>—=< BANVERKET
Verksamhetssystemet

Standard
BVS 524.20

Diarienummer

F09-4540/BA40

Handlaggare
Anders Frick, LaBaUh

Galler for

BV Koncern

Giltigt frén Giltigt till
2010-01-01 Tills vidare

Ansvarig enhet
Leverans Anlaggningana

Ersatter

Version
2.0
Antal bilagor

Faststalld av

Tomas Ramstedt, CLABa

Svetsning av raler och ralskomponenter

Godkannande av svetsprocedurer

1 (15)

Verksamhetssystemet - BVMall 1000.3 Dokumentmall, ver. 3.0



% BANVERKET Verksamhetssystemet

Innehallsforteckning

1 34 =P
2 L0 T 15T = 1 3 3 T
3 Definitioner och forkortNiNgar .cicuciciererararararirisisisisisssssa s sasasasasasasasasasasasasaransnsnnnnnns
3.1 [ 7= TV 0 0T
3.2 [0 (e 1 11 e = I
4 Y 0 T e
5 ] 3 - o e
5.1 AlIMENNa KValITEESKIaV ..viiiiiiiii
5.2 Godkdnnande av svetsdatablad (WPS ) ...t e
5.3 SRV L= 87= ] TV o [ PN
6 L= Y 5 T o T o T LT =T
6.1 1] 2 L V53YZ 5] 1 T PP
L e 13T o
[T A S V= =] ] o 17 = PP
LT e B 1L o Y= e 00 L= Lo L= Y
LT V7 = (=] oo Ve
L T T o o Y 1 P
(T - T o Te B = o1 |
6.2, AN st
(ST A S V= =] o] o V7= PP
(TR B 1L o] 1= e a0 L= Lo L= YT
LT A V7 =1 (=] oo Ve
LT T o o Y o 1 P
7 Hjdlpmedel och referenser.....cciciiririririnisisisieiereresesasasasasasasasasasasasasasasasasararsrsnsssnsssssnsnsnnnnnnns
7.1 L= 1150 41T [
7.2 L] (=] 1= =T

2 (15)

BVS 524.20 Svetsning av radler och ralskomponenter. Svetsarprévning, version 2.0



% BANVERKET Verksamhet ssystemet

1 Syfte

Denna utgava av standard BVS 524.20, "Svetsaingiler och ralskomponenter, Godkannande av
svetsprocedurer” ar en reviderad version av gallande regelverk. De andringar som inforts syftar i forsta
hand till att uppdatera dokumentet med gallanderasgsoriska beteckningar vid Banverket. Vidare

har uppdatering utforts for gallande EN/ISO standarder. Det senare innefattar bl.a. fortydligande for
svetspraktik efter utbildning. Vidare har ett tillaggskrav inforts betraffande kvalitetssystem enligt SS-
EN ISO 3834-2. Ett kvalitetssystem enligt ovan skall enligt nu inférda regler vara certifierat av tredje
part for att vara godkant.

Dokumentet ersatter BVS 524.20, version 1, utgivet 2005-12-12.

2 Omfattning
Denna standard galler for allt svetsarbete pa jarnvagsrals och i sparvaxlar for vilka Banverket ansvarar.

SS-EN ISO 3834 utgors av en serie standarder som specificerar krav pa en rad aktiviteter, vilket bl.a.
innefattar efterlevnad av underliggande standarder for svetsprocedurspecifikationer och godkéannande
av svetsare och operatorer. For kvalitetsstyrning av svetsarbeten i spar foljer Banverket sedan ar 1999
riktlinjerna i standarden SS-EN ISO 3834-2.

Det moderna ralsmaterialet & en avancerad produkt som har hog hallfasthet och som har en
sammansattning som avviker fran vanligt forekommande svetskonstruktionsstal. Det kraver darfor
speciellt anpassade svetsprocedurer, som i detalj maste foljas for att ralsen skall fa den dynamiska
hallfasthet som kravs av den moderna jarnvagstrafiken med héga axeltryck och tagens ékande
hastigheterGéallande SS-EN I1SO standarder for svetsprocedurer ar inte direkt tillampbara for
sparsvetsning. Av denna anledning har denna standard utgivits som komplement till géallande SS-EN
ISO standarder. Dokumentet behandlar bl.aggiléch modifieringar som behévs med hénsyn till de
speciella krav och forutsattningar som géller vid sparsvetsning.

