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1 Syfte

Denna standard &r en revidering av dldre dokument utgivna av Trafikverket. Standarden ersitter tre
separata skarvsvetsningsforeskrifter och ar uppdaterad i syfte att vara béttre anpassad till nuvarande
organisation.

2 Omfattning

Denna standard, ’Skarvsvetsning. Termit- och formsvetsning”, behandlar gillande regler for
skarvsvetsning i Trafikverkets spar med svetsmetoderna termitsvetsning och formsvetsning.
Standarden géller for samtliga i Trafikverkets spar forekommande rélprofiler och stalsorter med vissa,
i dokumentet angivna, undantag.

3 Definitioner och forkortningar

Inga definitioner och forkortningar, som behdver forklaras, finns i detta dokument

4 Ansvar

Enhetschefen for Underhall/Ban- och végteknik, dr ansvarig for att denna standard ar uppdaterad
och implementerad. Fragor pa innehéll och forslag till forbéttringar stélls 1 forsta hand till ansvarig
handlaggare

5 Godkanda skarvsvetsmetoder |
Trafikverkets spar

Vid Trafikverket ska i samband med nybyggnationer, reinvesteringar samt det l[pande
underhallsarbetet ndgon av foljande godkénda skarvsvetsningsmetoder anvéandas:

e Brinnsvetsning (enligt BVS 1524.23 och BVS 1524.230)
e Termitsvetsning (kap 6)
e Formsvetsning (kap 7)

Vilken metod/vilka metoder som ar godkénd(a) for de tre arbetstyperna: nybyggnation; reinvestingar;
16pande drift och underhéll, &r angivet i respektive metodkapitel, kap 6.1 — 6.3.

For termitsvetsning har Trafikverket tvd metoder godkénda nimligen SkV (leverantdr Elektro-Thermit
GmbH & Co, Tyskland), kap. 6.1, samt PLA (leverantor Railtech International SA, Frankrike) kap.
6.2.

Formsvetsning &r i grunden en svetsmetod for underhallsarbeten. I undantagsfall kan formsvetsning
anvindas vid nybyggnation dér termitsvetsning inte dr mojligt att anvianda (exempel dr tranga ldgen i
véxlar, svetsning pé stalbroar), se kap 6.3.

I kap 7.1 redovisas vissa specialsvetsningar, d& dldre réilprofiler, som inte ldngre upphandlas av
Trafikverket, ska svetsas samman, t.ex. formsvetsade 6vergangsskarvar. Dessa speciella svetsmetoder
ar enbart avsedda for drift och underhallsarbeten av spar med réler av profil SJ43 och profiler med vikt
mindre &n 43 kg/m.
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6 Termitsvetsning

6.1 Allmant

Termitsvetsare som skall utfora svetsningsarbete pa rils- och sparvixelkomponenter i Trafikverkets
spar skall ha fullgjort svetsarprovning enligt de regler och krav som anges BVS 524.24. Vidare skall
termitsvetsare som utfor svetsningsarbete pa rils- och sparvixelkomponenter utanfor spéret (t.ex. pa
verkstad) for att direfter monteras in i Trafikverkets spar, ha en godkénd svetsarprovning enligt BVS
524.24, kap 5.3.2 for termitsvetsmetoden ifraga.

Innan en svetsarprovning tillats ska svetsaren ha genomgatt en av Trafikverket godkénd utbildning i
aktuell termitsvetsmetod.

I samband med en svetsares forsta svetsarprovning tilldelas svetsaren ett svetsarnummer. Svetsaren
ska stampla varje utford termitsvets med sitt” svetsarnummer av kvalitetssakringssynpunkt, se kap.
6.7.

I 6vrigt géller de regler och krav som anges i BVS 524.20

6.2 Teknisk kravspecifikation for termitsvetsning

6.2.1 Generella krav for termitsvetsning

For termitskarvar, som svetsas i Trafikverkets spér, géller, att de skall innehélla de krav som
specificeras i foljande specifikation.

I det fall en leverantor och/eller entreprendr har for avsikt att anvénda en annan termitsvetsmetod som
inte dr angiven i kap 5 ska samtliga fo6ljande krav vara uppfyllda innan metoden ifréga &r tillaten att
anvéndas i Trafikverkets spar.

