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Arbetsinstruktioner for termitsvetsning

Termitsvetsmetod SkV respektive PLA

1 Syfte

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning” beskriver tillvdgagangsséttet vid
skarvsvetsning med termitsvetsmetod SkV (kap. 7.1) respektive PLA (kap. 7.2). Beskrivningen &r
den av respektive leverantdr framtagna och kvalificerade metoden i enlighet med SS-EN 14730-1.
Trafikverket har i samband med tidigare kvalificering av respektive metod godkant dessa utifran
namnda beskrivningar.

2 Tillampningsomrade
Arbetsinstruktionerna i denna BVR 1524.210 ska foljas vid all termitsvetsning i Trafikverkets
spar.

Vidare ska beskrivna arbetsinstruktioner foljas«i-samband med utbildning av termitsvetsare vid
och av Trafikverket godkénda utbildare.

3 Definitioner och forkortningar

3.1 Definitioner

Inga definitioner ar angivna i detta dokument

3.2 Forkortningar

SFT spanningsfri temperatur
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4 Ansvar

Enhetschefen for Underhall/Ban- och vagteknik, ar ansvarig for att BVR 1524.210, "Arbets-
instruktioner for termitsvetsning™ ar uppdaterad och implementerad. Fragor pa innehall och
forslag till forbattringar stalls i forsta hand till ansvarig handlaggare.

5 Forutsattningar

Samtliga termitsvetsare som utfor arbeten i Trafikverkets spar ska uppfylla gallande krav-enligt
BVS 524.24.

Trafikverkets dvergripande krav betréffande termitsvetsning &r angivna i BVS 1524:210.

6 Séakerhet vid termitsvetsning

Vid termitsvetsning ska gallande arbetsskyddsforeskrifter foljas, t.ex. heta arbeten; allménna
regler for arbeten i TRV:s spar; hantering av gaser.

Vidare ska foljande beaktas:
e Svetsportioner, deglar, formar, degelpluggar och termittandare ska skyddas mot fukt.

e Termittandare ska lagras och fraktas i en behallare skild fran svetsportioner. Lésa
termittandare far inte forvaras i kladesplagg (se dven BVS 1524.210).

o Den anslutna utrustningen for gastillférsel ska kontrolleras betréffande tathet. Brannarens
overfallsmutter ska dras at ordentligt med en nyckel.

e Innan brannaren tands ska forst oxygenventilen och sedan propanventilen éppnas. Vid
avstangning ska forst propan- och sedan oxygenventilen stangas. Vid baktandning av lagan,
som kanns igen pa ett pipande ljud, ska bada brannarventilerna omedelbart stangas och
brannaren ska kylas i vatten.med dppen.oxygenventil. | samband med detta ska ett sugprov
genomforas.

e Under den kemiska reaktionen av svetsportionen ar det inte tillatet att vistas narmare
svetsstallet &n"vad som ar nodvandigt for att utfora arbetsuppgifterna.

e Skyddsklader ska anvéndas: Vid skéarbranning, portionsreaktionen och stalinflode skall aven
svetsskyddsfilter 6 (EN 166/169) anvéndas.

e Reagerande svetsportioner och heta reaktionsprodukter far inte komma i beréring med vatten
och ska inte slackas med vatten utan i forekommande fall tdckas med torr sand.

e Degeln ska efter avslutad tappning tas bort fran formen med hjalp av en kofot eller
hanteringsgaffeln.

e Heta slagglador och heta deglar ska placeras pa saker plats pa torrt, icke brannbart, underlag.
Omgivningen ska skyddas fran stralningsvarme, slagg- och stalsprut.

e Vid slipningsarbeten ska skyddsklader och skyddsglaségon anvéandas. Sliputrustningen far
inte anvandas utan sakerhetsanordning. Flygande gnistor ska beaktas.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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7 Arbetsinstruktioner for termitsvetsning
7.1 Termitsvetsmetod SkV

7.1.1 Val av svetsportion

Innan svetsningsarbetet paborjas ska stalsorten faststallas med hjalp av den invalsade
ralmérkningen.

Om olika stalsorter ska svetsas samman med varandra, ska den termitportion som géller for
stalsorten med lagre hardhet anvandas.

| Tabell 1 anges gallande termitportion for respektive ralstalsort

Tabell 1. Val av termitportion

Ralstalsort Invalsad markning Portionsbeteckning
R200 saknas Z70
R220  — Z70 alt. 280
R260 — Z90
R260Mn — Z90
R320Cr S Z110
R350HT — Z120
R350LHT — Z120
R370CrHT — Z120

7.1.2 Faktablad standardspalt for SkV (propan / oxygen)

Brannartyp
Gastryck
Overhojning
Spaltéppning
Brannarhojd:

55.502

oxygen: 5,0 bar, propan: 1,5 bar

rekommenderad 1,2 — 1,4 mm pa bada sidor pa en langd av 0,5 m
24 — 26 mm

30-35mm

Vantetid efter tappning till borttagning av formhallarplatarna ~ min. 3,5 min

Véntetid efter tappning till borttagning av formhuvudet: min. 4,5 min

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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Tabell 2: Svetsparametrar for SKV standardlucka

Ralsprofil Forvarm- Avskrot-
o, ningstid % ningens bérjan
Beteckning enligt UIC Beteckning Svetsportion 2 [min] efter tappning
enligt SS-EN 13674-1 [min]
SJ43 - 437 15 5,0
BV50 50E3 50 % 15 5,0
S54 54E3 54 Y 15 5,0
uIC60 60E1 60 2,0 5,0
1) Portionsheteckningen bestar av beteckningen for ral
2) profil, svetsportion samt aktuellsvetsmetod. Exempel for profil 60EL./

svetsportion Z90 / svetsmetod SKkV / Euro-degel:

60
90
SkV-E
2Vid profildvergangar ska svetsportion, férvarmningstid.och avskrotningstid fér den stérre

ralsprofilen anvandas.
% paborjan av avskrotning efter tappning enligt Tabell 2 kan fordrojas med upp till 1 min vid

anvandning av Euro-degeln. Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent
som mojligt.

7.1.3 Faktablad L50 for SkV (propan 7 oxygen)

e Brénnartyp 55.502

o Gastryck oxygen: 5,0 bar propan: 1,5 bar

e Overhojning rekommenderad pa bada sidor 1,8-2,2 mm pa en langd av 0,5 m

e Spaltdppning 40 - 50 mm

e _Brannarhojd inom intervallet 30-45 mm ska minsta méjliga brannarh6jd stéllas in.

o . Forvarmningstid enligt Tabell 2

Den i Tabell 2 angivna grundportionen ¥ ska alltid anvandas tillsammans med tillsatsportion 412
SkV-L50 vid samma kvalitet.
Exempel for profil 60E1 / svetsportiopn Z90/ svetsmetod SkV-L50 / Euro-degel:

Grundportion Tillsatsportion
60 412
90 och 90
SkV-E SkV-L50

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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Ralprofiler med L50

BV50=50E3

UIC60=60E1

S54=54E3

Overgéng UIC60=60E1/BV50=50E3
Vantetider vid svetsning med SkV L50

tidigast 5 min efter tappning tas formhallarplatarna forsiktigt bort.
tidigast 8 min efter tappning tas formhuvudet bort.

satt upp avskrotningsutrustningen och paborja avskrotningen tidigast 8,0 — 9,0 min efter
tappningen.

vid anvandning av Euro-degel kan ndmnda avskrotningstid ovan forlangas med upp till
0,5 minuter.

vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent sommgjligt.