3 Definitioner och forkortningar

3.1 Definitioner

Svetsansvarig: Den svetsansvarige har det dvergripande kvalitetsansvaret for svetsnings-
arbetet. En svetsansvarig skall finnas i varje foretag som utfor svetsnings-
arbete pa jarnvagsrals och i sparvaxlar i Banverkets spar.

IWE, IWT, IWS: IWE (International Welding Engineer); IWT (International Welding
Technologist); IWS (International Welding Specialist) ar svetspersonal som
utbildats och examinerats for tillsyn vid svetsning utifran kompetenskrav
utformade av EWF (European Welding Federation). Tidigare bendmning var
EWE, EWT respektive EWS.

Certifieringsorgan: Ett certifieringsorgan ar en organisation eller ett féretag som kontrollerar och
intygar att personals kompetens dverensstammer med uppstallda krav i
tillamplig standard eller foreskrift. Certifieringsorganet skall vara
ackrediterat av SWEDAC enligt SWEDAC:s foreskrifter fér organ som
certifierar personal, eller ackrediterat for uppgiften i ett annat land inom EES
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mot kraven i standarden SS-EN 17024 av ett ackrediteringsorgan som
uppfyller och tillampar standarden SS-EN ISO/IEC 17011:005 utgava 1.

Preliminart svetsdatablad, pWPS:
Ett forsOksmassigt svetsdatablad, som annu inte &r godkand. Svetsning av
provstycken som erfordras for att godkanna ett svetsdatablad maste utféras
pa basis av ett preliminart svetsdatablad.

Svetsdatablad, WPS:  Svetsdatablad, WPS, &r ett dokument som i detalj anger parametervarden
som fordras for en speciell tillampning for att sdkerstélla repeterbarhet (se
SS-EN 15609).

Protokoll for att godkdnnande av en svetsprocedur, WPQR:
Ett protokoll som innehdller alla data fran svetsningen av provstycke(n) som
erfordras for att godkéanna ett svetsdatablad liksom alla resultat fran
undersdkningen och provningen av provsvetsen. (Tidigare benamning ar
WPAR).

3.2 Forkortningar

HAZ Den zon som begransar svetsgods och opaverkat grundmaterial kallas for
den varm. Den engelska motsvarigheten till denna beteckningeat "H
Affected_dne”, vilken forkortas HAZ. Denna forkortning anvéands generellt
aven i Sverige.

ROK Vedertagen forkortning fo@étens @erkant

4 Ansvar

Sektionschefen for Leverans/Anlaggning/Bana godkénner och ar ansvarig for att denna standard ar
uppdaterad och implementerad. Fragor pa innehall och forslag till férbattringar stalls i forsta hand till
denne.

5 Allmant

5.1 Allmanna kvalitetskrav

Allt svetsningsarbete i Banverkets spar skall utféras enligt ett godkant svetsdatablad (WPS).
Kvalificering av brannsvetsning skall utforas i enlighet med riktlinjerna i standard SS-EN 14587-1.
Denna standard &r under utgivning. | samband med kommande revidering av BVF 524.23, skall de i
SS-EN 14587-1 angivna kvalificeringskraven inarbetas.

Respektive svetsentreprendr skall arbeta utifran ett av tredje part certifierat och godkant kvalitets-
system motsvarande det i SS-EN ISO 3834-2 beskrivna. Entreprentr som utfor svetsningsarbete i
Banverkets spar skall skicka kopia av certifierat och godkant kvalitetssystem till Banverket
Leverans/Anlaggning, sektion Bana, senast 6 manader efter etablering som entreprentr. (Obs! De
entreprendrer som sedan tidigare har ett kvalitetssystem enligt 3834-2 ska inom 6 manader fran
publicering av denna standard tredje part certifiera detta).
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Foretag som ar entreprendr for svetsningsarbete i Banverkets spar skall ha utfort procedurprovning
enligt denna foreskrift.