Vidare ska termitsvetsutrustning for en specifik metod vara kvalificerad (enligt kap 6.2.2 nedan) och
godkénd av Trafikverket. Om modifieringar planeras av en godkind termitsvetsmetod skall detta alltid
meddelas Trafikverket innan dessa infors. Detta géller saval:

e svetsutrustning
- brannare

- brannarmunstycken

- regulatorer

- slangutrusning

- degel

- eventuella manometrar

- 0vriga hjalpmedel
som

o fGrbrukningsmaterial
- svetsportion

- formar

- automatpropp

- tdtningsmaterial
- sandreglar

- tindare
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Beroende av aktuell modifiering beslutar Trafikverket vilken/vilka kompletterande undersokningar
och/eller tester som kan komma ifrdga innan ett godkédnnande kan ldmnas.

Termitsvetsning i Trafikverkets spar skall vara mdjligt att utforas av nytillverkade réler i rélprofil
50E3 och 60E1 i stilsort R260 samt virmebehandlad rél i stdlsort R3S0LHT (samt i forekommande
fall R350HT i véxlar).

Vidare skall termitsvetsning kunna utforas av trafikerade réler i Trafikverkets spar med varierande
forslitningsgrad, riler med olika rélsprofiler, alternativ(a) spaltoppningar samt andra stélsorter dn de
ovan ndmnda vilket kan komma ifrdga. I samtliga dessa fall skall termitsvetsmetod faststéllas efter
overenskommelse mellan Trafikverket och leverantdren/entreprenoren.

Utrustning for forvirmning av svetsstéllet skall uppfylla stdllda krav ned till en omgivningstemperatur
av 0 utan tillaggsutrustning. Om svetsning under 0 °C kraver tilliggsutrustning ska detta specificeras
innan sadan svetsning ér tillaten.

Aven andra rilprofiler kan komma ifréga, vilket i sidant fall skall regleras i godkénnandebeslut mellan
Trafikverket och leverantéren/entreprendren.

6.2.2 Kvalificering av termitsvetsmetod

En termitsvetsmetod skall underga en kvalificering innan den kan godkénnas for anvéandning i
Trafikverkets spar.

En kvalificering innehéller f6ljande delmoment:

e svetsmetoden ifraga skall vara kvalificerad godkédnd enligt kraven 1 SS-
EN 14730-1, senaste utgdvan se kap 6.2.2.1

e om svetsmetoden inte dr kvalificerad enligt SS-EN 14730-1 skall
alternativt laboratorietester vara utférda enligt kap 6.2.3
falttest 1 Trafikverkets spér enligt kap 6.2.3.7
utvérdering och beslut enligt kap 6.2.3.8

Vidare ska leverantoren for svetsmetoden ifraga tillhandhalla Trafikverket en
metodbeskrivning i-enlighet med EN 14730-1, se kap 6.2.4.

6.2.2.1 Kvalificering enligt EN 14730-1

Kwvalificering enligt de krav som redovisas i SS-EN 14730-, senaste utgavan, skall vara utférd av
tillverkaren/leverantoren for aktuell termitsvetsmetod inklusive foljande tilligg och kommentarer,
innan denna ar godkénd for anvindning i Trafikverkets spér.

e Information fran bestallaren

I SS-EN 14730-1, kap 4, anges den information som Trafikverket ska precisera for leverantoren
gillande offererad termitsvetsmetod. Denna information kommer att presenteras for
leverantdr/entreprendr och aktuell termitsvetsmetod. De aktuella virdena for parameter sésom “width
of visible heat affected zone” och width of heat-softened zone anges inte generellt utan beror av
termitsvetsmetoden ifraga.

I det foljande anges emellertid de av Trafikverket specificerade kraven enligt SS-EN 14730-1, kap 4,
som generellt giller oavsett termitsvetsmetod (numrering i enlighet med EN 14730-1, kap 4):
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a) forvarmning skall generellt utféras enligt leverantdrens instruktioner.

b) maximalt tillatet antal och/eller storlek av slagg- eller sandpartiklar i enlighet med SS-EN
14730-1, kap 7.1.1

¢) inget kvarvarande undergods tillatet efter avldgsnande av stiggot

d) maximalt tillatet antal och storlek av porer pa slipade rélytor i enlighet med SS-SS-EN
14730-1, kap 7.1.2

e) acceptansgrins for samtliga de kontrollerade avsokningsmomenten enligt SS-EN
14730-1, Appendix C, &r max FBH 5 mm.

f) information l&dmnas separat till respektive offererande leverantor

g) ekvationen fér minimum brottlast vid b&jprovning av stilsort R320Cr ér F = 0,0032x S i
enlighet med SS-EN 14730-1, kap 7.3

h) bindfel accepteras inte av Trafikverket
i) information ldmnas separat till respektive offererande leverantor

j) vid 5 millioner belastningscykler for trappstegsmetoden skall utmattningshéllfastheten vara
min 210 MPa med en standardavvikelse pad max 15 MPa

k) hardheten for stélsort R260 skall vara 280 + 20 HBW

Ralprofiler och ralstalsorter

De rélprofiler som é&r aktuella for termitsvetsning i Trafikverkets spar ar 60E1 i grupp 1 samt 50E3 i
grupp 3 enligt tabell 1 i SS-EN 14730-1. Dessa rilprofiler skall vara kvalificerade av leverantdren i
enlighet med kraven och tabell 2 i SS-EN 14730-1.

