou.

Sejmeme vechny pfiloZky a odstranime strusku z hiavy 2 stojiny.



Parametry : :

1=230A U=21V posuv =4 Sm/min (stupnice LO)
Charakteristika : SMAW (FCAW)
Polarita Do+ Predehrev : 120°C |

Pridavny materidl : Innershield NS3M 2,0 mm

Mefime teplom paty, musi byt min. 100°C, z diivodu vymezeni &ifky svaru poloZime na patu
kolejnice ve vzdalenosti 50 mm od sebe obé piilozky hlavy. Na jednu vrstvu prevaiime vrchni
vistvu paty kolejnice mezi pfilozkami v §ifce 40 mm. Zagneme svafovat u stojiny a svar
ukon&ime na hrané paty kolejnice. Neoklepavame strusku, ’

_Hiavové pfilozky

_ Pievafend paty

koleinice
Parametry .
I=230A U= 21V posuv = 4, Sm/min.(stupnice LO)
Charakteristika : SMAW (FCAW) '
Polarita Do+ Predehrev : 120°C_

Pridavny material : Innershield NS3M  © 2,0 mm

Meéftimne teplotu paty, musi byt min. 100°C, z diivodu vymezeni Sitky svaru poloZime na patu
kolejnice ve vzdalenosti 50 mm od sebe obé priloZky hlavy, Na jednu vrstvu pfevaiime vrehni
vrstvu paty kolejnice mezi priloZkami v $ifce 40 mm. Zagneme svafovat u stojiny a svar
ukonéime na hran& paty kolejnice. Neoklepavame strusku.

, Hlavové piilozky

| Pievaieni paty
kolejnice




7. Postup navareni tvrdonavu v mist& svaru

Parametry :

1=170 A

Charakteristika : SMAW

Polarita + - Predehfev_: 300°C

PFidavny materidl : Wearshield BU 30 & 4,0 mm

Nez zadneme navafovat odstranime strusku z hlavy, zkontrolujeme teplotu (nesmi klesnout
pod 300 © C) Teprve tehdy je mozno zadit s navafovanim tvrdiiho svarového kovu. Pii pouziti
obalené elektrody WEARSHIELD BU30 je t¥eba navafit minim&lad 2 vrstvy. Pfi pouZiti pro
navafovani trubickovych drand (Lincore 33) je nutné navafit 3 vrstvy napfi& podélné osy
kolejnice. Vidy jenutno zadit svafovat u zdkladniho materidlu, krajni housenky je moZzno

svafovat s rozkyvem 10 mm, Po svafeni kazdé housenky je nutno tuto odistit diikladné od
strusky. '

Prvnd housenka

— Tret
housenka

yDru.hé housenka




Parametry :

=170 A
Charakteristika : SMAW )
Polarita M Predehrev : 300°C

Pridavny materiil : Wearshield BU 30 & 4,0 mm !

Vidy je nutno za&it svafovat u zékladniho materidla, krajni housenky je mozno svarovat
s rozkyvem cca 10mm. Po svaFeni kazdé housenky provedeme jeji dukladné o€isténi. Po
zakon&eni svafovacich praci se odstrani struska z paty a odisti se cely svar.

Trett housenka
Prvni housenka -

\

Druba bousenka

Vyrovnéni svargvéhg spoje : Po svafeni a hrubém obroudenti je t¥eba kontrolovat vysku a
boky spoje piipadné rovnat plamenem.

Dobrouseni spoje : Po upnuti kolejnice a uplném vychladnuti je tfeba spoj pfesn& dobrousit
do profilu kolejnice, zabrousime z boku patu kolejnice , kontrolovat pfipadné vruby a ty
vybrousit

8. Kontrola svaru

Je provadéna dle predpisu S 3/4



Priloha ¢.1

~ PFedpis pro suleni elekirod Wearshield BU 30

Elektrody v obalech

opakoviéni je mozno provézt max 2x

———J1 3 mV100g




TYPOVY POSTUP PRO SVAROVANI (wPS) &: 1.1

(Dle CSN EN 288-2)

Ndzey : Zhotoven{ svaravého styku na hlayové kolejnici
Garant teshnologie : CZ, WELD s.r.o. LINCOLN ELECTRIC
Vyrobce technologickéko zafizeni a technologie : LINCOLN ELECTRIC
Rozsah pouziti: hlavové kolejnice ( napt. S 49, UIC60, R65 a jim podobné)

. Zkngebni organizace :

ZAKIADNI MATERIAL v& vidajsi o svaru.

Metoda svafovani

FCAW Zakladni material dle UIC 860 | UIC 900 A
Druh svaru Ul Zikladni material dle DIN -
Poloha svafovani Al Rozmérova norma TZN 420190
Zpusob Eidténi ruéné Tloustka materidlu = mm dle typu kol.
Druh opravnéni C-E2/K Vnéi§i primér trubky mm

RT, 7 MATE ologickich fidait
Piidavny mat.<znatka NS3M Tepelné zpracovani -
Pridavny mat.~AWS AS.20 { E70T-4 Doba, teplota, postup dle pfilohy 2
Pridavny mat.- EN 758 T 38Z WN3 Rychl.ohfevu a chladnuti | dle piilohy 2
Predpis pro sudeni nenf pfedepsdn | Rozkyv(§irka housenky) 18-22 mm
Ochranny plyn Zadny Rozkyv : amplituda
Ochrana korene sv. na m&ddné frekvence
podloZce
Wolfram. el. druh/pr. - doba prodlevy
Drazkovéani/podi kofene | neni Udaje pro imulzni svaf. -
Teplota pfedehfevu 130 °C Udaje pro plazmové svaf. -
Interpass teplota’ 300 °C Uhel nastaveni horiku dle ptilohy 2
TVAR SPOIE POSTUP SVAROVANI