7.1.4 Lagring, urval, forberedelse och hantering av svetsmaterial

Foljande svetsmaterial maste finnas tillgangligt i tillracklig mangd:

svetsportioner
formar
termittdndare
propan
oxygen
Euro-deglar
tatningssand

Svetsmaterialen maste lagras torrt och frostfritt i en inte kondensframkallande miljo.
Forpackningarna maste vara oskadda. Sedan forpackningen har 6ppnats ska materialen forbrukas
omgaende. Termittandare ska forvaras atskilda fran svetsportioner. Pallar far inte staplas pa

varandra.

7.1.4.1 Svetsportioner

Innan arbete med skarbranning och svetsning paborjas ska stalsorten faststallas med hjalp av
valsningsmarkningen.

Ralens profil och stalsort bestammer vilken slags svets portion som ska anvandas. Beteckning for
respektive svetsportion framgar av Tabell 1.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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Svetsportionerna ska ovillkorligen skyddas fran fukt! Forvara alltid i portionsbehallare pa
byggplatsen. Portioner som har blivit fuktiga far inte langre anvandas, inte ens sedan de har torkat
igen. Samma som ovan géller for forfyllda deglar.

Endast oskadade portionsférpackningar respektive forfyllda deglar far anvandas. Innehallet i olika
portionsforpackningar far inte blandas med varandra for savida det inte uttryckligen kravs i
arbetsbeskrivningen och motsvarande anvisningar att sérskilt definierade tillsatsportioner
anvénds.

7.1.4.2 Formar
Formarna ska valjas sa att de passar till aktuell ralprofil och till svetsspalt (standardspalt eller
lucka 50 mm).

Lagra formar torrt och frostfritt och placera dem pa byggplatsen skyddade mot fukt. Skadade
formar far inte anvandas. De tvadelade formarna kan anvéandas for svavande sliperskarvar och
understddda skarvar.

For sammansvetsning av olika ralsprofiler finns olika évergangsformar tillgangliga, liksom aven
for rals av samma profil men med olika kraftig forslitning, s.k. stegformar.

For samma rélsfotsbredder och olika ralshojder:

e G60El - 60E1 5 mm hojdforslitning
e G60El - 60E1 9 mm hgjdforslitning

7.1.4.3 Termittandare

Termittandare ska forvaras atskilda fran svetsportionerna och far inte forvaras i portionsbehallare
eller kladesplagg.

7.1.4.4 Gas

Som brénsle for skérbréannare och forvarmningsbrannare anvands foretradesvis propan / oxygen.
Vid val av branngasen och den tillhérande verktygsutrustning maste i forekommande fall hansyn
tas till sakerhetsbestammelserna for arbeten i tunnlar och for arbeten under jord.

Propan:
Erforderlig renhet enligt DIN 51622 eller DIN EN 589 med minst 95 viktprocent propan och

propen ska séakerstallas. Propanhalten maste dvervéga.
Under hela forvarmningstiden skall tillrackligt tryck och flode av gas sakerstéllas.
Vid gastillforsel fran enstaka flaskor ska propanflaskor med minst 20 kg innehall anvandas.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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| undantagsfall kan minst tva flaskor parallellkopplas och/eller elektriska flaskvarmningsmattor
anvandas.

7.1.4.5 Deglar
Vid Trafikverket anvands uteslutande engangsdeglar, s.k. Eurodeglar, vilka ar forfyllda med
svetsportion.

7.1.4.6 Tatningssand

Tatningssand maste vara jamnt fuktig (jordfukt, 6-8 % fukt). | forekommande fall ska fallprov
utforas.

g

| Ratt Fel

Alltfor fuktig sand far inte anvandas. Torr sand ska i god tid fore svetsarbetets borjan upparbetas
med vatten. Massan ska kontrolleras innan den anvénds. Anvand endast massa som fortfarande
gar att knada.

7.1.5 Svetsningens utférande

Utrustningen och forbrukningsmaterialet maste innan svetsarbetet pabdrjas vara kompletta och i
foreskrivet skick.

7.1.5.1 Rengoring och kontroll av ralsandarna

Ralsandarna ska alltid rengdras fore svetsningen. Ralsandar med skador pa skarvjarnshal eller
med branda skarvjarnshal far inte svetsas samman.

Pa andar med starkt férslitna och-djupt liggande raler, vilket emellanat upptrader vid skarvar med
skarvjarn, ska det.om det ar mojligt géras en utskarning.

7.1.5.2 lordningstéallande av svetsspalten
Svetsspalten ska foretradesvis iordningstallas genom mekaniskt delningssnitt. Svetsspaltséppningarna
ska iordningstallas enligt faktabladen.

lordningstallande av-svetsspalterna kan ske genom ralsdragning, slipkapning, sagning eller
skarbranning. Snitten ska utforas rakt och pa alla sidor ratvinkligt. Toleranserna for
spaltoppningen ska hallas.

7.1.5.3'Raler med skarvjarnshal

Efter att svetsspalten har framstallts maste avstandet mellan ralsanden och den narmaste
borrhalskanten uppga till minst 38 mm. Kontrollera att detta borrhal &r fritt fran sprickor.

7.1.5.4 Hantering vid tagtrafik

Ralskap far endast utforas pa avstangt spar.
Om fordonspassage Gver svetsspalten ska ske innan utférandet av skarvsvetsningen maste
dessforinnan sakring ske enligt banforvaltningens regelverk.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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7.1.5.5 Utfoérande av skarbranning

| omradet runt skarbranningssnittet ska olja, rost och smuts avlagsnas fran ralsandarna med
stalborste. Ralsandarna ska grovriktas och traslipers ska skyddas mot brand. Skarbrannartolk ska
alltid anvéndas

HESA-skarbrannare anvénds med foljande tryck:
propan: 1,5 bar
oxygen: 45 -5,0 bar

Skarbrénningssnittets ordningsfoljd:

1. Skarbrannartolk Ordningsfoljd-skarsnitt
2. Skarbrénnare A F0t+I|y
3. Brénnarvagn B. Motstaende fot
4. Ral C. Huvud

Snittet ska rengdras noggrant fran slagg och stalrester. Kraftigt rafflade eller snett utforda snitt far
inte svetsas samman.

For skarbranningssnitt pa stalsorterna.R260, R260Mn och varmebehandlade réaler, se kap 7.1.6.9
”Skarbranning av R260, R260Mn och huvudhardad réls” och for ralstalsort R320Cr, se kap.
7.1.6.11 "Skarning och svetsning av legerad réls av stélsorten R320Cr (1100 N/mm?)”.

7.1.5.6 Uppriktning av.ralerna

Ralsbefastningarna ska pa bada sidor av svetsskarven lossas pa minst tre sliprar (vid L50 pa 4
sliprar), de forsta beféstningarnaska darvid demonteras. De bada mellanlaggsplattorna till hoger
och vénster om svetsspalten ska avlagsnas. Fore uppriktningen ska rélsandarnas rakhet
kontrolleras visuellt. Extremt deformerade eller som i punkt 7.1.5.1 beskrivna ralséandar ska om
mojligt skaras ut.

Uppriktningen kan ske med riktutrustning och/eller med kilar.
Uppriktningen i-hdjdled och 6verhdjningen ska stallas in efter 1-meterslinjalen eller med
kontrollutrustningen for éverhdjning.

Tm

1: En(1)-meterslinjal

2: Matkil for dverhgjning

a: Overhéjning enl. kap. 7.1.2 alt. kap. 7.1.3
S: Svetsspalt enl. kap. 7.1.2 alt. kap. 7.1.3

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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Hojdl&get ska kontrolleras sedan svetsningen har svalnat och vid behov ska efterféljande
svetsningar andras pa motsvarande satt.

Uppriktningen i sidled sker pa farkanten med en(1)-meterslinjalen.

Skarven ska riktas upp utan forskjutning i foten.

Kilarna far inte avlagsnas forran svetsningen har svalnat.