Forutom dessa tva rélprofiler termitsvetsas dven ralprofil SJ 43. Réiler med denna profil forekommer
enbart som begagnade riler medan de tva forstndimnda dven upphandlas som nya.

De rélstalsorter som i dagsldget upphandlas av Trafikverket dr forutom R260 d&ven R350 LHT. Dessa
rilstalsorter, samt stilsort R320Cr, skall vara kvalificerade av leverantoren i enlighet med tabell 2 i
SS-EN 14730-1.

Forutom ovannédmnda stalsorter skall &ven begagnade réler 1 Trafikverkets spar samt réler i véxlar
termitsvetsas i stalsort R220 samt R350HT.

Bojprovning

I samband med kvalificering av termitsvetsmetod skall termitsvetsskarvarna bdjprovas i enlighet med
kap 7.3 samt Annex F i SS-EN 14730-1.

Utover de krav for brottlast som anges kap 7.3 1 SS-EN 14730-1, skall d4ven nedbdjningen vid brott

uppfylla foljande krav:
e stalsort R260, R35S0HT/LHT - nedb6jning min 12 mm
e stalsort R320Cr - nedbdjning min 10 mm

6.2.3 Laboratorietester

I det fallet leverantoren/entreprendren inte har utfort en kvalificering av aktuell termitsvetsmetod
enligt SS-EN 14730-1 skall nedan redovisade laboratorietester utforas.
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Omfattningen av laboratorieforsok skall vara minimum 10 separata tester med identiskt parameterval.
Forsoken utfors av leverantdren under dverinseende av personal frén Trafikverket.

Kostnaden for laboratorieforsoken betalas av leverantéren med undantag av kostnader for
Trafikverkets personal.

Ett minimikrav for genomf6rande av laboratorieforsok ér att de skall innefatta savél engangsdegel
samt rilsprofilerna S0E3 och 60ET1 i rilstalsort R260.

Den efterfoljande materialprovningen skall utféras med utrustning kvalificerad enligt ISO 9000 eller
liknande kvalitetssystem.

Samtliga 10 svetsprover skall vara godkdnda. Om max en (1) svets inte ger acceptabelt resultat skall
for denna en kompletterande provsvetsningsserie om fem (5) svetsar genomforas. Samtliga dessa fem
svetsar skall vara godkinda, for att forsoksserien som helhet skall kunna godkénnas. I annat fall maste
forsdket upprepas.

Genomforande av fysikalisk provning skall genomforas enligt féljande:

¢ hardhetsbestdmning (enligt kap 6.2.3.1) — samtliga svetsar

e bdjprovning (enligt kap 6.2.3.2) — samtliga svetsar exkl. de som skall
utmattningsprovas

o visuell kontroll (enligt kap 6.2.3.3) — samtliga svetsar
e ultraljudprovning (enligt kap 6.2.3.4) — samtliga svetsar
e utmattningsprovning (enligt kap 6.2.3.5, se dven anmirkning "~ nedan)

e bedomning av bindzon, virmepaverkad zon (HAZ) (enligt kap 6.2.3.6) —
samtliga svetsar

o metallografisk undersékning av struktur (enligt kap 6.2.3.7) — minimum
tre (3) svetsar

*) Svetsar som vid ultraljudprovning uppvisar misstéankt forekomst av inre defekt(er)
skall utmattningsprovas. Har leverantdren tidigare utfort utmattningsprovning for
termitsvetsskarvar i aktuell stalsort och med ralsprofil liknande de aktuella skall
erhallna resultat presenteras Trafikverket. Dessa resultat kan eventuellt vara
kvalificeringsgrundande i den aktuella forsoksserien efter verenskommelse med
Trafikverket.

Under forutsdttning att ovanndmnda svetsprover ger acceptabla resultat, skall en kompletterande
provning utforas med rélsprofil 60E1 alternativt S0E3 enligt foljande:

- 5 st termitskarvar 1 stalsort R320Cr
samt

- 5 st termitskarvar 1 stalsort R350LHT
6.2.3.1 HAardhet

Hardheten skall mitas enligt Brinellmetoden (HB) i svetsgodset, efter svetsning och slipning,
pa svetsskarvens centrumlinje, vinkelrdtt mot rélens ldngdriktning. Hardheten anges som ett
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medelvirde av minst tre separata hdrdhetsbestimningar. Inget av de i medelvirdet ingaende
enskilda hardhetsbestamningarna tillats under- eller 6verskrida géllande toleransniva.