PARAMETRY. SVARQVANI

Svarova housenka 1{ 2 3.1 4 5 6 7 8
Metoda SVﬂfOVé.ﬂi FCAW | FCAW | FCAW |FCAW [|FCAW |FCAW |FCAW | FCAW
Primér piidavného dritu | 2 2 2 2 2 2 2 2
Svafovaci proud (A) 270 (270 (270 [300 (300 |300 230 [230
Svarovaci napé&ti (V) 24 | 24 | 24 | 26 | 26 | 26 | 21 21
Druh proudu /polarita + + + + + + + +
Rychlost podavanidratu | 6 6 6 65 | 65 [65 |45 4.5
Rychlost posuvu pojezdu

Tepelny piikon

PARAMETRY SPQTREBY
Pozn. tyto parametry plati pouze pro typ kolejnie UIC 60

Svarova housenka 1 2 3] 4 5 6 7 8
Spotteba elekirod ks/m
Spotfeba dram  kg/m [0,1 [0,05 [0,05 [ 025 [04 [035 [0,05 0,05
Spotfeba tavidla kg/m '
Spotfeba plynu m>/m
Spotfeba asu pfipr. Tec [3:18 [1:42 [0:40 [0:40 |0:65 |1:40 |1:0 |O
Spotieba &asu svaf. Tac |4:35 |0:55 [1:00 [1:35 |7:10 |4:20 |1:35 |1:35

Zpracoval : Schvalil :
Jméno : Ing. Véclav Veself - » Jméno : Ing. JiXi Subrt
vedouc! projektu
Organizace : CZ WELD s.r.0 Organizace : CZ WELD s.r.o.
LINCOLN ELECTRIC LINCOLN ELECTRIC
Mikulovicka 2642 Mikulovickd 2642
530 02 Pardubice 530 02 Pardubice
Datum : 6{ na1998 Datum : 29. éervna 1998
Podpis : . Podpis : Yo

SVARch TECHNIRA
o i CEWELD g0,

Naskovi 1, 156 09 & ©

Tel 62,87 81 137

elffer 0287 31 g1 g
otk 1943 48 0145001




TYPOVY POSTUP PRQ

(Dle CSN EN 288-2)

SVAROVANI (WPS) &: 1.2

Ndzev_: Ttvrdondvar po zhotoveni svarového styku B2 hlavové kolejuici

Garant teshnologie : CZ. WELD s.r.o. LINCOLN
Vyrobee technologickéko zarizeni a technologie : LINCO

ELECIRIC

LN ELECTRIC

Rozsah poufitf: hlavové kolejnice ( napt. S 49, UIC60. R4S  Jim podobné)

7u¥shnf nrganizace *

ZAKIADNI MATERIAL v& didapit o svaru.

——— ——

Metoda svarovani

SMAW

Zékladni materjal dle UIC 860 | UIC 900 A
Druh svaru II Zékladni material dle DIN -
Poloha svafovani Al Rozmérova norma TNZ 420190
Zplsob &idténi ' ru¢né Tlou§tka materidlu  mm
Druh opravnént Z-E Vaést promeér-trubky mm
PRIDAVNY MATERIAL v technologickich ddai
Pridavny mat.-znatka | WesshieldBU30 | Tepeiné zpracovani -
Pridavny mat.-AWS A5.20 Doba, teplota, postup die piflohy 2
Pridavny mat.- DIV 8555 | EI-UM-350-GPS | Rychl.ohfevu a chladnuti | dle piiloby 2
Predpis pro sufeni dle pHlohy 1 Rozkyv(3irka housenky) | 10mm
Ochranny plyn Z4dny Rozkyv : amplituda -
Ochrana kofens Zidn4 frekvence -
Wolfram. el. druh/pr. doba prodlevy -
Dri¥kovani/podl. kofene | nen Udaje pro imulzni svaf. -
Teplota pfedehievu 300 °C Udaje pro plazmové svaf. -
Interpass teplota 300 °C Uhel nastaveni hotéku

TVAR SPOIE POSTUP SVAROVANI

9-14 \,_"




PARAMETRY _SVAROVANI

Svarova housenka 9 (10 11 12 13 14
Metoda svatovani SMAW | SMAW | SMAW | SMAW | SMAW | SMAW
Priimér pfidavného dratu | 4,0 {40 [40 [40 [4,0 [40
Svafovaci proud (A) 170 (170 |170 |170 (170 |170
Svatovaci napéti (V)

Druh proudu /polarita + + + + + +
Rychlost pod4vini dratu

Rychlost posuvu pojezdu

Tepelny piikon

PARAMETRY SPQTREBY

Svarova housenka 9 |10 11 12 13 14
Spotieba elektrod ks 03 |03 |03 03 [03 03
Spotieba dritu  kg/m

Spotieba tavidla kg/m

Spotfeba plynu m*/m ,

Spotieba &asu piipr. Tec [0:30 |0:30 |0:30 [0:30 |0:30 |0:30
Spotieba fasu svaf. Tac [0:30 {0:30 [0:30 |0:30 |0:30 |0:30

Zpracoval :

Jméno : Ing. Viclay Vesely

Organizace : CZ WELD s.1.0

LINCOLN ELECTRIC
Mikulovickd 2642
33002 Pardubice

: 29 ervna 1998
. k\/ ..........

Schvalil :

Jméno : Ing. JiFi Subrt
yedouct projektn
Organizace : CZ WELD s.r.o.
LINCOLN ELECTRIC
Mikulovickd 2642
530 02 Pardubice.

Datum : 29. dervna 1998
POMDIS oo,