Tabell 3 visar inflytande pa vertikalkrympningen och motsvarande behov for justering av
overhgjningen

Tabell 3. Inflytandet pa vertikalkrympningen och motsvarande justering

Inflytande Resulterande nédvandig
overhojning blir
vid Ovre acceptansgrans storre
Lucka

vid nedre acceptansgréns mindre
Hojd av ralhuvud vid ny rdl storre
samma profil sliten ral mindre
dalig = slipers inte packade storre

Sparunderlag
bra = sliperspackade mindre
For tidig borttagning av kilarna, innan svetsen har svalnat storre

7.1.5.7 Anséattning av spannanordning
Ballasten ska tas bort sd mycket under skarven att det ar mgjligt att arbeta utan hinder.

Universalspannanordningen ska fastas pa ralhuvudet utan lutning med det avstand som ges av
installningsmattet. Vindriktningenska beaktas sa att lagorna under forvarmningen inte pressas
mot brédnnarhandtaget.

r E |

Spannanordning “E” kan anvandas om Euro-degel ska sattas pa formhallarplatarna.

7.1.5.8 Installning av brannarhéjden

Brannarhallaren ska innan formen fasts placeras pa spannanordningens brannarhallarrér med ilagd
brannare och fixeras med Iasskruven.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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Brannarhojden, dvs. avstandet fran brannarhuvudet till farbanan, ska stéallas in med installnings-
mattet kap. 7.1.2 (kap 7.1.3). Lasringen pa spannanordningens brannarhallarror ska fixeras pa
motsvarande sétt.

Darefter ska forvarmningsbrannaren stallas in centrerat mot svetsspalten, bade lodratt och mot alla
rélaxlar.

Forvarmningsbrannare
Instéllningstolk
Universalspannanordning
Brénnarhojd

PO E

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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Brannarhallaren med ilagd forvarmningsbrannare ska darefter ater tas bort.

’ =5

W

7.1.5.9 Montering och tatning av formarna

Formarna ska undersdkas med avseende pa skador och sandgrader innan de monteras. Endast
formar som passar till ralsprofilen ska anvandas. Formarna ska séttas in i formhallarplatarna.

Den forsta formhalvan ska monteras utifran, centrerad mot svetsspalten‘och den‘andra formhalvan
ska sattas mot inifran. Mellan monteringen av den forsta och andra formhalvan ska farbanan och
svetsspalten tackas med tillskurna wellpappbitar av formkartongen sa att svetsspalten pa farbanan
&r forsluten.

De bada formhalvorna maste:
e vara placerade mitt emot varandra utan forskjutning (dettaska kontrolleras med ett
finger pa formhuvudet och formfoten)

e vararakt placerade, dvs. i rat vinkel mot ralens l&ngdriktning
¢ ha kontakt, utan spalt, under foten.

Om skillnaden i forslitning &r mindre &n 3 mm kan formarna bearbetas genom filning.
Svetsvulstens geometri ska dock bibehallas. Se angaende detta, se aven kap. punkt 7.1.5.2.

Spannanordningens T-skruvar ska pa bada sidor av formen dras at latt och lika hart.
Regelns passning kontrolleras genom att man provar att satta in den i formen.

Vid olika rélhgjder samt vid forslitna raler ska man fore tatningen lagga de i formkartongen
befintliga tillskurna perforerade wellpappsbitarna pa ett sadant satt mellan formen och rélen att
ingen sand eller massa kan pressas in i svetsspalten under ralsfoten och under ralshuvudet. Den
inlagda wellpappen far inte skjuta in ut éver formens. Man skall folja instruktionerna i eller pa
formkartongerna.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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Skarvarna mellan ral och formarna/formhallarplatarna samt bottenfogarna ska tatas-med
tatningssand. Sanden ska tryckas in ordentligt i fogen runt om formen. Man ska vara noga med
att tatningssand eller tdtningsmassa aldrig faller ned i formen. Formtvingens. T-skruvar ska
skyddas med sand/tatningsmassa.

Understddda skarvar pé sliper eller med underfotsplat

Samma formar som for svavande skarvar ska anvandas, men formhallarplatar for understodda
skarvar. Om skarven inte ligger direkt ovanfor en sliper ska dessutom en underfotsplat anvandas.
Vid behov ska de ribbade underlaggsplattorna lossas och forskjutasii-at sidan. Ralsskruvshalen ska
forslutas med pluggar. Traslipers ska skyddas mot att brinna och tdckas med sand.

Efter monteringen av formen ska tatningssand packas tatt mellan fotdelen och slipern resp. mellan
fotdelen och underfotsplaten.

7.1.5.10 Montering av slaggkoppar
Héng pa slaggladorna pa formhallarplatarna. Fuktiga slagglador ska torkas med lagan.

7.1.5.11 Tackplatar for ralhuvud
Ralshuvudena ska vid sidan av formen skyddas genom montering av tackplatar.

7.1.5.12 Forberedelse av Euro-degel

Euro-degeln skahallas torr och sluten och skyddas mot skador vid transport. Euro-degeln far inte
torkas. Euro-deglar som har blivit fuktiga kan inte torkas och far alltsa inte anvandas.

For fyllda'Euro-deglar galler att Euro-degelns utsida ska kontrolleras med avseende pa skador.
Skadade Euro-deglar far under inga omstandigheter anvandas. Innan man borjar med
forvarmningen ska Euro-degeln forberedas genom att man, som bilden visar, svanger den tva
ganger i'varje riktning for att luckra upp portionen. Detta mojliggor en battre antandning.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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For ofyllda Euro-deglar géller att tdckningen vid tom Euro-degel ska avlédgsnas. Degeln ska
undersokas invandigt och utvandigt med avseende pa skador. Skadade Euro-deglar-far under inga
omstandigheter anvandas. Det far varken finns sandrester eller frimmande foremal pa insidan pa
degelpluggen. Darefter ska svetsportionen fyllas pa. Anvand endast E-portioner. Euro-degeln ska
tackas med Euro-degellocket. Degeln och den pafyllda svets portionen ska skyddas mot véta.

Termittdndaren ska laggas i ordning.

7.1.5.13 Forberedelse av Euro-degel | for'L50

Tackningen vid tom Euro-degel ska avldgsnas. Degeln ska undersokas invandigt och utvandigt
med avseende pa skador. Skadade Euro-deglar far under inga omstandigheter anvandas. Det far
varken finns sandrester eller fraimmande féremal pa insidan pa degelpluggen.

Dérefter ska endast svetsgrundportionen fyllas pa forsiktigt. For montering av "degellock for vid
spalt” ska tatningsmassan 200 tryckas ut'ur tuben runt den dvre kanten av Euro-degelns eldfasta
invandiga bekladnad och darpa ska ”degellock for vid spalt” séttas.

Darefter ska den i kap 6.1.3 angivna tillsatsportionen fyllas pa genom 6ppningen i ”degellocket
for vid spalt”.

Termittdndaren ska laggas i ordning.

7.1.5.14 Forberedelse av Euro-degel | for L50

Forst ska oxygenventilen pa handtaget éppnas helt och sedan, efter ca 3 sekunder, ska
propanventilen 6ppnas delvis. Lagan ska tandas med en lamplig gastandare. Brannarlagan ska
stallas in'sa med propanventilen att lagans kéarna ar ungefar 15 till 20 mm lang.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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Forvarmningsbrannaren med brannarhallaren ska efter en kort torkning av slaggladan sattas pa
spannanordningen centrerat 6ver formen och fixeras med lasskruven.

Brannarlagan far inte arbeta med oxygendverskott. Av denna anledning ska man vid for-
varmningen stalla in brannarlagan som neutral laga med minimalt gasoverskott pa foljande satt:
Justera propantillférseln med handtagets ventil tills brannarlagan ger ifran sig ett knattrande ljud.
Stang darefter propanventilen pa handtaget sa pass mycket att det knattrande ljudet precis
forsvinner.