Godkénd hardhet &r:

Stalsort R260 - 280 £ 20HB (motsvarande 295 + 20 HV)
Stalsort R320Cr - 340 £ 20HB (motsvarande 360 + 20 HV)
Stélsort R350LHT - 350 £ 20HB (motsvarande 370 + 20 HV)

En hérdhetsprofil skall vidare bestimmas enligt Vickersmetoden i1 rilens centrumlinje,
longitudinellt, 5 mm under farbanan. Hardhetsbestimningen skall starta 1 svetsens
centrumlinje och ut mot opaverkat material, sa att savdl hardhetsmaximum som
hardhetsmjuknande i HAZ dokumenteras. P4 liknande sétt skall hardheten dokumenteras
utefter en linje fem (5) mm Over rilsfotens undre yta. Dokumenterad hardhet skall 1 bada
fallen uppfylla gillande tolerans enligt ovan angiven Vickershérdhet. Enstaka hardhetsviarden
accepteras om dessa inte avviker fran angiven toleransgrians med mer dn 10 HV-enheter.

6.2.3.2 BOjprovning

Bojprovning skall utforas pd provstycke med ett uppldggningsavstand av 1 m. Svetsstillet
skall vara centralt beldget mellan resp. uppliggningspunkt. Belastningen skall appliceras pa
rdlshuvudet, mot svetsstillet. Den péaforda belastningen skall resultera 1 en Okande
dragspanning pa rilsfotens undersida. Provet skall ha en temperatur motsvarande
rumstemperatur.

Minimum brottlast ges av: F=0,003 x Wyt
diar Wy dr bojmotstédndet rdknat frdn neutralaxeln i x-led till rdlsfotens undersida.
Min brottlast svarar mot en bojdragspanning av 750 MPa.

For rdlsprofil 50E3 och 60E1 ger detta foljande brottlast:

) 50E3 - min 81 ton
) 60E1 - min 113 ton

Nedbdjningen fore brott tillats inte understiga:

e 12 mm for stalsort R260, R350HT/LHT
e 10 mm for stalsort R320Cr

6.2.3.3 Inre defekter — visuell kontroll

De prov som bojprovats skall visuellt kontrolleras med avseende pa inre defekter. De
transversella brottytorna undersoks och eventuell forekomst av porer, gasblasor,
slagginneslutningar, bindfel och ytdefekter dokumenteras. Inget enstaka svetsfels yta fér
overstiga 1% och den sammanlagda svetsfelsytan fir inte overstiga 2% av rélens nominella
tvérsnittsyta.

6.2.3.4 Inre defekter — ultraljudprovning

Trafikverkets krav for ultraljudprovning av termitskarvar finns redovisade 1 foreskrift BVS
524.31 och handbok BVH 524.350. I det foljande redovisas delar av vad som behandlas i
dessa dokument.
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Ultraljudprovning av termitsvetsar skall utforas volymetriskt och omfatta hela svetsen eller s&
stor del av svetsvolymen som det dr provningstekniskt mojligt att undersdka samt inkludera
bindzonen mellan svets och ral.

Avsokning skall utforas 1 rdlens ldngdriktning och frdn bdda sidor om svetsen.
Avsokningsriktningarna visas i fig 1 nedan. De svetsavsnitt som omfattas av respektive
avsOkningsmoment visas i fig 2.

PROVNINGSMOMENT

1x70° fran ROK

2x70° fran huvudets sidor
2x70° fran ralslivet

2x70° fran rilsfotens ovansida
1x70° fran fotflinsens ovansida
1x70° fran rélsfotens ovansida

Fig 1. Avsokningsriktningar vid ultraljudprovni

7

AAIUVAVAY)
VAVAVAVAVA'
IAVAYAVAVAY,

VARV
\VARVARVARVS

Fig 2. Svetsavsnitt som omfattas av respektive avsdkningsmoment
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Registrerbara felindikeringar skall utvirderas med avseende pa ldge, storlek och karaktér.
Foljande felindikeringar och avvikelser dr inte tillatna:

e Indikationer med maxamplitud > FBH 5 mm

e Indikationer 6verstigande registreringsnivian men < FBH 5 mm, om avstandet mellan
dem ér < 10 mm och den sammanlagda felytan bedoms overstiga referensfelets yta

e Totala antalet registrerbara felindikeringar med amplitud < FBH 5 mm 6verstigande
10 st

e Linjdra fel som faststillts vid okuldrgranskningen och vars ldngd dr > 5 mm (ett fel
ar linjart om langden ar > 3 ggr bredden)

e Haéligheter med max djup 3 mm och med en storsta utbredning av 4 mm vilka
upptéckts vid okuldrgranskning

6.2.3.5 Utmattningsprovning

Utmattningsprovning skall utféras med pulserande drag med 2-punktsbelastning pa
ridlshuvudet.