Svetsningsarbete far endast utféras av svetsare som &r kvalificerad och certifierad for svetsmetoden
ifrdga enligt BVS 524.24. Entreprenor for svetsningsarbete kan hyra in kvalificerade svetsare fran
annat foretag.

5.2 Godkannande av svetsdatablad (WPS)

En pWPS skall alltid upprattas innan en procedurprovning genomférs. Procedurprovningen skall
overvakas av en kontrollant fran ett ackrediterat och godkant certifieringsorgan. Kontrollanten skall
granska aktuell pWPS och under provlaggningen évervaka och registrera alla svetsdata. Kontrollanten
skall pa en WPQR dokumentera samtliga svetsdata, som erfordras for ett godkannande. De
resulterande provningsresultaten skall &ven dokumenteras pa aktuell WPQR.

Svetsare som utfor en procedurprovning kan aven bli certifierad enligt BVS 524.24 fér metoden
ifraga, under forutsattning att den aktuella proceduren blir godkand samt att 6vriga stéllda krav ar
uppfyllda, t.ex. utbildningskrav inkl.praktik.

Utifran en godkand WPQR kan svetsentreprenappratta en WPS. Denna WPS skall séandas till
certifieringsorganet, som 6vervakat procedurlaggningen. Denne kontrollerar att svetsdata i WPS:en
ligger inom acceptansomradena for upprattad WPQR. Efter kontroll och godkannande av WPS
stamplas denna av certifieringsorganet, som skickar en kopia av aktuell WPS till Banverket Leverans
Anlaggning, sektion Bana, for slutligt godkédnnande och arkivering. Eventuella arbetsinstruktioner som
svetsentreprendren upprattat som komplettering till WPS:en skall bifogas.

En godkand svetsprocedur ar giltig under obegransad tid, under férutsattning att de aktuella
svetsparametrarna ej &ndras och att svetsteknisk ledning finns (se vidare kap. 5.3). Alla eventuella
andringar och eller justeringar i godkand WPS skall skickas till Banverket Leverans Anlaggning,
sektion Banan, for granskning och godkannande.

5.3 Svetsansvarig

Vid varje svetsforetag som ansvarar for utforda svetsningsarbeten i Banverkets spar, skall det finnas
en utsedd svetsansvarig person. Den svetstekniska kompetensen for den svetsansvarige skall minst
motsvara IWE. IWT eller IWS kompetens kan godtas om den svetsansvarige har lang och
dokumenterad erfarenhet av kvalificerad sparsvetsning. For svetsansvarig med IWT/IWS kompetens
skall ansokan for erhallande av godkannande sandas till Banverket Leverans Anlaggning, sektion
Bana. Svetsentreprenor, som utfor svetsning i Banverkets spar, skall till Banverket Leverans
Anlaggning, sektion Bana, meddela namn och kontaktuppgifter fér den svetsansvarige.

Om en svetsentreprendr ej har egen personal med ovan namnda kompetens, ar det tillatet att
kontraktera en svetsansvarig person med kompetens som uppfyller ovan ndmnda krav. Kopia av
gallande kontraktsavtal skall skickas till Banverket Leverans Anlaggning, sektion Bana, for
godkénnande.

Den svetsansvariges uppgifter och ansvar finns redovisade i SS-EN 14731:2006. Detta innefattar bl.a.

ansvar for kontraktsgranskning, produktionsplaneninigistning, svetsforberedelser och svetsning,
provning, samt dokumentation (t.ex. svetsrapport, administration av svetscertifikat). En
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befattningsbeskrivning for den svetsansvarige skall finnas uppréattad och innefatta en beskrivning av
dennes arbetsuppgifter och ansvar.