Lagans hojd ska vara ungefar 50 cm 6ver luftvisslingen”™.

Det arbetstryck som, enligt kap 7.1.2 och 7.1.3.ska stéllas in pa tryckregulatorn, ger de
erforderliga flodestrycken vid handtaget vidanvéandning av de foreskrivna verktygen. Medan
forvarmningen pagar ska arbetstrycken for oxygen och branngas hallas konstant och vid behov
justeras in, sarskilt nar innehallet i flaskan avtar, vilket innebar 6kat oxygenarbetstryck, samt vid
kallt vader.

Under forvarmningen ska formens tatning kontrolleras.

Forvarmningstiden ar beroende av rélsprofilen (se Tabell 2). Tiden ska kontrolleras med klocka.
Tiden réknas sa snart lagorna @r fulltutbildade 6ver luftkanalerna.

Efter forvarmningstidens utgang ska brannarhallaren med brannaren tas bort.
7.1.5.15 Utfdérande av skarvsvetsning enligt SkV-metoden

Arbetsmomenten “insattning av regeln”, ”positionering av degeln” och “antandning av portionen”
ska ske i-snabb foljd efter varandra.

Insdttning av regeln
Regeln'ska med tangen sattas in i regelsatet i formhuvudet och tryckas fast.

Positionering av degeln
Euro-degeln ska stéllas centrerat pa formhallarplatarna i styrningen.

Anténdning av svetsportionen

Vid anvandning av fylld Euro-degel antdnds svets portionen genom 6ppningen i locket
Termittandaren antands (i regel pa brannarlagan) och ska skjutas in genom éppningen till tva
tredjedelar av sin langd. OBS! Skyddsglasdgon ska anvandas.

Om Euro-degel anvands vid L50 ska den antanda termittandaren (300 mm lang) stickas in i
svetsportionen genom 6ppningen i ”degellocket for vid spalt”.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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7.1.5.16 Tappning av degeln

Tappning sker automatiskt for alla degelvarianter. Ta bort den tomma degeln och stall undan den
skyddad mot fukt. Slaggkopparna far inte tas av och tommas forran slaggen har stelnat. Se till att
slagg inte spills pa fuktigt underlag. Heta slaggskalar och heta Euro-deglar ska placeras pa séker
plats pa torrt, icke brannbart, underlag.

Ta forsiktigt bort formhallarplatarna efter den i kap. 7.1.2 (kap. 7.1.3) angivna vantetiden efter
tappningen.

7.1.5.17 Svetsning vid fallande raltemperaturer

Vid fallande raltemperaturer krymper rélsen och utévar en dragspanning pa svetsskarven. Denna
dragspanning kan under stelningsfasen framkalla sprickor i svetsgodset. Krympningen av ralsen
ska motverkas med avlastningsvarme eller med en ralforvarmningsutrustning. Detta @r sarskilt
viktigt om ralsen ska uppna termisk neutralisering.

7.1.5.18 Avlastningsvarme med forvarmningsbrannare

Detta sker pa bada sidorna av svetsskarven pa en langd av cirka 1 meter till dess avskrotnings-
processen paborjas. Forvarmningsbrannaren ska foras sa att varmetillforseln sker jamnt till bade
ralshuvudet och ralsfoten. Till réllivet ska ingen varme tillforas.

Vid anvandning av ralsstrackare ska sékerstallas att ralsandarna halls pa plats minst till dess
avskrotningsprocessen ar avslutad. Dragkrafter far under inga omstandigheter belasta svetsen
innan den kylts ner till < 500 °C.

7.1.5.19 Borttagning av formhuvudet

Formhuvudet ska forsiktigt tas bort efter den'i kap 7.1.2 (kap. 7.1.3) angivna vantetiden efter
tappningen. Formhuvudet ska tippas forsiktigt for att kontrollera om svetsgodset fortfarande &r
flytande. Om svetsgodset fortfarande dr flytande ska formhuvudet Iaggas tillbaka.

Tidpunkten for avskrotningen bestdms visuellt enligt féljande:

¢ Vid tidig borttagning av formhuvudet ar svetsen forst vit till ljusgul. Nar svetsen p.g.a.
oxidering blir mork i fargen och blasor uppstar pa ytan, skall man pabdrja avskrotnings-
processen.

e Vid senare borttagning av formhuvudet &r svetsen redan gul i fargen. Da skall
avskrotningen paborjas omedelbart.

| tabell 4 visas inflytandet av olika faktorer pa vantetidens langd fran tappning till borttagning av
formhuvudet.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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Tabell 4. Inflytande av faktorer pa vantetidens langd till borttagning av formhuvudet.

Inflytande Véantetiden blir
hog langre
Raltemperatur -
lag kortare
Pa Gvre acceptansgrans langre
Lucka ; -
Pa nedre acceptansgrans kortare
) ) ) Sliten rél langre
Hojd av rélhuvud vid samma profil
Nya rél kortare
Svetsportion 2120 langre

7.1.5.20 Bearbetning av svetsskarven

Det Gverskjutande svetsgodset pa ralhuvudet ska avldgsnas med en hydraulisk avskrotnings-
utrustning eller med varmavskrotningsmejsel. Foretradesvis ska endast skarblad av typ A
anvandas. Om skarblad av typ B anvands ska stiggotet i rodglodgat tillstand inte bojas for att
garantera en jamn brottyta nar de senare slas av. Stiggotet ska sitta kvar pa ralsfoten och forst
sedan det kallnat ska det slas av med ett slaggslag i ralsriktningen.

7.1.5.21 Grovslipning

Svetsarna ska grovslipas utan att grundrélen darvid slipas. Sand- och gjutgodsrester ska pa alla
sidor, aven under rélsfoten, forsiktigt avlagsnas fran den avsvalnade svetsen med trubbig
avskrotningsmejsel och stalborste. Hack ska undvikas.

Svetsrester kan transporteras bort fran‘byggplatsen i Eurodegel. Da ska Eurodegeln forst fyllas
med det keramiska avfallet och sedan med stél- och slaggrester. Det maste sakerstéllas att endast
tillrackligt avsvalnade svetsrester transporteras i fordon.

7.1.5.22 Finslipning

Finslipning ska inte utforas forran svetsen ar fullstandigt avsvalnad (max raltemperatur 150 °C)
och sparets dversida ater ar korbart (kilarna borttagna, mellanlaggsplattorna ilagda,
befastningsmaterialet isatt och spént). Geometritoleranserna for farbana och farkant samt
markning av svetsskarven enligt BVS 1524.210.

Vid slipning och rengdring av svetsen ska personlig skyddsutrustning anvandas, sarskilt
skyddsglaségon. Av brandskyddsskél ska i forekommande fall omgivningen skyddas mot

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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kringflygande gnistor pa lampligt satt vid slipning. Gnistskyddsanordningen pa slipmaskinen ska
anvandas.

7.1.5.23 Spartekniska efterarbeten

De spartekniska efterarbeten, som efterstoppning av slipers, aterlaggning av saknad ballast osv.
ska avslutas fore korning pa sparet.

7.1.6 Svetsning och spar

7.1.6.1 Ralmaterial

Innan arbete med skérbranning och svetsning paborjas ska ralstalsorten faststallas med hjalp av
valsningsmérkningen.

7.1.6.2 Val av svetsstélle

Svetsningen ska om mojligt ligga i mitten av slipersmellanrummet. | sparet redan befintliga
termit-, form- och brannsvetsar ska som minimum ha minsta inbordes avstand enligt regler
angivna i BVF 524.2.

7.1.6.3 Raltemperaturer vid svetsning

Géllande réltemperaturer for termitsvetsning &r angivna i BVF 524.2 samt:BVS 1524.2.

Vid réltemperaturer under 0 °C ska de i BVS 1524.2 angivna kontrollpunkterna beaktas. Endast
sparsvetsare med godkand tillaggscertifiering for svetsningi kallt klimat ar behoriga att utfora
svetsning under 0 °C.

