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Plan spawania kolejowej Ramy Kompresora
w oparciu o wymagania EN 15085

Plan of welding the railway compressor frame based
on the requirements of the EN 15085 standard

Streszczenie

Przedstawiono plan spawania Ramy Kolejowej Kompre-
sora. Omoéwiono w nim zagadnienia dotyczgce materiatow
dodatkowych, przygotowanie elementéw do spawania, scze-
piania oraz przebiegu procesu spawania. Zaprezentowano
przyktady Kart Technologicznych pokazujace poszczegdlne
etapy sczepiania i spawania dla konkretnej kolejowej Ramy
Kompresora.
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Abstract

A plan of welding the railway compressor frame is pre-
sented in the above article. Issues referring to additional ma-
terials, preparation of components for welding, tacking and
welding processes are discussed. Examples of operation
sheets which show various stages of tacking and welding for
the particular railway compressor frames are provided.

Keywords: welding, welding plan, rail vehicles, control
of welding

Wstep

Przedstawiona instrukcja dotyczy warunkéw technicz-
no - technologicznych wykonania prac spawalniczych przy
spawaniu kolejowej Ramy Kompresora przedstawionej
narysunek 1.

Rys. 1. Rama Kompresora
Fig. 1. Compressor's frame

Przedmiotem niniejszej instrukcji jest opracowanie
i usystematyzowanie poszczegoélnych krokéw sczepiania
i spawania, elementéw sktadowych kolejowej Ramy Kom-
presora. Zawiera ona réwniez instrukcje technologiczne
WPS - opisujgce szczegétowo warunki prowadzenia prac
spawalniczych przy produkcji konkretnej kolejowej Ram
Kompresora [1+18].

Instrukcja odnosi sie do wszystkich produkowanych
kolejowych Ram Kompresora wykonywanych zgodnie
z dokumentacjg nr. ABC.

Wymagania techniczne szczegoétowe

Materiaty podstawowe

Materiaty uzywane do spawania Ram Kompresora musza
odpowiadac¢ nastepujgcym wymaganiom:

— gatunki uzywanych materiatéw muszg $cisle odpowia-
da¢ gatunkom podanym w dokumentacji konstrukcyjnej,

— wszystkie materiaty powinny posiada¢ atesty hutnicze,
potwierdzajgce gatunek i wtasnosci wytrzymatosciowe
zastosowanych materiatéw.

Podstawowe materiaty uzyte do wykonania kolejowych
Ram Kompresora okre$lonego typu to blachy w zakre-
sie grubosci od 1 do 5 mm w gat. S355J2+N oraz profile
wg EN10210 / EN10219 w gat. S355J2H.

Metoda spawania

Do spawania Ram Kompresora stosuje sie wytgcznie
spawanie w ostonie aktywnych gazéw ochronnych metodag
MAG (135), zgodnie z procedurami WPS, bedgcymi integral-
ng czescig niniejszej instrukeiji.

Materiaty dodatkowe
Drut elektrodowy musi posiada¢ swiadectwo jakosci
(atest producenta) z dopuszczeniem DB i TUV.
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Dopuszczone druty elektrodowe to:

— G4Si1 - CARBOFIL 1A ¢ 1,0 / ¢ 0,8 firmy OERLIKON
wg. PN-EN ISO 14341: G 46 3 C G4Si1 / G 46 4 M G4Sil

— 1.4370 - Thermanit X ¢ 0,8 firmy Bohler Thyssen
wg. PN-EN IS0 14343: G 18 8 Mn

Dopuszczony gaz ostonowy to:
Dla poz. A. wg. EN ISO 14341-A; M21
Dla poz. B. wg. EN ISO 14341-A; M12

Rodzaje spoin

Do tgczenia poszczegdlnych elementéw kolejowej Ramy
Kompresora zastosowano spoiny pachwinowe a=2+7 [mm];
oraz spoiny specjalne 1/2Y o grubosci 3 [mm].

Przygotowanie elementéw do spawania

Poszczegdlne elementy sktadowe Ramy Kompresora
musza by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg. W trakcie
kontroli przed montazem nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage
na przygotowanie krawedzi do spawania (ukosowanie detali
zgodnie z wymaganiami dokumentacji).

Sczepianie elementow

Dopasowane i oczyszczone elementy kolejowej Ramy
Kompresora nalezy zestawic i przygotowac¢ do sczepiania
w kolejnosci opisanej w zatgczonych ponizej Kartach Tech-
nologicznych Sczepiania i Spawania.

Jednostkowa dtugos$¢ spoiny sczepnej powinna wynosié
od 20-30 mm.