5.4 Godkannande av svetsentreprenor

For att en svetsentreprenor skall vara behorig for svetsarbeten i Banverkets spar och sjélv ansvara for
bestallda svetsarbeten, ska de krav vara uppfyllda som angetts i ovanstaende kapitel 5.1-5.3 i denna
standard. Om inte dessa krav ar uppfyllda kan en entreprenér enbart arbeta som underentreprendér till
behorig svetsentreprendr.

Nar namnda krav ar uppfyllda, godkanns svetsentreprendren for svetsning i Banverkets spar med
ansvar for utforda svetsningsarbeten. Vidare medger detta godkdnnande att entreprenéren ar
kvalificerad att lamna egen offert pa arbeten for vilka anbud har annonserats av BV/LDx
(Driftsomraden) eller BV/UDx (Investeringsdivisionen).

En sammanstallning av godkanda svetsentreprendrer med behdorighet att utféra svetsningsarbeten i
Banverkets spar under eget ansvar finns angiven i "Checklista BVC 524.20", vilken kan hamtas via
Banverkets Intranat, "Knuten”, alternativt via Banverkets hemsida, Banportalen, "Styrande
dokument”.

6 Svetsprocedurer
6.1 Skarvsvetsning

6.1.1 Allmant

Nedan angivna krav utgor tillagg och specificering av SS-EN ISO 15613 och denna standard skall
anges pa den WPQR dar resultatet av provningen sammanfattas.

For termitsvetsning galler att svetsmetoden ifraga skall vara kvalificerad enligt SS-EN 14730-21 samt
vara godkand av Banverket for anvandning i Banverkets spar.

6.1.2 Svetsprover

Tva svetsprover skall svetsas under samma betingelser och av samma svetsare och efter upprattad
PWPS. Varje svetsprov skall utgoras av tva ralstycken av vardera minst 600 mm langd.

Svetsproven skall utféras med ralprofil 60&IC 60) i stalsorR260 (UIC 900A).

Overvakning av provsvetsningen utfors av anlitat certifieringsorgan. Kontrollanten bevakar
provlaggningen samt uppmater alla svetsdata och dokumenterar dessa pa en WPQR.

For de aktuella provbitarna skall stalsorten kunna identifieras och sparbarhet féreligga. Ralproverna
kan for identifiering uppvisa invalsad stalsortsmarkning. Aktuellt chargenummer for ralerna skall
dokumenteras. Provbitarna skall tas ut fran en och samma ral.

6.1.3 Giltighetsomrade

6.1.3.1 Termitsvetsning

Procedurlaggning med ralprofil 60E1 och stalsort R260 géller for samtliga forekommande vignolraler
vid Banverket oavsett ralprofil och ralstalsort (forekommande vignolraler ar beskrivna i BVH 524.12).
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Om svetsning skall utforas med annan svetsspalt an "standardlucka” fér termitmetoden ifraga, skall en
kompletterande procedurprovning utféras for denna svetsspalt. Férutom "standardlucka” ar svetsspalt
50 mm for SkV samt 68 mm for PLA godkanda att anvandas i Banverkets spar.

Svetsentreprendr som har for avsikt att utfora termitsvetsning mellan -5 och 0 °C skall ha en godkand
procedurprovning for SkV och/eller PLA med resulterande WPS framtagen for detta

temperaturomrade. Svetsresultaten skall uppfylla de krav som anges i kap. 6.1.5. Framtagen WPS samt
erhallna provningsresultat skall skickas till Banverket Leverans Anlaggning, sektion Bana, for slutligt
godkénnande.

6.1.3.2 Formsvetsning

Procedurlaggning med ralprofil 60E1 och stalsort R260 ar giltig for svetsning av samtliga
forekommande vignolréler vid Banverket oavsett ralprofil samt for raltyp Gatu 56. Vidare &r
procedurprovning enligt ovan giltig for lagre stalsorter &n R260 (formsvetsning &r ej tillaten for
stalsort R320Cr). Formsvetsning av varmebehaediakér skall endast i undantagsfall anvandas och, i
de fall annan skarvmetod ej kan anvandas, vara godkand av bestallaren. | sddana fall kan
formsvetsning tillatas enligt ovan namnda procedurprovning.