7.1.7.4 Termitsvetsning vid regn

Svetsstillet och allt svetsmaterial ska skyddas mot fukt.

Fuktig réls ska alltid, inte bara vid regn, torkas genomlatt uppvarmning.

7.1.6.5 Termitsvetsning i kurvor

Vid svetsning i kurvor med 6verhojning ska regelns dversida filas till s att regelns yta ligger
vagratt i formen.

7.1.6.6 Skarning av rals vid. ralstemperaturer éver SFT

I regel far sparet inte kapas under dessa temperaturbetingelser. Nar skarning i nédfall maste ske
ska man utga fran att rélsen star under tryckspanning. Delningssnitt ar endast mojliga med
sarskilda atgarder for att halla spalten konstant.

Arbeten i helsvetsat spar sasom aterstallande av ralsmangd , kontroll av spanningsfri temperatur
samt neutralisering ar beskrivet i BVS 1586.10.

7.1.6.7 Slutsvetsning

Regler fér slutsvetsning ar angivna i BVS 1586.10.

Vid utférandet av slutsvetsningen ska hydrauliken resp. varmetillforseln till ralen justeras sa att
borlangden bibehalls. Under inga omstandigheter far det forekomma dragspanningar pa
svetsskarven innan denna har svalnat till ungefar 500 °C.

7.1.6.8 Svetsning i vaxlar och korsningar

Svetsning pa vaxlar far endast ske om de ar utan anmarkning i héjd och riktning och ar vél
stoppade och fyllda. Saval stodralernas lage mot varandra och stodrélernas ratvinklighet mot
vaxeltungan ska kontrolleras.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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Arbetsféljd
Skarvsvetsningen ska utforas parvis med borjan fran véaxelkorsningen, narmare bestamt forst i

raksparet och sedan i det avvikande sparet. Termitskarvarna i bérjan och slutet pa véxeln ska
utféras som slutsvetsningar i det 6vre spanningstemperaturomradet.

Forst efter svetsningen och krympningen av alla 6vriga skarvar svetsas skarvarna pa véaxeltungan.
Darvid ska man kontrollera att svetsningens krympmatt pa 2 mm 6ver markeringarna halls pa
véxeltungan.

Ibland gar det pa grund av platsbrist inte att anvanda de vanliga formhallarplatarna vid svetsning i
véxelkorsningsomradet. Till detta kan delade formhallarplatar levereras.

7.1.6.9 Skarbranning av stalsorterna R260, R260Mn och varmebehandlad ral

Pa bada sidor av ett skarbranningssnittstélle ska ralerna pa 50 cm férvarmas till ca 50 °C och pa
10 cm till minst 400 °C 6ver rélsens hela tvarsnittsyta. Denna temperatur ska kontrolleras. For
dessa stalsorter bortfaller forvarmningen for skarbranningssnittet om ingen kdrning sker 6ver
snittstallet innan svetsningen utfors.

0em 10cm

e | e
'r 50 cm 50cm jl 50°C
R 7

7.1.6.10 Termitsvetsning av varmebehandlade raler
Vérmebehandlade réler (s.k.”’huvudhardade”)/motsvarar i sin kemiska sammansattning ungeféar
stalsorten R260.

En standardmassig svetsning utan ytterligare atgarder ska utforas. Anvand svetsportion Z120 till
varmbehandlade réler. Till skillnad mot stalsort R320Cr kréavs ingen tackning i samband med
svalning av svetsskarven.

7.1.6.11-Skarning och svetsning av legerad ral i stalsort R320Cr (UIC 1100)

For utférandet av svetsningen géller arbetsreglerna som for stalsort 260 med foljande undantag:

Skarning av stalsort R320Cr:

I princip @r endast maskinella delningssnitt resp. sagsnitt tillatna.

| nodsituationer, nér skarbrannarsnitt & oundvikligt, ska hela tvérsnittsytan alltid forvarmas jamnt
paen langd av 0,10 m till minst 500 °C och pa en langd av 0,50 m till ordentligt handvarm (50
°C). Férvarmningstemperaturen ska kontrolleras. Forst darefter utfors skérbranningsnittet.

Svetsning av R320Cr:
Om ovan namnda rél ska skarvsvetsas pa andra stalsorter ska portionen for ralen med den lagre
hallfasthet anvandas.

For dessa raler maste svetsskarvens avkylningshastighet sankas. Efter borttagning av det
overskjutande svetsgodset pa ralshuvudet ska hela svetsskarven darfor tackas med en varmehuv
eller en glasullsmatta tills avkyIningen natt under 500 °C.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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7.2 Termitsvetsmetod PLA

7.2.1 Termitsvetsmaterials lagring och transport
6.2.4.1 Lagerlokaler

Lagerlokaler skall vara val ventilerade, temperatur och fuktighetskontrollerade.
Rekommenderas: (+15 grader C — ca 50 % luftfuktighet.)

Lagerlokalerna skall mota kraven pa lagring av termitsvetsmaterial.

Lagerlokalerna skall vara skyltade enligt reglerna for lagring av termitsvetsmaterial.

7.2.1.1 Transport

Transport av termitsvets material skall vara i enlighet med reglerna for brand tillampliga for
dmnet som transporteras.

7.2.2 Allmanna instruktioner, del 1

7.2.2.1 Arbetsplatsidenifiering

e Svetsaren dr ansvarig for att sakerstélla att sparspecifikationerna motsvarar kraven fran
sparinnehavaren.

o Detta innefattar sparstabilitet, sparlage, slipers befastning, avstand till slipers, samt ral
egenskaper som annan narliggande svets, skruvhal, fasten och defekter pa réls t.ex.
onormal forslitning, slirsar, osv.

e Identifiering av ralsprofil, stalsort for att sakerstalla korrekt svetssats.

7.2.2.2 Vaderforhallanden

Regn
e Svetsning kan utféras i fuktig véaderlek (regn) forutsatt att tillrackligt skydd anvénds, t.ex.
ett svetstélt eller stort parasoll.

e Allt forbrukningsmaterial maste hallas torrt och vat réls torkas fore svetsning. Under svara
vaderforhallanden kan dock svetsaren‘besluta att avbryta svetsningen av personliga
sékerhetsskal.

Kall véderlek
I allménhet skall svetsning inte utforas i temperaturer under +-0 grader.

Svetsning under +-0 skall alltid utforas enligt géllande regler utfardade av behdrigt organ.
Atgérder som forhindrar hastig avkylning av svetsen skall alltid vidtagas.

Oavsett vaderlek skall alltid atgarder vidtagas for sakerstallande av gastryck och
gasfloden.

7.2.2.3 Beredning av svetsspalt
e Svetsspalten kan beredas med rals kapmaskin eller gas skérning.
e Svetsspaltens 6ppning (25 mm) far inte avvika utmed rélsprofilen mer an 2 mm.
e Rilsandarna maste vara fria fran olja, fett och slagg. Rengors lampligast med stalborste.

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”

19(43)



@in
_Q:; TRAFIKVERKET Verksamhetssystemet

Uppriktning

Fore uppriktning skall varje ral kontrolleras betraffande rakhet och att den &r fri fran
skada som kan paverka korrekt uppriktning.

Ralsbefastningen skall vara demonterad tre slipers i vardera riktningen fran spaltéppning.

Med anvéandande av 1 meters kalibrerad linjal 6verhojs bada ralsandar till1,2-1,8 mm som
kan justeras beroende pa ralsprofil. Overhgéjningen kontrolleras med bladmatt vid linjalens
bada andar

Farkanten skall justeras rak med tolerans for finslipning.
Dar rélslivet och/eller ralsfot &r olika skall avvikelsen vara lika pa bada sidor.

