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ЭЛЕКТРОДУГОВАЯЭЛЕКТРОДУГОВАЯ
СВАРКА РЕЛЬСОВ СВАРКА РЕЛЬСОВ 
ВАННЫМ СПОСОБОМВАННЫМ СПОСОБОМ
ПЛАВЯЩИМСЯПЛАВЯЩИМСЯ
МУН Д  Ш ТУКОМ МУН Д  Ш ТУКОМ 

В течение 2009-2010 гг. спе-

циалистами ИЭС им. Е.О. Патона

создана специальная технология,

оборудование и сварочные мате-

риалы, позволяющие выполнять

качественную высокопроизводи-

тельную сварку рельсов различных

типоразмеров в полевых условиях.

Новая технология, разработанная

на основе ранее предложенного в

ИЭС способа электродуговой свар-

ки закладным электродом, полу-

чила название «электродуговая

сварка рельсов ванным способом

плавящимся мундштуком». Ее от-

личительной особенностью являет-

ся использование самозащитной

порошковой проволоки, подавае-

мой через продольный канал в

специальном плоском плавящемся

мундштуке, что позволяет выпол-

нять сварку при зазоре в стыке

15...18 мм, а в отдельных случаях

до 22 мм. Разработанный специа-

лизированный сварочный аппарат

АРС-4 отличается портативностью

(масса 36 кг) и легко перена-

страивается на сварку различных

рельсов. В качестве источника сва-

рочного тока использован инвертор

ФОРСАЖ-500 Рязанского госу-

дарственного приборного завода.

Питание осуществляется как от

двухфазной сети напряжением 380

В, так и от автономного дизельно-

го электрогенератора мощностью

25 кВ.А, при этом потребляемая

при сварке мощность составляла до

10 кВ.А. Среднее машинное время

сварки стыка рельсов типа Р65 со-

ставляет около 20 мин, что позво-

ляет достигнуть производитель-

ности до 15 стыков в смену. Дан-

ная технология широко использо-

валась при реконструкции линии

скоростного трамвая в Киеве. Было

сварено около 900 стыков рельсов

типа Р65, Т-62 и бесшеечных трам-

вайных рельсов.

Выполненная работа показала,

что электродуговая сварка рельсов

ванным способом плавящимся

мундштуком является высокоэф-

фективным процессом по сравне-

нию с ручной дуговой сваркой

ванным способом и алюмотер-

митной сваркой, и может приме-

няться для сварки железнодорож-

ных, трамвайных и крановых рель-

сов различного назначения.

НОВЫЕ СИСТЕМЫ ДЛЯНОВЫЕ СИСТЕМЫ ДЛЯ
ЛАЗЕРНОЙ РЕЗКИЛАЗЕРНОЙ РЕЗКИ

Новая система Hylntensity во-

локонного лазера HFL015 от

«Hypertherm» уникальна тем, что

все ее компоненты разработаны и

созданы для совместной работы

как одна целостная система резки.

В отличие от изделий других про -

изводителей волоконных ла зеров

система от «Hypertherm» вклю-

 чает источник питания, режущую

головку, подачу газа, консоли со-

единения оператора, регулировки

движения и программное обеспе-

чение. В компании «Hy pertherm»

считают, что подход, основанный

на комплектности поставки, об-

легчит заказчикам использование

лазерной резки, в том числе при

резке тонкого металла. К тому же,

система функционирует на тради-

ционных регулирующих платфор-

мах «Hypertherm» с предвари-

тельно разработанными процес-

сами резки для значительно упро-

щенного объединения стола и фун-

кционирующего узла для дости-

жения более высокого уровня эф-

фективности по сравнению с дру-

 гими  решениями  лазерной резки.

Две другие новые системы

Powermax65® и Powermax85®

«Hypertherm» были выпущены с

более широким набором выбора го-

релок, имеют более широкие тех-

нологические возможности и более

строгую конструкцию горелки для

увеличения дол говечности при

сложной среде резки. Достоин-

ствами горелок являются эргоно-

мическая ручная горелка под углом

75о, ручная горелка под углом 15о

для строжки и резки в стесненных

условиях, 38-сантиметровая ма-

шинная горелка на полную длину

и 15-сантиметровая машинная го-

релка с коротким стволом для ро-

ботизированных применений и

резки труб, позволяющая сварщи-

кам расширить сферу объектов

применения плазменной техноло-

гии. К тому же, горелки, которые

являются частью нового Duramax

от серии «Hypertherm», примерно

в пять раз проще и долговечнее,

чем раньше.