6.1.4 Svetsning

Svetsningen skall ske under produktionsliknande forhallanden och bada svetsproven skall svetsas av
en och samma svetsare. Samtliga svetsdata dokumenteras pa en WPQR.

Efter utford svetsning skall respektive svetsskapasltill aktuell ralprofil. Slipning av farbana
respektive farkant skall ske till de toleranser som anges i BVF 524.21, BVF 524.22 samt BVF 524.26.

Efter avslutad svetsning och slipning skall provbitarnas langd varat1200nm.

Formsvetsning kan utféras antingen med svetsspalt 15-18 mm och elektroddiameter @5 mm (enligt
BVF 524.22) eller med svetsspalt enligt figur 1 nedan med anvéandande av elektroddiameter @4 mm.

15-20 15-2,0

12-14

Fig. 1. Formsvetsning, svetsspalt med elektroddiameter @4 mm
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6.1.5 Provning

6.1.5.1 Visuell kontroll

Bada svetsproverna kontrolleras. Vid den visuella kontrollen av termit- och formsvetsskarvar ar
forekomst av slagginneslutningar, sprickor och bindfel gj tillatna pa farbana och farkant.

For skarvsvetsning géller vidare de acceptansgranser som ar angivna i BVS 524.31, kap. 12.2.4 for
termitsvetsning och kap. 12.3.3 for formsvetsning.

6.1.5.2 Ultraljudkontroll

Bada svetsproverna skall kontrolleras med ultraljud. Denna skall utféras enligt de riktlinjer som ar
beskrivna i BVH 524.350. Géallande acceptansgranser &r angivna i BVS 524.31, kap. 12.2.4 for
termitsvetsning och kap. 12.3.3 for formsvetsning.

6.1.5.3 Bdjprovning

Ralsfotens undersida far inte slipas. For formsvetsskarvar bortslipas forekommande Gverskottsgods i
ralfotkanterna i enlighet med BVF 524.22, kap 10.2, till gallande tolerans enligt BVF 524.22, kap
12.3.

Det ena svetsprovet skall provas i brytprovmaskin med ralsfoten dragen och tryckkolvens dorn mot
svetsen i ralshuvudet. Avstandet mellan stddrullarna skall vara 1000 mm. Ralsen skall ha
rumstemperatur vid provningen.

Under béjprovningen registreras nedbdjning och belastning tills brott intraffar. Féljande minimikrav
galler:

Svetsmetod Ralpr ofil Ralstalsort Min nedbdjning Min brottlast
(mm)
(kN)
111 60E1 R260 14 1110
71 60E1 R260 12 1110

Tabell 1. Acceptansgranser for statisk bdjprovning, termit- och formsvetsning.

Provningen okas till brott och brottytorna inspekteras. Porer, gasblasor, slagginneslutningar, bindfel
och ytdefekter dokumenteras. Inget enstaka fels yta far éverstiga 1 % och den sammanlagda ytan av
svetsfelen fr inte dverstiga 2 % av ralens nominella tvérsnittsarea (76t 60E1).

6.1.5.4 Makro- och mikroundersékning samt hardhetsbestamning
Det andra av det bada svetsproven skall undersokas enligt féljande forfarande.
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Provet kapas pa bada sidor om svetsens centrumlinje (tvarsnitt), sa att de tva kapsnitten med séakerhet
ar placerade i opaverkat material, snitt 1 och 2 i figur 2.

Fig. 2. Provpreparering av termit- och formsvetsskarv

Detta innebar att det erhallna provet skall innefatta 100 % av svetsgodset, HAZ pa bada sidor om
svetsens centrumlinje samt tillracklig mangd av ej varmepaverkat material for att HAZ med séakerhet

skall innefattas.