En vridning i instéliningen kan forhindra korrekt inpassning av bottenplattan och
fororsaka problem under svetsningsarbetet.

7.2.3 Utforande av PLA termitsvets, normal spalt 25 mm
7.2.3.1 Svetsspalt

Ralen skall vara sakert identifierad: profil och stalsort
For normalspalt 25 mm +- 2 mm (23 mm - 27 mm).

7.2.3.2 Svetssats

Svetssatsen skall kontrolleras och med sékerhet identifieras samt att formar, sandplatta, sandregel,
svetsportion och engangsdegel ar oskadade och fuktfria.

7.2.3.3 Montering av formhallartving

Formhallartvingen skall centreras i forhallande till svetsspalten for att sakra ett jamnt tryck pa
formarna (se foto 1)
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Felaktigt eller for 1agt tryck kan resultera i ojamn kontakt mellan formen och ralsen, vilket kan
resultera i lackage.

Foto 1. Monteriﬁg av formhallartving

7.2.3.4 Kontroll av forvarmningsbrannare

Den autocentrerande brannarhallaren stélls i de urtag som finns pa toppen av formhalvan.
Brénnaren skall justeras enligt processparametrarna. Anvéand den mall som medfoljer
forvarmningsutrustningen (se foto 2). Férvald.brannarhdjd 40 mm.

Foto 2. Kontroll — férvarmningsbrannare

7.2.3.5 Montering av formar

Varje formhalva placeras i en formhallarplat och att urtaget i sidan pa formen helt stimmer med
lokaliseringsblocket i formhallarplaten (se foto 3)
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Felaktig montering av formen i formhallarplaten kan resultera i ojamnt tryck i bottenplattan.
Kontrollera att uttaget for slaggutloppet ar pa den sida som slaggladan senare skall placeras

-

/’i’/"'#r
J ; 1
(:_\ / 2005.05, 10

Foto 3. Montering av formar

Med stod av formhallartvingen monteras den forsta formhalvan centrerat i spalten, detta
kontrolleras genom stiggdtskanalen. Den andra formen kan da passas in. Bada formarna skall
kontrolleras for inbdrdes passning och eventuell vertikalt vridning (se foto 4)

2005.05. 10

Foto 4. Montering av frma
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7.2.3.6 Tatningsmassatuben

For varje svetssats levereras en tub med tatningsmassa, skar bort den 6versta toppen pa tuben i
linje med gangan for doseringspipen.
Montera doseringspipen pa tuben, skar med en kniv av toppen med en 6ppning pa ca 6-8 mm (se

fotob)
OBS! Tatningsmassatuben levereras separat, men ingdr i artikelnumret.

2005.05.10

Foto 5. Tatningsmassatuben

7.2.3.7 Inpassning av sandplattan i bottenplattan

e Innan sandplattan passas in maste man sakerstalla att bottenformhallarplaten &r ren och fri
fran gammal tatningsmassa:

e Sandplattan placeras pa bottenformhallarplaten.

e Tatningsmassa appliceras runt kanterna pa sandplattan och dubbla strangar pa kortsidorna
av bottenformhallarplaten (se foto 6 och 7).

Foto 6. Tatning av sandplatta Foto 7. Tatning av sandplatta

e Bottenformhallarplaten hangs forsiktigt upp under formhallarplaten, samt att
sandplattans klackar centreras under formarnas motsvarande uttag (se foto 8 och 9)
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2005.05.10

o .

Foto 9. Montering av bottenformhallarplaten

e Spann samtidigt de tva fjaderbelastade armarna under kontroll s& klackarna pa
bottenformen fixeras i motsvarande uttag pa formarna

e Bottenplattan skall knackas forsiktigt med en liten hammare eller liknande for att
sékerstélla bottenplattans passning mot undersidan av ralsfaten (se foto 10). Kann efter
med fingret for att sdkerstalla att tatningsmassan har svallt ut mot rélsfotens undersida.
Om sa ej ar fallet har ej tillracklig mangd tatningsmassa applicerats.pa bottenformen.
Demontera bottenformhallaren och upprepa applicering enligt ovan (foto 6-7).

o Efter att bottenplattan monterats gors en sista kontroll av tatningsfiltens kompression och
formarnas placering.

7.2.3.8 Applicering tatningsmassa

e Tétningsmassa skall appliceras runt hela rélsprofilen, kontrollera att massan “rullar” in i
mellanrummet mellan ral och form (se foto 11 och 12).
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e Detta delmoment kan med fordel utféras under den forsta hélften av forvarmningstiden.

e OBS! Tatningspasta far inte tranga in i formutrymmet, detta kommer att resultera i
inneslutningar och defekter i svetsen. Felaktigt applicerad tatningsmassa kan fororsaka
problem under svetsprocessen.

/5

Foto 11. Applicering av tatningsmassa

7.2.3.9 Montering av slagglada

e Slaggladan skall placeras langs sidan av formen (se foto 13).

2005.05.10
Foto 13. Placering av slagglada

e Tétningsmassa skall appliceras mellan formsidan och slaggladan for att forhindra att slagg
rinner ned mellan slaggladan och formen.

7.2.3.10 Laddning av engangsdegel

e Engangsdegeln ar tillverkad av eldfast sandblandning.
e Engangsdegeln kraver ingen forberedelse.

e Nar engangsdegeln tas ur kartongen kontrolleras att inga skador férekommer och
sékerstall att den automatiska tappningspluggen &r installerad.

e Skaka ur eventuella rester fran tillverkningen (damm, sand, I6sa partiklar)
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Degeln skall placeras pa en torr / fettfri yta.

Innehallet i pasen for svetssatsen skall tommas i degeln samt kontrolleras att satsen é&r fri
fran smuts och fukt och sedan aterplaceras locket.

Degeln &r nu klar att anvéndas (se foto 14).
Sakerhetsvarning: Fuktiga eller skadade deglar far inte anvandas.

Foto 14. Engéangsdegel
PLA

7.2.3.11 Forvarmning med oxygen/propanblandning

All gas utrustning skall monteras och kontrolleras for lackor fére anvandning.

Gasflaskorna skall kontrolleras for att sakerstala att innehallet ar tillrackligt for hela
forvarmningstiden.

Gasflaskornas regulatorer skall stéllas in pa trycket OXYGEN 4,5-5,0 bar och PROPAN
1,0-1,5 bar

Montera darefter brannaren och-brannarhallaren, kontrollera centrering i formoppningen.

Oppna ventilerna pd Gas-Box och stéll in trycket OXYGEN 0,55 bar och PROPAN 0,25
bar och dérefter tdnd brénnaren

Langden pa brannarens sticklaga skall vara ca 15-20 mm (se foto 15) justera med oxygen.
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200505 107
Foto 15. Langden av brannarens sticklaga

o Korrekta tryck vid gasflaskornas regulatorer &r

Placering av métare OXYGEN PROPAN
Utgéng vid gasflaska 4,545 bar 1,0 - 1,5 bar
Gasboxens digitala matare 0,55 bar 0,25 bar

o Korrekta tryck utan gasbox vid-manometer med 20 meter slang, @ 6,3 respektive 8 mm

ar:

Placering av méatare OXYGEN PROPAN

Utgang vid gasflaska 1,4-1,5 bar 0,45 - 0,55 bar
Brénnarhandtaget 0,6 bar 0,2 bar

7.2.3.12 Foérvarmning med oxygen/propanblandning

o Efter installning av brannaren skall slaggladan torkas for att avlagsna all fukt.

o Brannarhallaren placeras darefter ovanpa formarna i dess urtag och lases med las skruven
(se foto 17).

e Vid detta tillfalle skall tidtagaruret startas.
Under forvarmningen skall foljande kontrolleras att:
e Tryck och fléden bibehalles under hela tiden for forvarmningen.
e Tatningsmassan ar oskadd
e Eventuell sprickbildning i formarna (komplettera med t&tningsmassa)
e Kontrollera eventuell rorelse av rélen.
e Attt visuellt kontrollera att nedsmaltning inte uppstar.
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OBS! Om problem med gastryck eller andra problem uppstar skall processen avbrytas och
problemet atgardas innan man fortséatter.