Przy wykonaniu spoin sczepnych, nalezy utrzymywacé
tzw. ,oczko”- ktérym réwniez nalezy zakorczy¢ spoine
sczepna.

Po sczepianiu, spoiny nalezy oczysci¢ i skontrolowac
wzrokowo - w przypadku zauwazenia wadliwie wykonanych
spoin sczepnych, nalezy je usung¢ i wykonaé¢ ponownie.

Spawanie

Przed przystgpieniem do spawania nalezy oczyscié
rowek do stanu metalicznego potysku. Warstwe przetopo-
wa, nalezy wykona¢ wyjatkowo starannie, poniewaz jakos$¢
wykonania tej warstwy ma decydujgcy wptyw na jakos$é
catej spoiny. Miejsce zajarzenia tuku elektrycznego nale-
zy rozpoczac¢ na spinie sczepnej. W trakcie rozpoczynania
spawania nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na doktadne
przetopienia tzw. ,oczka”, ktére pozostato na uprzednio
wykonanej spoinie sczepnej. Identycznie nalezy postepo-
waé w przypadku zakornczenia lub rozpoczecia spawania
nowej warstwy.

Zakonczenie warstwy przetopowej nalezy wykonaé
na uprzednio wykonanej spoinie sczepnej, zwracajgc szcze-
golng uwage na wypetnienie rowka spawalniczego. Warstwe
przetopowg nalezy doktadnie skontrolowa¢ wzrokowo przed
rozpoczeciem dalszych prac spawalniczych.

Wykonujac kolejne warstwy nalezy zwracaé uwage naich
grubos¢ oraz prawidtowe taczenie poszczegdlnych warstw.
Nie dopuszcza sie rozpoczynania i koriczenia poszczegodl-
nych warstw w tych samych miejscach. Miejsca te powinny
by¢ przesuniete wzgledem siebie o min. 30 mm.

Spawajac konstrukcje przestrzenne tego typu, nalezy
w miare mozliwosci, prowadzi¢ proces spawania (za pomo-
cq zastosowania techniki spawania odcinkowego) w taki
sposoéb, by wprowadzone ciepto podczas spawania byto
réwnomiernie rozprowadzone po catej konstrukcji. Spoiny
pachwinowe zaleca sie uktada¢ na przemian-legle, a przy
duzej ilosci spoin w konstrukcji, nalezy zatrzymaé na pe-
wien czas spawanie celem odprowadzenia ciepta. Dtugos$é
spoin wykonanych jednym ciggiem od momentu zajarze-
nia tuku spawalniczego powinna sie miesci¢ w zakresie
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150-200 mm.

Spawanie nalezy rozpoczg¢ w miare mozliwosci od srod-
ka konstrukcjii prowadzi¢ rownomiernie na wszystkie strony.
Spawanie zakonczen spoin pachwinowych poza naroz-
niki elementu, musi by¢ w miare moznosci wykonane bez
przerywania (wg. Zatagczonego ponizej rys. nr. 2 ) przy
czy musi by¢ zachowana wartos¢ L = 2t (t = grubos¢ blachy),
ale nie mnigj niz Ly, = 10 mm.
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L = 2t (t=grubos¢ blachy),
ale nie mniej Niz Luin = 10 [mm]
Rys. 2. Spawanie zakoriczen spoin pachwinowych
Fig. 2. Welding the ends of the fillet welds

Wykonanie proby roboczej

W trakcie wykonywania prac spawalniczych przy spawa-
niu kolejowej Ramy Kompresora nalezy przeprowadzi¢ pré-
be roboczg wedtug przyjetej procedury spawalniczej raz na
kazda, nowo uwolniong serie produkcyjna.

Karty Technologiczne

1. Zawierajg wykazy czesci, ktérych nalezy uzy¢ przy scze-
pianiu kazdego z etapéw sktadania kolejowej ramy kom-
presora.

2. Zawierajg kolejnos¢ sktadania i sczepiania dla kazdego
z etapow produkcji kolejowej ramy kompresora.

3. Przywotujg odpowiednig procedure spawalniczg WPS
— wg., ktérej majg by¢ wykonane spoiny.

4. Zawierajg informacje dodatkowe dotyczace miedzy innymi:
— zachowania powiekszonych wymiaréw montazowych
w celu uzyskania prawidtowego wymiaru po spawaniu.

— zawierajg uwagi o zmianie drutu spawalniczego
(ze wzgledu na taczone réznoimienne materiaty podsta-
wowe) dla prawidtowego wykonania danego etapu spa-
wania

— pokazuja kolejno$¢ uktadania sciegéw dla danego etapu
- jezeli z punktu technologicznego jest to wymagane.