Hardheten dokumenteras enligt Brinell (HB) alternativt Vickers HV(30) pa farbanan (rélens 6vre,
horisontala yta) fran centrum av svetsen, i ralens langdriktning, forbi den varmepaverkande zonen ut
mot opaverkat material, sa att materialets grundhardhet med sékerhet erhalls. Métning skall utforas at
bada hallen raknat fran svetsens centrumlinje med ett avstand av 10 mm mellan hardhetsintrycken. De
aktuella matningarna skall utforas langs ralens centrumlinje, det vill sdga pa ralens Oversta punkt.
Ytterligare tva matpunkter skall goras i svetsgodsets tvarriktning, 15 mm fran ralens centrumlinje i
langdled, se fig. 3.

Fig. 3. Hardhetsintryckens placering.
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For stalsort R260 skall hardheten i svetsgodset Upgsavet 280 HB tolerans -20/+30 HB alternativt
294 HV(10) tolerans -21/+30 HV(10). | HAZ kan ett enskilt hardhetsvarde tillatas avvika fran denna
tolerans med max 40 HB alternativt 44 HV(10).

Darefter sagas ett snitt vinkelratt mot de tva tidigare, centralt i ralen och i dennas langdriktning
(langdsnitt), snitt 3 i fig. 2.

Den ena provhalvan slipas och etsas pa ytan parallell med ralens langdriktning. Undersokning i
mikroskop, forstoring 35X eller narmast lamplig, utfors pa denna yta. Smaltgrans och varmepaverkad
zon understks med avseende pa bindfel, sprickor, porer eller andra eventuella diskontinuiteter. |
ralfoten ar mikrosprickor lokaliserade till ytan och med storlek storre an 0,25 mm egj tillatna. |

ralhuvud och —liv ar maximalt tillaten sprickstorlek 1 mm. Om tveksamheter foreligger i samband med
utvardering av sprickférekomst skall Banverket Leverans Anldggning, sektion Bana, kontaktas. Fel
som noteras skall dokumenteras med foto.

For bestamning av struktur i svetsgods och Hilzerkas mikroprover fran den andra provhalvan.
Martensit tillats inte forekomma i svetsgodset eller den varmepaverkade zonen i 100X forstoring.
Strukturen i svetsgods respektive varmepaverkad zon dokumenteras med foto i lamplig forstoring
(300-500X).

For endera provhalvan skall hardheten 5 mm under farbanan dokumenteras med en serie méatningar
enligt Vickers (HV10). Avstandet mellan tva pa varandra foljande intryck skall vara tva (2) mm. Pa
liknande satt skall hardheten dokumenteras utefter en linje fem (5) mm 6ver ralsfotens undre yta. |
bada fallen skall hardhetsmatningen starta fran svetsens centrumlinje och vidare sa langt ut i opaverkat
material att hardhetstopp och mjuknande i HAZ med sékerhet har passerats. Matning skall utforas at
bada hallen raknat fran svetsens centrumlinje. Méatresultaten skall redovisas i form av hardhetsprofil
med hardheten avsatt mot avstandet fran svetsens centrumlinje.

Acceptansgrans for uppmatta hardheter 5 mm under farbanan respektive 5 mm oéver rélfot skall
uppfylla tidigare angivna varden, dvs.

« 280 HB tolerans -20/+30 HB
alternativt

« 294 HV(10) tolerans -21/+30 HV(10).

| HAZ kan ett enskilt hArdhetsvérde tillatas avvika frdn denna tolerans med max 40 HB alternativt 44
HV(10).

Utvardering av mjuknandezonens bredd vid termitsvetsning skall goéras i enlighet med SS-EN 14730-
1, annex J. Acceptanskriterierna enligt detta forfarande ar:

« avstandet X mellan linje 1 och 2 skall vara 10 HV
« maximala bredden av mjuknandezonen skall vara 20 mm (SkV och PLA-metoden)

Samtliga provstycken méarkes for senare identifiering och sparas.
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6.2 P3svetsning - rdlsstal

6.2.1 Allmant

Nedan angivna krav utgor tillagg och specificering av SS-EN ISO 15613, vilken tillsammans med
denna standard skall anges pa den WPQR, dér resultatet av provningen sammanfattas.