Spéanningsvidd (2 o a): 210 MPa
Underspanning: 20 MPa

Frekvens 5-10 Hz

Antal cykler: minimum 2 miljoner

6.2.3.6 Ovrigt
Bindzonen pa vardera sidan av svetsskarven skall uppvisa ett symmetriskt utseende.

Den viarmepaverkade zonen (HAZ) skall efter etsning uppvisa ett symmetriskt utseende i
savil longitudinell som transversell riktning.

Strukturen 1 savdl den viarmepadverkade zonen, bindzonen som svetsgodset tillats inte
innehalla vare sig martensitiska eller bainitiska inslag.

6.2.3.7 Faltforsok

Godkaénd kvalificering enligt kap 6.2.2 alternativt kap 6.2.3 skall f6ljas av ett filttest i Trafikverkets
spar. Omfattningen av falttestet skall beslutas i 6verenskommelse med Trafikverket. Om inte annat

specificeras skall antalet svetsskarvar vara minimum 100 stycken jamnt férdelade pa Trafikverkets

underhalssomraden enligt direktiv frén Trafikverket.

Kostnaden for dessa svetsar skall motsvara offererad svetskomponentkostnad. Vid underkénd svets
skall kostnaden for nddvéndig reparation betalas av leverantdren. I reparationskostnad ingér dven
kostnader sasom urkapning av defekt svets, svetsning av erséttningssvets inkl. eventuell inpassningsral
samt fornyad ultraljudprovning.

For de svetsar som ingér i ett félttest skall ultraljudprovning utforas enligt Trafikverkets
arbetsspecifikationer/-instruktioner inom en (1) manad.

Innan utvérdering kan ske, skall provsvetsarna trafikeras under minimum 3 (tre) ménader och for
minimum 20 % av totala antalet termitskarvar skall trafikbelastningen vara minimum 1 Mbrton.
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Eventuella undantag frin ovan beskrivet forfarande for genomforande av falttest &r tilldtet endast efter
overenskommelse med Trafikverket avdelning Leverans/Anlaggning/Spar.

6.2.3.8 Utvardering, beslut

Efter godkind kvalificering enligt EN 14730-1 och utforda falttester skall en teknisk utvirdering goras
av aktuell termitsvetsmetod.

Denna utvirdering innefattar forutom en beddmning ur material- och svetsteknisk aspekt dven en
beddémning och vérdering ur svetsergonomisk och miljopéverkande synvinkel.

Varje teknisk kvalificering skall resultera i ett beslut fran Trafikverket huruvida aktuell
termitsvetsmetod dr godkénd eller inte ur teknisk synvinkel for anvindning i Trafikverkets spar.

Beslutet skall skriftligen meddelas leverantéren/entreprendren.

Vid eventuellt underkénnande skall de skil som ligger till grund for beslutet redovisas
leverantoren/entreprendren.

6.2.4 Metodbeskrivning

Till varje termitsvetsmetod skall Leverantoren tillhandhalla Trafikverket en metodbeskrivning i
enlighet med EN 14730-1. Denna skall vara skriven pa svenska alternativt engelska. Den skall
innefatta en operationsbeskrivning av samtliga ingdende arbetsmoment samt en utrustningslista som
beskriver samtliga ingdende utrustningsdetaljer inklusive forbrukningsmaterial, som behdvs for att
utfora termitsvetsning enligt leverantdrens garantier.

I operationsbeskrivningen skall inga de for metoden kénsliga parametrar som har avgérande betydelse
for svetsresultatet inkluderande géllande toleransgréinser. Till dessa parametrar hor bl.a. géllande
gastryck vid forvirmning, forvarmningstid, reaktionstid for svetsportion, svetsluckans storlek. Andra
parametrar som anses avgorande skall specificeras av leverantdren inklusive géllande toleransgrénser.

I hindelse av att modifieringar/dndringar planeras for en av Trafikverket godkénd metod betrdffande
ndgon/nagra av ovanndmnda parametrar, skall detta alltid meddelas Trafikverket innan dessa
modifieringar/dndringar infors. Vidare skall de i EN 14730-1, kap 6, angivna kraven i samband med
metodédndringar/-modifiering vara utférda och redovisas Trafikverket.

