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Soldagem
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CARACTERISTICAS TECNICAS

Corte e esmerilhamento

Como parte do processo HWR, o espago pode ser criado
por corte de oxipropano ou por esmerilhamento.

Fusao

A largura da area de fusdo € de cerca de 120 mm com o
método de corte de oxipropano e 80 mm com o método de
esmerilhamento. A profundidade de fusdo chega a 30 mm
abaixo do espaco, garantindo a remogao total do defeito.

Tensao de tragao

Usando o processo HWR, a regido de maior tensdo de
tragdo estd no raio sob o boleto do trilho. O feltro de HWR
evita a descamacao neste local critico e fortalece muito a
resisténcia a fadiga.

/ Linha principal  Veiculos leves sobre trilhos e bondes elétricos

Agregacao de valor

O processo HWR agrega valor as redes
ferroviarias nos EUA e Canadé desde 2008, no
Reino Unido desde 2013 e na Francga desde 2015.

O processo de reparo de boleto de trilho (HWR) da
Pandrol oferece uma alternativa econémica e eficaz para
reparos de trilhos de encaixe.

Adequado para reparar defeitos no boleto do trilho entre

25 mm e 90 mm de largura e 25 mm de profundidade
(dependendo do perfil do trilho), pode ser usado tanto no
trilho principal quanto em soldas elétricas de topo, que
geralmente sofrem de agachamentos. Também é adequado
para defeitos transversais, descascamento e bitola de canto.

O processo de soldagem aluminotérmica é realizado
usando moldes especialmente concebidos. Apds
desenformar, a solda é desbastada e retificada de acordo
com as especificagdes da rede. O processo HWR atende
aos requisitos de todas as redes ferrovidrias modernas.

Hardware

S&o usados hardware padrao e um cadinho de uso Unico.
Moldes especialmente concebidos sdo baseados em produtos
com os quais as equipes de soldagem ja estao familiarizadas.

Flexibilidade de uso

O processo HWR pode ser usado para reparar
agachamentos, defeitos transversais, descascamento e
bitola de canto; defeitos entre 26 mm e 90 mm de largura
e 25 mm de profundidade; e no trilho principal e nas
soldas elétricas de topo.

Portos e industrial  Transporte de cargas pesadas  Alta velocidade Metr6 e depésito




—> VANTAGENS

O processo de reparo de boleto de trilho € simples e eficiente. Nao é necessario investimento em treinamento ou hardware,
Enquanto os reparos de trilho de substituicdo envolvem a substituicao pois o processo de HWR usa hardware padréo e cadinho de
da secao do trilho e a realizagéo de duas novas soldas, o HWR ndo uso unico. O design do molde familiar permite que a equipe de
causa alivio de tensdo do trilho e envolve apenas uma solda. soldagem faca a solda de reparo de forma rapida e facil.

Isso resulta em economia significativa de dinheiro e tempo (HWR O HWR esta disponivel para todos os tipos de trilhos e atende
leva cerca de uma hora, em vez de trés a quatro para colocar um aos requisitos das redes ferroviarias modernas.

pedago de trilho).

O processo HWR é muito seguro, usando os mesmos parametros
de soldagem e hardware do processo de soldagem da Pandrol.

— PROCESSOS

1. Zona afetada pelo boleto (em azul)

2. Zona de fusdo (em rosa)

3. Escavagédo - espago de enchimento

(a lacuna).
Método de corte de oxipropano Método de esmerilhamento
— COMPARACAO —> VISAO GERAL DO PROCESSO

Comparagao de reparos de trilho de encaixe e de boleto de trilho

Defeito na cabecga

w w HWR ) ’ - T
U Corte de oxipropano com ferramentas de
2 soldas Sem secéo de trilho
1 segéo de trilho Instalag&o rapida (Aprox. thora)

Sem alivio de tenséo do trilho
Mao de obra minima

Redugaéo significativa nos
custos de manutengao

Esmerilhamento com esmerilhadeira de
boleto de trilho.
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