6.2.2 Svetsprover

Ett svetsprov skall svetsas efter uppréttad pWPS. Svetsprovet skall utgoras av ett rélstycke av minst
600 mm langd. Som ett alternativ kan provlaggning goras pa endera av ralproverna, som tidigare
anvants for skarvsvetsningsprocedur.

Svetsproven skall utféras pa ralprofil 60E1 (UIC 66 ralande. Stalsort skall vara R260 (UIC
900A). Svetsaren far inte kapa ralsprovet efter svetsning.

Provutformning skall utféras enligt figur 4.

20-30°
45°

10 mm

J/min 10 mﬂ;
T

150
200

Fig. 4. Provutformning vid mcedurprovning for pasvetsning

Overvakning av provsvetsningen utfors av anlitat certifieringsorgan. Kontrollanten bevakar
provlaggningen samt uppmater alla svetsdata och dokumenterar dessa pa en WPQR.

For ralprovet skall stalsorten kunna identifieras och sparbarhet foreligga. Ralprovet kan for
identifiering uppvisa invalsad stalsortsmarkning. Aktuellt chargenummer for ralen ifraga skall
dokumenteras.

6.2.3 Giltighetsomrade

Procedurlaggning for pasvetsning med ralprofil 60Eh stalsort R260 kvalificerar for svetsning av
samtliga férekommande vignolréler vid Banverket samt ralprofil Gatu 56. Godkéand procedurprovning
enligt ovan kvalificerar aven for pasvetsning i samtliga forekommande ralskorsningar inkl. BWG- och
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monoblockkorsningar i stalsort R220, R260, R3BAKHT samt vaxeltungor i enlighet med BVF
524.290.

Svetsentreprenor som for avsikt att utfora pasvetsning mellan -10 och 0 °C skall ha en godkéand
procedurprovning med resulterande WPS framtagen for detta temperaturomrade. WPS samt verifiering
av aktuell svetsningsmetodik skall redovisas for Banverket leverans Anlaggning, sektion Bana. Vidare
skall dokumentation bifogas, vilken beskriver hur svetsningsarbetet skall kvalitetssakras vid svetsning
ned till -10°C.

6.2.4 Svetsning
Svetsning utfors i enlighet med framtagen pWPS och samtliga svetsdata dokumenteras pa en WPQR.
Svetsaren skall sjalv skara med gas och slipa till formen pa ralen innan provliaggningen startar.

Darefter svetsas den simulerade forslitningen upp bade i hojd och i sida. Sidoforslitningen startar 10
mm ifran underkant ralshuvud.

Efter utférd svetsning skall farbana/farkant slipsktuell ralprofil. Slipning av farbana respektive
farkant skall ske till de toleranser som anges BVF 524.25.

Slutligen svetsas liggande vertikalstrangar med start 10 mm fran underkant ralshuvudet till
ralshuvudets 6vre kant, pa en stracka av minst 200 mm, pa bada sidorna av provet.

6.2.5 Provning

6.2.5.1 Visuell kontroll
Vid den visuella kontrollen av farbana och farkant ar forekomst av bindfel ej tillatet.

Porer och slagginneslutningar med storlek i storsta utbredningsriktning storre an 2 mm ar e;j tillatna.

Vid den visuella kontrollen skall &ven en bedémning goras av de vertikalt liggande svetsstréangarna.
Dessa skall uppvisa ett jamnt och homogent utseende.

6.2.5.2 Penetrantprovning

Provning med penetrant utférs pa den pasvetsade ytan inklusive fattningskanter. Forekomst av
sprickor, bindfel och andra diskontinuiteter ar ej tillatet.

6.2.5.3 Ultraljudkontroll

Pasvetsprovet skall kontrolleras med ultraljud. Denna provning skall utféras enligt de riktlinjer som ar
beskrivna i BVH 524.350. Gallande acceptansgranser ar angivna i BVS 524.31.

6.2.5.4 Makro- och mikroundersdkning samt hardhetsbestdmning

Hardheten bestams pa den pasvetsade farbanan med en serie hardhetsméatningar utefter ralens
centrumlinje, i ralens langdriktning, med tio (10) mm mellan intryckningarna. Pa samma satt
dokumenteras hardheten utefter en linje parallell med den férstnamnda, femton (15) mm fran
centrumlinjen. Aktuell matmetod &r antingen Brinell eller Vickers (HV10).