6.3 Termitsvetsningsmetod SkV

6.3.1 Allmant

Endast termitsvetsmetoden SkV av leverantoren Elektro-Thermit’s marknadsforda termitsvetsmetoder
ar godkénd for anvindning i Trafikverkets spar.
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Fig 1. Foérvirmning med SkV-metoden

Den variant av SkV som dr godkénd av Trafikverket har ett internt arbetsnamn hos leverantéren,
namligen ”SkV-Salino”. Det forekommer pa marknaden ett antal ytterligare varianter av SkV, vilka i
dagsliget inte &r tilldtna for anvindning i Trafikverkets spar.

6.3.2 Arbetsanvisning for SkV-metoden

Den arbetsanvisning som beskrivs i BVR 1524.210, kap 7.1, dr géllande och ska f6ljas vid svetsning
med SkV i Trafikverkets spér. Vidare ska denna arbetsinstruktion f6ljas av de svetsskolar, som
utbildar termitsvetsare for svetsning i Trafikverkets spér.

6.3.3 Svetsportioner for SkV-metoden

Vid Trafikverket forekommande kombinationer av rélprofil och ralstalsort ska termitsvetsas med
svetsportioner enligt tabell 1.

Stalsort SKV

Enligt EN- Enligt UIC Ralprofil Svetsportion

standard

R200/R220 700/800 SJ43 780
R220/R260 800/900A 50E3 790
R320Cr 1100 50E3 Z110
R350LHT - 50E3 7120
R260 900A 60E1 790
R320Cr 1100 60E1 Z110
R350LHT - 60E1 7120

Tabell 1. Svetsportioner for termitmetod SkV

BVS 1524.210, "Skarvsvetsning. Termit- och formsvetsning”
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Notera! Vid skarvsvetsning av riler med olika stalsorter ska den portion viljas som svarar mot den
”lagsta” stalsorten. T.ex. vid skarvsvetsning av stélsort R260 mot R350LHT ska svetsportion Z90
viljas.

6.3.4 Termitformar for SkV-metoden
De termitformar for SkV-metoden som ér godkinda for anviandning i Trafikverkets spér:
- termitformar for standard svetsspalt 25 mm, L25

- termitformar for svetsspalt 50 mm, L50

- s.k. stegformar SkV-Elite for svetsspalt 25 mm , med “steg 5 (4-7 mm rilhojskillnad) och ’steg
9” (7-11mm rélhgjdskillnad)

- termit 6vergéngsskarv, far anvéndas i sidospar men ¢j i tdgspar

6.4 Termitssvetsningsmetod PLA

6.4.1 Allmant

Av de termitsvetsmetoder som levereras av leverantoren Railtech International dr endast metod PLA
tillaten 1 Trafikverkets spar.

%
Fi

i -~

. Féning med PLetoden

6.4.2 Arbetsanvisning for PLA-metoden

Den arbetsanvisning som beskrivs i BVR 1524.210, kap 7.2, dr géllande och ska f6ljas vid svetsning
med PLA i Trafikverkets spér. Vidare ska denna arbetsinstruktion foljas av de svetsskolor, som
utbildar termitsvetsare for svetsning i Trafikverkets spar.

6.4.3 Svetsportioner for PLA-metoden

Vid Trafikverket forekommande kombinationer av rélprofil och rilstalsort ska termitsvetsas med
svetsportioner enligt tabell 2.
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Stalsort PLA
Enligt EN- Enligt UIC Rélprofil Svetsportion
standard
R200/R220 700/800 SJ43 D
R220/R260 800/900A 50E3 D
R320Cr 1100 50E3 320Cr
R350LHT - 50E3 350HT
R260 900A 60E1 D
R320Cr 1100 60E1 320Cr
R350LHT - 60E1 350HT

Tabell 2. Svetsportioner for termitmetod PLA

Notera! Vid skarvsvetsning av réler med olika stalsorter ska den portion véljas som svarar mot den
”lagsta” stalsorten. T.ex. vid skarvsvetsning av stélsort R260 mot R350LHT ska svetsportion D viljas.

6.4.4 Termitformar for PLA

De termitformar for PLA-metoden som ar godkidnda for anviandning i Trafikverkets spar:

- termitformar for standard svetsspalt 25 mm, L25
- termitformar for svetsspalt 68 mm, L68

6.5 Lagring av termitsvetsportioner och termittandare

Av tidigare erhéllet besked fran Raddningsverket, dnr 719/2678/03, framgar att termitsvetsportioner
undantas frén klass 1, explosiv vara, enligt lagen om brandfarliga och explosiva varor, SFS 1988:868.
Undantaget grundas pé beslut av Springémnesinspektionen (SAI), dnr 13/127/99, som konstaterat
efter kontakt med tyska BAM (Bundesanstalt fiir Materialforschung und — priifung), att
termitsvetsportioner avsedda for svetsning av jarnvégsrils visat sig ha egenskaper som gor att dessa
kunnat uteslutas fran klass 1 for all hantering utom tillverkning.