5. Przedstawiajg rysunkowo dany etap sczepiania i spawania.
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= Nr stron 1 ; Nr stron 1
Karta Technologiczna Karta Technologiczna
Nr 1/ABC Ilogé Nr 2/ABC Tosé stron | 1
stron
i o Wyréb: sczepianie + |Nroys

Wyrob: sczepianie + | Nrrys Etap -2 .

Rama Kompresora Etap -1 Pt ABC Rama Kompresora spawanie ABC

Gatunek materiahu: Metoda spawania Materiaty dodatkowe: Gatunek materiahu: Metoda spawania Maledgztiﬁ;‘iodv;ay w0s

Drut elektrodowy: 1,0 : 90,
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Zaklad | Opis operacji Oprzyrzqdowanie / Goes | Opis operacji informacje dodatkowe

Stanow. -
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(nrrys.) 010

010 ) Spawaé P0z.9 2 poz.2, Poz nr2
Spawac sczepione poz.1 7 poz.8, o 2 zachowaniem wielkosci spoiny we. rys. (numer) oraz stosujac si¢ do | &%)

z zachowaniem wielko$ci spoiny wg. rys. (numer) oraz stosujac si¢ do 5 ia zgodne z WPS nr (numer WPS) p :rl- “s')
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015

Data:

Opracowat: Aprobujacy:

Data:

Opracowat: Aprobujacy:

Rys. 3. Karta Technologiczna Nr 1/ABC - Etap — 1
Fig. 3. Operation sheet no. 1 / ABC - Stage — 1

Rys. 4. Karta Technologiczna Nr 2/ABC - Etap — 2
Fig. 4. Operation sheet no. 2 / ABC - Stage — 2

Ustawi¢ tulejk¢ poz.15 do blachy poz.10
i inosci 20:28 i

utrzymujgc wymiary

w 28
wg dok. ABC. Operacj¢ wykonac 2 razy.

010
Spawaé p0z.10 z poz.15,
z zachowaniem wielkoéci spoiny wg. rys. (numer rys.) oraz stosujac si¢
do ia zgodne z WPS nr (numer WPS)

015

020

Karta Technologiczna Nrswon |1
Nr 3/ABC Tlosé stron | |
Wyréb: Etap—3 sczepianie + | Nerys.
Rama Kompresora P spawanie ABC
Gatunek materiatu: Metoda spawania Materialy dodatkowe:
Drut clektrodowy: 90,8
S355J2+N MAG 135 W gat.: 14370 /G 18 8 Mn wg, EN ISO 14343-A
1.4301 Gaz ostonowy:  M21 (mieszanka)
Nroper. o i
. .. przyrzadowanie /

é:a:‘t::iv Opis operacji informacje dodatkowe
005

Uwaga:

Przy spawaniu nalezy
pamigtaé o zmianie drutu w
pélautomacie na drut zgodny
z Pkt. L3.B niniejszej
instrukeji

Poz. nr 10
(nrrys.)

Poz.nr. 15

(nrrys.)

Data: Opracowak:

Aprobujacy:

Rys. 5. Karta Technologiczna Nr 3/ABC - Etap — 3

Fig. 5. Operation sheet no. 3 / ABC - Stage — 3
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Rys. 6. Karta Technologiczna Nr 4/ABC - Etap — 4
Fig. 6. Operation sheet no. 4 / ABC - Stage — 4

Rys. 7. Karta Technologiczna Nr 5/ABC - Etap — 5
Fig. 7. Operation sheet no. 5/ ABC - Stage — 5

Podsumowanie

Przedstawiony plan spawania jest przyktadem planu stosowanego przy spawaniu pojazdéw szynowych. Plan ten bazuje
na Kartach Technologicznych sczepiania i spawania. Obejmuje réwniez wymagania dotyczace materiatdéw podstawowych
oraz dodatkowych. Zwraca tez uwage na przygotowanie elementéw do spawania, sczepiania oraz przebieg procesu spawania.
Nalezy pamietaé, ze czescig wspdlng niezbedna dla prawidtowego wykonania konstrukcji sg wymieniane powyzej procedu-
ry spawania WPS. Nalezy tez pamieta¢, ze zgodnie z wymaganiami PN EN 15085, zanim wystawimy zaktadowe procedury
WPS dla danej konstrukcji musimy przeprowadzi¢ proces kwalifikowania technologii spawania uzyskujac tzw. WPQR.
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