Acceptansgranser for hardhet ar:
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« max hardhet 350 HB (370 HV10)
« min hardhet 260 HB (275 HV10)

Ett snitt (tvarsnitt) kapas darefter tvars ralens langdriktning och genom det pasvetsade skiktet ca 10
mm fran pasvetsens ande, snitt 1 i figur 5.

Ett andra snitt (tvarsnitt) kapas ca 75 mm fran det forsta snittet och @ven detta skall ga genom det
pasvetsade skiktet, snitt 2 i figur 5.

Fig. 5. Provpreparering for pasvetsprocedur, snitt 1 och 2.

De bada snittytorna pa prov B (se figur 5) slipas och etsas. Intrangningen studeras. Bindfel accepteras
inte. Eventuella fel och diskontinuiteter dokumenteras med foto.

Hardheten skall dokumenteras enligt Vickers (HV10) pa de bada tvarsnittsytorna pa prov B, centralt i
dessa. Avstandet mellan tva pa varandra foljande intryck skall vara tva (2) mm. Hardhetsmatningen
skall starta sa nara ralens 6vre kant, som det ar matpraktiskt mojligt, vidare vertikalt ned mot rélsfoten
och sa langt ut i opaverkat material att saval hardhetsmaximum som hardhetsmjuknande i HAZ med
sékerhet har dokumenterats.

Pa liknande satt skall hardheten dokumenteras for de bada tvarsnitten pa prov B, utefter en linje
parallell med den forstnamnda, 25 mm fran tvarsnittets centrumlinje (se fig. 6).
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_

0

Fig. 6. Hardhetsmatning pa tvarsnittsyta.

Matresultaten skall i bada fallen redovisas i form av hardhetsprofil med hardheten avsatt mot avstandet
fran ROK.

Ett tredje kapsnitt sagas centralt i ralen, prov B, och i dess langdriktning, snitt 3 i fig. 7. En av
provhalvorna slipas och etsas. Intrangningen sagjiéindfel accepteras inte. Fel som noteras skall
dokumenteras med foto.

Fig. 7. Provpreparering for pasvetsprocedur, snitt 3 i prov B.

Samtliga provstycken markes for senare identifiering och sparas.

7 Hjalpmedel och referenser

7.1 Hjalpmedel
Inga hjdlpmedel ar definierade for detta dokument
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7.2 Referenser

Denna standard innefattar genom hanvisning bestammelser i foreskrifter och andra standarder. Vid
tillampliga stéallen i texten hanvisas till dessa nhormgivande referenser. For samtliga dessa referenser
galler senaste utgavan av respektive foreskrift/standard.

SS-EN 1SO 3834-2

SS-EN 287-1:2004
SS-EN 1SO 15609-1

SS-EN 1SO 15613

SS-EN 1418

SS-EN 1SO 14731:2006
BVF 524.21
BVF 524.22

BVF 524.25
BVF 524.26

Kvalitetskrav for svetsning - Smaltsvetsning av metalliska material - Del
2: Omfattande kvalitetskrav

Svetsarprévning - Smaltsvetsning - Del 1: Stal

Specifikation for och godk&nnande av svetsprocedurer for svetsning av
metalliska material - Del 2: Svetsdatablad for bagsvetsning

Specifikation for och godkdnnande av svetsprocedurer fOr svetsning av
metalliska material - Del 8: Godk&nnande genom utfallsprovning.

Svetspersonal - Provning av operatdrer for smaltsvetsning och
maskinstallare foér motstandssvetsning for helmekaniserad och automatisk
svetsning av metalliska material.

Riktlinjer for tillsyn vid svetsning — Uppgifter och ansvar.
Skarvsvetsning - Termitsvetsning enligt SkV-metoden

Skarvsvetsning - Formsvetsning

Pasvetsning
Skarvsvetsning — Termitsvetsning enligt PLA-metoden
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