Forutsdttningen fOr att termitsvetsmaterial av ett visst fabrikat skall vara undantaget fran klass 1,
explosiv vara, dr att termitsvetsportion ifraga ar provad enligt "UN Recommendations on Transport of
Dangerous Goods” och da kunnat exkluderas ur klass 1.

Utifran de skrivelser och resultat som kommit Trafikverket tillhanda, konstateras att bada de
leverantorer som i dagsldget levererar termitsvetsmaterial, Elektro-Thermit GmbH och Railtech
International, uppfyller ovan nimnda krav.

Utifran brandtekniska krav innebér detta, att lokal for termitsvetsportioner inte nddvéndigtvis méste
uppfylla de kraven for brandteknisk klass IE 30.
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Utifran kvalitetskrav skall dock termitsvetsmaterial forvaras enligt tidigare gillande regler. Detta
innebdr att termitsvetsmaterial, dvs. termitportioner och tidndare, skall lagras torrt och fuktskyddat. Det
innebdr att termitportioner inte far lagras direkt pa betonggolv eller mot vigg. I rumstempererade
lokaler, varmforrad med temperatur pa min 15 °C, &r lagringstiden i praktiken obegriansad. Om
misstanke finns att termitportion(er) har fuktskadats, skall den/de ovillkorligen kasseras.

For termittédndare géller som tidigare speciella krav. De skall forvaras skiljt frén termitportioner.
Vidare skall tdndarna forvaras i platskép med las enligt forsékringsklass 1. Enligt géllande lag om
brandfarliga och explosiva varor, till vilket termittdndare riknas, kravs tillstand for forvaring av
sddana varor. Tillstdndsgivande myndighet dr polismyndigheten.

I det foljande redovisas de krav som géller for termitténdare beroende pé aktuell forvarad mingd:

¢ Om mingden forvarade termittéindare dr 50 — 300 kg foreligger ett avstandskrav pé minst 10
meter till lokal dér tio (10) personer eller farre vistas. I det fall fler &n tio (10) personer vistas i
lokalen ar avstandskravet minst 25 meter.

e Om mer 4n 25 kg termitténdare forvaras ar brandskyddskravet EI 30 for skydd mot brand, dvs.
tdndarna skall skyddas mot utifrdn kommande brand.

¢ Om mingden forvarade termittédndare ar 5 — 50 kg foreligger ett avstandskrav pa minst 5 meter
till alla byggnader (avstandet géller fran forvaringsskap till annan byggnad).

e Om mingden forvarad termittindare dr mindre dn 5 kg foreligger inga brand- eller
avstandskrav vad géller forvaring av termittindare utan enbart ovanndmnda tillgreppsskydd
(dvs. 3-punktslas med forsakringsklass 1), vilket giller oavsett miangd.

Det utrymme i vilket termittdndare forvaras skall ha skyltar, enligt gillande lagstiftning, som upplyser
om brand- och explosionsrisker. Skyltarna skall vara utformade enligt bilaga 3 till lagen om
brandfarliga och explosiva varor 1988:868. Dock kan tillstdndsgivande myndighet (dvs. polisen)
tillsammans med Réddningstjansten medge undantag fran skyltkravet (’skylt lockar tjuven”). Viktigt
ar emellertid att Raddningstjdnsten pa orten ar informerad om vad som forvaras i aktuellt forrad i
hindelse av brand.

6.6 Geometrikrav vid termitsvetsning

Efter finsklipning av en termitsvetsskarv ska skarvens geometri kontrolleras med en 1(en) meter linjal,
vilken ska vara kalibrerad med en métnoggrannhet av 0.05 mm. Foljande geometrikrav géller:

- Farbana: £ 0,3 mm

- Farkant: +0,0/-0,3 mm
Vidare giller att geometriska fel i farbanan eller farkant ska slipas ut:

- paen langd av 500 ggr felets storlek pa réler i spar med sth < 130 km/tim
- péaen langd av 1000 ggr felets storlek pa rdler i spar med sth > 130 km/tim
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6.7 Méarkning av termitsvetsskarv

Samtliga termitsvetsskarvar ska stimplas med svetsarens sparsvetsarnummer. Detta ska goras pa
rdlhuvudets yttersida mitt 6ver svetsfogen.