Система HyPerformance

HP800XD, представленная на вы-

ставке BuroBLECH2010 (26-30 ок-
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тября, Розендаль, Нидерлады) на

токи до 800 А, имеет самый ши-

рокий спектр  произ водствен ного

применения вплоть до способности

резки самой толстой нержавеющей

стали и алюминия, которые до-

ступны на рынке. Она имеет Hy-

Definition® режущие характерис-

тики мягкой стали до 80 мм и мо-

жет прорезать 75 мм и резать 160

мм нер жавеющую сталь и алюми-

ний. Способность прорезки толщи -

ны относится к PowerPierce, па тен-

 туемой технологии, которая умень-

шает повреждения горелки с по-

мощью охлаждающего щита для

сопротивления расплавленному

металлу во время  прорезки  и рез-

ки.

При испытании установлено,

что даже после прореза 75 мм нер-

жавеющей стали в течение 400

раз достигается высокое качество

резки. В то же время HP800XD мо-

жет легко резать тонкий металл,

включая строжку, не нуждаясь в до-

полнительных горелках. 

В отличие от этих качеств из-

гото вители, которые нуждались в

резке широкого ряда металлов и

толщин, традиционно должны

были использовать две или более

систем для завершения работы.

В дополнение к этим новым си-

стемам и технологиям компании

«Hypertherm» и «Centricut» пока -

зали свою завершенную ручную

продукцию Powermaxа.

На выставке также продемонст -

рирована выпущенная в 2010 г.

версия компоновочного режущего

программного обеспе чения и авто -

матическое оборудование «Hyper-

therm», включая ЧПУ и регуляторы

высоты горелки.

УДВОЕННАЯ ПРОИЗВО УДВОЕННАЯ ПРОИЗВО --
ДИ ТЕЛЬНОСТЬ ПРИДИ ТЕЛЬНОСТЬ ПРИ
СВАРКЕ ДВОЙНОЙСВАРКЕ ДВОЙНОЙ
ПРОВОЛОКОЙ ПРОВОЛОКОЙ 

Представители машиност -

роительной отрасли вынуждены

удовлетворять постоянно расту -

щие требования к производи-

тельности труда и эффективности

производства при неизменно вы-

соком качестве продукции. Зача-

стую приходится стыковать ко-

ваные или литые стальные дета-

ли. Эксперты «Stadler Rail Group»

используют сварочных роботов

для сварки опор ходовых тележек

с применением стан дартного ма-

териала S355C толщиной листа

более 80 мм. Если прежде для

сварки продольной опоры тре-

бовалось восемь часов сварки, то

сейчас компания использует си-

стему двойной проволоки

TimeTwin Digital, получая в ре-

зультате две продольных опоры

вместо одной — и это всего лишь

за семь с половиной часов.

В 2006 г. эксперты Stadler

Winterthur (г. Винтертур, Швей-

 цария) решили инвестировать в

повышение производительности

сварочных систем. Это, прежде

всего, затронуло процесс сварки

стыков ходовых тележек, являю-

щихся несущей основой рель-

совых транспортных средств. В

качестве альтернативы спе циали-

сты опробовали лазерную и ги-

бридную лазерную сварку, а так-

же сварку двойной прово локой

MAG.

В результате выбор пал на

метод сварки двойной про воло-

кой. Систему TransPuls Synergic

5000 от компании «Fronius» спе-

циалисты «Winterthu»r выб рали

на основании имеюще гося по-

ложительного опыта работы с

системами данного производи -

теля.

За прошедшее время это ре-

шение окупило себя на практике

при работе в две с половиной

смены. Сварочный робот дает

увеличение выработки более,

чем в два раза. Столь впечатля -

ющее повышение производи-

тельности обусловлено увеличе-

нием мощности сварки и более

высокой скоростью работы ро-

бота.

Система двойной проволоки

TimeTwin Digital с двумя источ -

никами тока TransPuls Synergic

5000 Comfort в первую очередь

сваривает более длинные швы

опоры ходовой тележки. Разные

швы регистрируются в виде за-

даний. Робот вызывает соответ-

ствующее задание. Для сварки

корня шва управление системы

TimeTwin Digital пе реключается

на однопрово лочный режим. На

следующем этапе обе проволоки,

в основном, по очереди осущест -

вляют сварку по всей ширине

шва.

Преимущества эффек тив -

ности этой системы огромны:

отпадает необходимость контро-

ля во время сварки и подварки

вруч ную после окончания про-

цесса. Оператор оборудования

мо жет сконцентрироваться на

подготовке следующей опоры к

сварке. Повторная обработка бо -

льше не является необходимос -

тью, так как система TimeTwin

Digital работает практически без

сварочных брызг. Результаты кон-

трольных проверок сварных

швов наглядно подтверждают

высокое качество соединений.