7.2.3.13 Forvarmningstid

Forvarmningstiden dr 5 minuters och méts med tidtagarur.

7.2.3.14 Avslutande av forvarmning

e Brénnaren avlagsnas och rélsdndarna synas. Observera att ralsdndarna skall uppvisa en
rod-svart farg kallad korsbarsrod utan att uppvisa smaltning av materialet i ralsliv, fot och
huvud.

e Sandregeln skall passas in'i oppningen pa formarna med sandregeltangen eller annat
lampligt (se foto 18).

IS - a7
L ) e ()

Foto 18. Placering av sandregel

110
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e Engangsdegeln skall utan drojsmal placeras centrerat pa formarna. Genom vridning
centreras de klackar som finns pa degelns undersida mot formarna och sakerstaller
centrering av tappningsoppningen.

o Locket pa degeln avlagsnas och termittandaren tands med brannaren. Termittandaren
trycks darefter ned till minst halften i svetssatsen och locket laggs tillbaka. (se foto 19-20-
21)

13 y '

Foto 18. Placering av termittandare Foto 19. Tandaren placerad i degeln

VIKTIGT! Hanteringstiden for detta moment bor inte ta mer an 30 sekunder fran avldgsnande av
forvarmaren tills processen har startat. Om ett dréjsmal pa mer an 30 sekunder uppstar innan
tdndaren stoppas ned i degeln skall processen.avbrytas, formarna‘avldgsnas och svetsningen
aterupptas forst nar ralsen uppnar omgivningstemperatur.

2005.05.10;

Foto 21. Exotermisk reaktion av svétsportion i degeln
7.2.3.15 Reaktionstid och tappning

o Nar reaktionen har startat ska gastillforseln stdngas av.
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Foto 22. Avslutad reaktion, slaggutrining. |

o Reaktionstiden ska vara mellan 17 till 30 sekunder.
o Vid fullgjord process skall tidtagaruret nu startas om for matning av tid till avskrotning.

e Den forbrukade engangsdegeln lyfts bort pa sakert avstand med hanteringsgaffeln (se foto
23).

Foto 23. Avlagsnande av degel

¢ Omden ordinarie avtappningen inte fungerat utldses den sekundéara avtappningen.

e Om den sekundara avtappningen inte fungerar maste engangsdegeln lamnas ostord i 30
minuter tills smaltan har stelnat och kylts ner.

VIKTIGT! Denna sakerhetsatgard skall foljas pa grund av risk for brannskador
e Degeln kan darefter lyftas bort.
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Verksamhetssystemet

7.2.3.16 Demontering av slaggladan och formhallarplatar
[ )

Slaggskalen skall avlagsnas med lampligt verktyg genom att forst bracka den stelnade

slaggen mellan formarna och slaggskalen med hjalp av hanteringsgaffeln. Detta forhindrar
brytning in i formen for tidigt (se foto 24) .

VIKTIGT! Séakerhetsvarning: Risk for explosion om innehallet i slaggladan kommer i kontakt
med vatten, fukt, sno eller is

2005.05.10

Foto 24. Avlagsnande av slagglada

Formhallartvingen och formhallarplatarna med bottenplatta kan avlagsnas efter tidigast
4,30 min efter avslutad tappning (se foto 25).

a4 B W
5L _
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i - < 'y s = o S
Foto 25. Formhallartving och —platarna

el

borttagna
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7.2.3.17 Avskrotning
e Fore avskrotning maste formsand och 16s tatningsmassa rensas fran ralshuvudet pa bada
sidor om svetsen for att forhindra intrangning i den fortfarande mjuka metallen. Detta kan
utforas med stalborste (se foto 25)
o Awvskrotarskaren skall justeras for att lamna ca 2-3 mm av svetsen ovanfor rals 6verkant
for grovslipning.
e Tidigast 5,5 min fran tappningens avslutande kan avskrotning paborjas (se foto 26).

Foto 26. Avskrotnig

o Darefter kan grovslipning utféras med kvarvarande och tillracklig marginal for finslipning
e Uppriktningsanordningen (stodkilar) bor kvarlamnas i l1age tills svetsen svalnat till 150 °C.

7.2.3.18 Avlagsnande av stiggot
Stiggdten avlagsnas i tva steg med hjalp av termityxa/huggmejsel/kapskiva och slagga.

e Avlagsna forst utan dréjsmal efter avskrotning medan materialet &r varmt toppen pa
smaltan.ovanfor rals huvudet med en slagga (se foto 27)

- 3

¢ Foto 27. Avlagsnande av
skrotrester
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e Sla darefter ut stiggoten till ca 45 graders vinkel eller tillrackligt for att ge plats for
grovslipning (se foto 28)

.9

Foto 28a. Stigoten inklas ut iII c 450 Fi 2b. Stigodten vinklas ut till ca 45°

e Avligsna sanden med termit yxa pa utsidan av stiggétet for att kunna se den varma
metallen

e Med hjélp av sldagghammare och termit yxa/ huggmejsel eller kapskiva anbringa en
brottanvisning (3-5 mm djupt), se foto 29.

Foto 29. Brottanvisning pa stiggotet

e Nar temperaturen &r lagre an 150 grader, sla stiggoten inat med slagghammaren tills den
bryts av, se foto 30

o Korrekt avslaget stiggot visas i foto 31.
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Foto 30. Stiggoten slas av

7.2.3.19 Avlagsnande av formrester och rengoring av svetsskarv

e Formresterna avlagsnas lattast i kallt tillstdnd med hjalp av stalborste och en liten
hammare.
7.2.3.20 Finslipning

e Fore finslipning kan paborjas maste alla kilar avldgsnas och isolatorer och befastning
atermonteras. Minst 20 minuter skall ha passerat sedan svetsen grovslipats, bra riktvarde
ar under 150 grader. Om finslipning pabdrjas for tidigt paverkar det slutresultatet negativt.

e Slipning av slutprofilen skall vara inom den tolerans som galler enligt BVS 1524.210

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”
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7.2.3.21 Fordonsrorelser 6éver varm skarv

e Fordonsrorelser dver varm skarv rekommenderas inte. Fordonsrérelser kan ske nar
skarven understiger 150 grader.

7.2.3.22 Svetsaridentifiering

e Svetsen skall mérkas med svetsarens identifieringsnummer samt dokumenteras med léage,
temperatur och vaderforhallande

e Svetsportionens plastférpackning ar forsedd med dekaler som identifierar portionen, den
kan med fordel Klistras in i svetsidentifieringsdokument

7.2.3.23 Svetsbesiktning
o Svetsaren skall besikta omradet fore lamnande av arbetsplats.
o Svetsen skall kontrolleras for synliga defekter och geometriska fel.

o Defekter skall rapporteras och eventuella atgarder vidtas fore lamnande av arbetsplats.
o Slutbesiktning och eventuella évriga kontroller avgdrs av behdrigt organ.

7.2.4 Reparationsskarvsvetsning 68 mm (L 68)

7.2.4.1 Inledning

Nér inga andra alternativ finns for svetsning inom tolerans for standardspalt25mm-+-2mm é&r L-68
ett alternativ att genomfora svetsarbetet pa basta satt.

Regelmaéssig svetsning med L-68 ar forbjudet, men sérskilda villkor-kan beslutas av Trafikverket

Vid t.ex. vaxelkorsnings byten och utbyte av defekta svetsskarvar ar svetsning L-68 tillamplig.
| standardutrustningen for PLA termitsvets finns sidoformhallarplatar och bottenformhallarplat for
svetsspalt 68 mm.