6.8 Rengoring av termitsvetsskarv
Efter avslutad termitsvetsning ska eventuella formrester avldgsnas samt svetsen rengdras i ovrigt.

Om detta inte har utforts kommer svetsskarven vid en UT-kontroll att underkinnas, se BVS 524.31.

7 Formsvetsning

7.1 Allmant

Formsvetsning som skarvsvetsmetod anvénds frimst i tranga utrymmen dar det kan vara svart att fa
plats med en termitsvets, t.ex. i sparvéxlar.

Formsvetsning kan anvédndas vid skarvning av:

- vignolril mot vignolril av samma profil
- gaturdl mot gaturdl av samma profil
- raler av olika profiler, s.k. 0vergéngsriler

- vignolrdl mot gaturil

Innan formsvetsning utfors ska réldndarna kontrolleras. Vid férekomst av sprickor eller anvisningar
far inte formsvetsning utforas.

Samtliga forekommande stalsorter i Tarfikverkets spér far formsvetsas med undantag for stalsort
R320Cr (UIC 1100). Réler av den sistndmnda stalsorten tillats inte formsvetsas.

Skarven ska alltid riktas sidorak oavsett om skarven ligger i rakspér eller i kurva.
Spérsvetsare som utfor formsvetsning i Trafikverkets spér ska vara certifierad i enlighet med gallande
regler i BVS 524.24. Innan en svetsarprovning tillats ska svetsaren ha genomgatt en av Trafikverket

godkénd utbildning i formsvetsning.

I 6vrigt géller de regler och krav som anges i BVS 524.20

7.2 Spaltstorlek

Formsvetsning ska utféras med svetsspalt 15-18 mm och anvidndande av elektroddiameter @5 mm.

Alternativt kan formsvetsning utféras med svetsspalt 12-14 mm. I detta fall ska elektroddiameter ¥4
mm anvéndas.

7.3 Forvarmnings- och arbetstemperatur

Forvarmning ska alltid utféras innan formsvetsning paborjas.
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Forvarmningstemperaturen for stalsort R220 &r 350 °C och for stalsorterna R260/R350HT/R350LHT
ar forvarmningstemperaturen 400 °C.

Den forhojda arbetstemperaturen ska kontrolleras regelbundet under hela svetsningsarbetet. Gillande
forhojd arbetstemperatur for stalsort R220 ar 300 °C och for stélsorterna R260/R350HT/R350LHT ar
arbetstemperaturen 350 °C.

7.4 Tillsatsmaterial

Vid formsvetsning i Trafikverkets spar ska de elektroder anvidndas som ar godkédnda av Trafikverket.

Godkénda elektroder ar OK 74.78 och OK 83.28. Den sistndmnda elektroden ska anvandas for de sista
avslutande 6-8 mm.

7.5 Avspanningsglédgning och avsvalning

En avspéanningsglodgning sa utforas nér svetsskarven svalnat till max 350 °C. Temperaturen ska i
samband med denna glodgning vara ca 600 °C och glodgningstiden ska vara min. 10 minuter.

Efter avslutad glodgning ska svetsskarven tillatas svalna langsamt. Detta kan utforas med anvéndande
av svalningshuv alternativt keramiska mattor.

7.6 Geometrikrav vid formsvetsning

Efter finsklipning av en formsvets ska skarvens geometri kontrolleras med en 1(en) meter linjal, vilken
ska vara kalibrerad med en métnoggrannhet av 0.05 mm. Foljande geometrikrav géller:

- Farbana: £ 0,3 mm

- Farkant: +0,0/-0,3 mm
Vidare géller att geometriska fel i farbanan eller farkant ska slipas ut:

- péaen langd av 500 ggr felets storlek pa réler i spar med sth < 130 km/tim
- paen lingd av 1000 ggr felets storlek pa riler i spar med sth > 130 km/tim

- péen lingd av max 200 mm slipas eventuel fotférskjutning 100 ggr felets storlek

7.7 Markning av formsvetsskarv

Samtliga formsvetsskarvar ska stimplas med svetsarens sparsvetsarnummer. Detta ska goras pa
ralhuvudets yttersida mitt 6ver svetsfogen.

8 Hjalpmedel och referenser

8.1 Hjalpmedel
Inga hjdlpmedel finns for detta dokument.

8.2 Referenser
BVR 1524.21 Arbetsinstruktioner for termitsvetsning
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BVC 1524.21 Utrustningslista for termitsvetsning
BVS 524.20 Svetsning av riler och svetskomponenter. Godkdnnande av svetsprocedurer
BVS 524.24 Svetsning av réler och rilskomponenter. Svetsarprovning
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