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Spawanie szyn
Btedy spawalnicze i ich przyczyny
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Przyczyny btedow spawalniczych sg zréznicowane.
Najczesciej jest to kilka roznych btedow wystepujgcych w jednym procesie (spoinie)
Przyczyny mozna podzieli¢ na kilka kategorii gtownych zwigzanych z :

‘Podgrzewaniem wstepnym
‘Przesunieciem formy

*Obcinanie nadlewow

‘Wilgotnoscia (powietrza, materialow)
Kombinacje réznych przyczyn
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Powyzsze fotografie przedstawiajg potaczenie spawane metoda SkV z okragltym
nadlewem technologicznym (wasy) i odtamang czescig stopki w miejscu nadlewoéw
(waséw) spetniajacych role radiatoréw.

Potaczenie spawane podczas podgrzewania wstepnego bylo bardzo mocno przegrzane.
Na spodniej stronie mozna zauwazy¢, ze piasek formierski jest juz zeszklony. Wprawdzie
nie jest to btad, ale przestanka zbyt silnego podgrzewania wstepnego. W skutek tego
powierzchnia oderwania na stopce (nadlewu) ulegta zbyt duzemu powiekszeniu, co
wskazuje na duzg site uderzenia podczas odrywania. Energia skumulowana w sile
uderzenia i nieprawidtowy sposéb uderzenia w kierunku osi podituznej szyny,
spowodowatl wylamanie stopki.
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Pekniecie doktadnie nad srodkiem (w osi) spoiny
spawalniczej. Widzimy klasyczng jame skurczowg, ktora byta
przyczyng pekniecia. Jama skurczowa ma swoje ujscie w
nadlewach technologicznych stopki oraz w przejsciu ze
stopki do szyjki. Rozcigga sie az do gtowki.

Jamy skurczowe powstajg powstaje w wyniku zmniejszenia sie objetosci
wilasciwej przy przejsciu odlewanego metalu ze stanu ciektego w staly.

S3 one rezultatem zmniejszania sie objetosci cieklego metalu i braku
mozliwosci uzupetnienia jego niedoboru..

Co jeszcze sprzyja wystepowaniu jam skurczowych w obszarze stopki ?

1. Za nisko ustawiony palnik podgrzewajacy wstepnie,
2. Zbyt dlugie lub intensywne podgrzewanie wstepne stopki.
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W przypadku tego potaczenia, forma spawalnicza zostata przesunieta o 13 mm.
Ani plomien podgrzewajacy ani wptywajaca stal nie mogtly dotrze¢ do stopki szyny.
Stanowi to powdod braku potaczenia — zespawania (wtopienia )
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Widoczne znaczne przesuniecie formy spawalniczej wzgledem luzu spawalniczego
Brak wtopienia w stopce.
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Duza liczba peknie¢ zigczy spawanych spowodowanych jest przesunieciem formy, tzn.
sytuacji, gdzie formy spawalnicze nie sg zamontowane centralnie wzgledem luzu
spawalniczego. Najczestsze przyczyny omowione sg ponize;j.

1. Stopien zuzycia szyn jest rézny, tzn. (szyjka, obszar pod gtéwka i nad stopka)
podlegajgcych spawaniu, znajduja sie na réznej wysokosci. Dlatego tez formy
spawalnicze musza by¢ dopasowywane za pomocg pilnika. Proces ten wymaga
duzego naktadu pracy i doswiadczenia.

2. Problemy z osprzetem tzn. ( dosS¢ mocno zuzyty sprzet spawalniczy obejmy uchwyt
uniwerslany.

3. Przesuniecia powstate przez warunki pogodowe np. pod wptywem silnych promieni
stonecznych i naglych silnych opadéw deszczu
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Wiedza na temat mozliwych btedéw doprowadzita do kolejnych modyfikacji i rozwoju
m. in. ksztattu form, szczegdlnie w zakresie wewnetrznym. Zréznicowanie
powierzchni, ksztattu i zuzycia szyn doprowadzity do zmian nadlewéw
technologicznych ,,Waséw”. Ktore teraz majg ksztatt kwadratu o szerokosci 35 mm
spawacz moze jeszcze po zatozeniu formy widzie¢ konce szyny i ewentualnie
skorygowac pozycje formy spawalnicze;j.



nie nadlewu technologicznego
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Zbyt wczesne obcinanie nadlewu zaktéca (wewnetrzna) strukture potaczenia
spawanego. Waznos¢ czynnosci obcinania nadlewu bywa bardzo czesto
niedoceniana. Aby wyznaczy¢ wtasciwy moment na obcinanie, spawacz
potrzebuje sporego doswiadczenia. Nalezy uwzgledni¢ warunki pogodowe
(ciepto lub zimno), duzg role odgrywa luz spawalniczy i rodzaj przyrzadu —
obcinarki oraz naped: pompa reczna lub agregat hydrauliczny.
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chweiBfehler Bild 28

Widoczne na zdjeciach pekniecia sg wynikiem wilgotnosci, ktéra wplywa na reakcje
materiatu spawalniczego. Taka wilgotnos¢ jest skutkiem albo z niewtasciwie
podgrzanego tygla wielokrotnego uzytku albo z mokrego materiatu. Rezultaty sa
jednakowe. Taka sytuacja sie prawie nie zdarza przy uzywaniu tygli jednorazowych.
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Tak duza ilos¢ piasku uszczelniajgcego, ktora zalega w
stopce, pozwala wyciggng¢ wniosek o braku starannosci!
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Pekniecie spowodowane 2 btedami. Luz spawalniczy za
maty plus przesuniecie formy efekt brak wtopienia

ka Warszawa 2016 12.05.2016

M. Pal



To klasyczny btad popetniany podczas spawania z
uszczelnianiem piaskiem. Ziarno piasku o srednicy
4 mm wpada podczas uszczelniania do formy lub
zostaje wdmuchane przez ptomien palnika do
martwego rogu stopki. Zaleganie piasku i
wydzielony przez piasek gaz byty przyczyng tego
pekniecia.
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Dziekuje za uwage!
Pytania ?