7.2.4.2 ldentifiering av svetssats

Sékerstall att forpackningen innehaller rétt profil och stalsort samt att den speciella tatningsmassa
som skall anvéandas ar bifogad. Det &r viktigt att redan vid bestéllning av material kontrollera att
ratt mangd tatningsmassa finnsatt tillga. Tatningsmassan maste bestallas separat och levereras i
10 kg plasthink.

[ttt

7.2.4.3 Spaltdppning

Beredning av spaltoppning kan goras med hjalp av réls kapmaskin eller kapning med gas.
Spaltéppning 68 mm £ 3 mm.
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7.2.4.4 Montering av formar

Lagg i formarna i formhallarplatarna och sakerstall att'de ligger mot de klackar som markerar
formarnas lage i formhallarplaten. Notera att formarna inte har formonterad tatningsfilt.
Montera darefter formhallartvingen centrerat i spaltoppningen och den forsta formhalvan
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Montera dérefter den andra formhalvan och dra till tvingen ordentlig. Kontrollera centrering och
eventuell vertikal snedvridning.

7.2.4.5 Applicering av tatningsmassa

Montera sandplattan pa bottenformhallarplaten.
Tag darefter och lagg ut rullar av tatningsmassa pa bottenformplattan enligt foton nedan.

Lagg en rulle tatningsmassa pa bottenformhallarplétens kortsidor mot bottenformplattan

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”

37(43)



@in
@ TRAFIKVERKET Verksamhetssystemet

Hang darefter upp bottenformhallaren. Kontrollera bottenplattans centrering.mot sidoformarnas
uttag. Dra sedan samtidigt upp plattan med de tva handtag som finns pa sidoformhallarplaten.
Knacka med lampligt verktyg under plattan for att sakerstélla anliggning mot ralens undersida.
Kontrollera att tatningsmassan svallt ut mot rélsfotens undersida.

i~

i

Genom att rulla tatningsmassan i handflatorna uppstar rullar av lampligt storlek som appliceras
mot den tatningsmassa som svéllt ut och knada in den tillrackligt for att sékerstalla korrekt tatning
(se foto ovan). Sakerstall aven att tatningsmassan pa bottenformhallarens kortsidor ar tillracklig.
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Darefter appliceras tatningsmassa mot formarna runt hela ralsprofilen. Sékerstall att
tatningsmassan tryckts ordentligt in mot formen (se foto nedan).

Det ar av storsta vikt att hela profilen ar tillrackligt tatad med tatningsmassa.

7.2.4.6 Montering av slagglada
Montera darefter slaggladan mot den 6ppning som slépper ut slaggen efter avslutad process.

7.2.4.7 Forvarmning

Brannarhojden skall justeras till 60 mm genom att den nedre delen av hylsorna pa brannarhallaren
vrids ett halvt varv.
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Starta darefter forvarmningen som beskrivs under kap. 7.2.3.11-7.2.3.12 och paborja tidtagning.
OBS! Forvarmningstiden ska vara 7 min.

7.2.4.8 Laddning av degel

Laddning av degel utfors pa samma satt som enligt kap. 7.2.3.10.

7.2.4.9 Avslutning av forvarmning

Avslutande av forvarmning utfors pa samma satt som enligt avsnitt 7.2.3.14 med avvikelse for att
ratt lyftteknik rekommenderas pa grund av den laddade L-68 degeln véager betydligt mer an en
laddad standard L-25 degel.

7.2.4.10 Reaktionstid och tappning
Se kap. 6.2.6.15.
7.2.4.11 Avskrotning

Se kap. 7.2.3.16-17 med avvikelse for demontering formhéallarplatar tidigast 9.30 min efter
tappning och avskrotning 10.30 min efter tappning.

7.2.4.12  Ovriga atgarder

Inga andra atgarder an det som beskrivs i instruktionerna for standardspalten L-25 mm behovs
déarefter for slutforande av svetsen.

7.2.5 Svetsning av hojd- och sidosliten ral

PLA kan anvéndas for svetsning sido- och hojdsliten ral med nedan beskrivna atgarder.

Olika alternativ finns att tillga vid svetsning liknande en situation som fotot nedan som
illustrerar svetsning ny rél mot sidosliten ral.

Vid montering formar uppstar ett omrade dar tatningsfilten inte blir komprimerad tillrackligt
for att halla emot smaltan under processen (se foto nedan).

BVR 1524.210, "Arbetsinstruktioner for termitsvetsning”

40(43)



:‘B TRAFIKVERKET Verksamhetssystemet

Genom att dra till formhallartvingen ordentligt minskar omradet dartatningsfilten inte ar
komprimerad tillrackligt.

Beroende pa hurstort omradet med‘inte tillrackligt komprimerad tatningsfilt véljer man
hjalpmedel. Fotona nedan visar-de olika hjalpmedel som finns att tillga.

Tatningsfilt i den bla plastladan kan kapas till, och efter att formen lossats laggas till pa det
bristfalligt komprimerade omradet och darefter ater dras till. | de flesta fall kan den tatningsmassa
som levereras som standard anvéndas runt hela profilen.
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Som fotona nedan illustrerar kan man aven sakra upp med tatningsmassa fran 10 kg hinken som

normalt anvénds for L-68 processen.
Darefter tatar man som vanligt runt hela profilen och bevakar omradet under forvarmningstiden.

o =
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7.2.6 Tillaggsinstruktioner for anvandande av rokgasdegel

PLA rokgasdegel med inbyggt filter for reducering av rokgaserna vid svetsning i lokaler eller
tunnlar med bristfallig ventilation.

Rokgasdegeln kan med férdel anvandas vid all svetsning, arbetsmiljon forbattras betydligt.

Hanteringen skiljer sig bara vid avslutningen av processen da degeln skall foras bort ett tiotal
meter fran arbetsplatsen och valtas omkull sa locket faller av, detta framjar ytterligare miljon da
avkylningen av degeln paskyndas och darmed avges mindre gaser.

r yor
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7.2.7 Sammanstallning av processdata for PLA

Verksamhetssystemet

PLA Lucka L 25 Lucka L 68
Spaltéppning 23 -27 mm 65 -71 mm
Overhgjning farbana 1,5mm = 0,3 mm 1,5mm 0,3 mm
Instéllning farkant 0,0/ +0,5 mm 0,0/+0,5 mm
Brannarhojd over ROK 40 mm 60 mm
Forvarmningstid 5 min 6 min
Demontering av formplatar 4,5 min 6 min
Avskrotning 5,5 min 10,5~ 11 min
Grovslipning omedelbart omedelbart

Borttagning av stodkilar

under 150 °C

under 150 °C

Finslipning

under 150 °C

under 150 °C

7.2.8 Sammanstallning av portionsval beroende av ralstalsort

Stélsort R200 R260 R260Mn ' [ R320Cr R350HT | R350LHT
R200 D D D DY D DY
R260 D D DY D DY
R260Mn D DY D DY
R320Cr 320Cr? 320Cr? 320Cr?
R350HT 350HTY 350HTY
R350LHT 350HTY

Anm. 1) Varmehuv for langsammare avkylning ska anvéandas

Anm. 1: Efter beredning av spaltéppning bor ralen avfuktas/forvarmas till ca 50-70 grader
cirka-1 m fran vardera sidan av spalten.

Anm. 2: Vid risk for fallande temperatur skall alltid avlastningsvarme/ralstrackare tillampas.
Anm 3; Trafikering dver skarv 320Cr, 350HT far inte ske pa skarv som har en temperatur

Over +150 °C

8 Referenser

e BVS524.24
e BVS 1524210
e BVC152421

”Svetsning av réler och rédlskomponenter. Svetsarprévning

”Skarvsvetsning”

“Utrustningslista for termitsvetsning”
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