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. Forord

THERMIT® - svetsning &r att betrakta som sékerhetsrelevant aktivitet. Alla svetsare méste enligt
DIN EN 14730-2 for respektive forfarande ha:

e genomgatt och godkants vid en av jarnvagsféretagets eller av denne godkand
svetsutbildningsorganisations utbildning

samt inneha

e intyg for termitsvetsning av rals enligt DIN EN 14730-2 p. 4.1
samt

e svetstillstand enligt DIN EN 14730-2, p. 4.2
1. Faktablad
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1.1. Faktablad ralskvaliteter och portioner (vignolrals)

Innan arbete med skarbranning och svetsning pabdrjas ska stalsorten faststallas med hjélp av
valsningsmarkningen.

Om olika stalsorter ska svetsas samman med varandra, ska THERMIT=-portionen,

avsett for stalsorten med den lagre hardheten, anvandas.

Specialstalsorter inkl. bainitiska stalsorter efter férfragan.

Ralskvalitetens Stalsort enligt | Marknads- | Valsnings- Portionskvaliteter
hittillsvarande EN 13674-1 hamn markning som ska anvandas
beteckning
700 R200 S700 saknas Z70
(680 N/mm?)
800 R220 S800 — Z70-80
(780 N/mm?)
900A R260 S900 — Z90
(880-1030 N/mm?)
900A R260V =V Z90
(880-1030 N/mm?)
900B R260Mn —_— Z90
(880-1030 N/mm?)
1100 R320Cr — Z110
(1080 N/mm?) —_—
huvudhéardat R350HT -_ 2120
(880/1180 N/mm?)
huvudhardat R350HT _ alternativ: Z90 HC med
(880/1180 N/mm?) varmeefterbehandling
R350LHT —_ _ 2120
— alternativ: Z90 HC med
varmeefterbehandling
efter férfragan
R370CrHT R370LHT | — - 2120
_— alternativ: Z90 HC med
varmeefterbehandling
efter férfragan
R400HT — efter férfragan
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1.2 Faktablad standardspalt for SkV-Elite (propan / oxygen)

Brannartyp: 55.502

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

Overhgjning: rekommenderad 1,2 — 1,8 mm pa bada sidor pa en langd av 0,5 m
Spaltéppning: 28 — 30 mm

Brannarhgjd: 30 —35 mm

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

Vantetid efter tappning till borttagning av formhuvudet: min. 4,5 min
Tabell 1: Rilsprofil - THERMIT® - portion — parameter

Ralsprofil THERMI1'I'2® For- Avskrot-
Traditionell beteckning Beteckning enligt portion V? varm- ningens
CEN gmgstld boérjan _
efter tappning
[min] [min] 2?

DSB37 37E2 37" 1,5 5,0

S41 R14, S41 R10 40E1, 41E1 41" 1,5 5,0
DSB45, DSBV 45E2 45" 1,5 5,0

S49, OBB B 49E1, 49E5 49" 1,5 5,0

50 UNI 50E5 49" 1,5 5,0
BV50 50E3 50" 1,5 5,0

R50 50" 1,5 5,0
UIC54, SBBIII 54E1 54" 1,5 5,0

S54 54E3, 54E4 54" 1,5 5,0
UIC60, SBB VI 60E1, 60E2, 60E2-40 |60 " 2,0 5,0
JRS60 60 " 2,0 5,0

R65 60" 2,0 5,0

" Portionsbeteckningen bestar av beteckningen fér rélsprofil, svetsgodsets kvalitet (se "Faktablad réls- och
portionskvalitet”) tillsammans med svetsmetoden.
Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod SkV-Elite / langtidsdegel:
60
90
SkV-Elite
Vid anvéandning av Euro-degeln ska portioner med tillsatsen "E” anvandas.
Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet Z90 / metod SkV-Elite / Euro-degel:
60
90
SkV-Elite-E

2 Vid profildvergangar ska THERMIT® - portion, férvarmningstid och avskrotningstid fér den stérre
ralsprofilen anvandas.

% Pabérjan av avskrotning efter tappning enligt Tabell 1 kan férdréjas med upp till 1 min vid
anvandning av Euro-degeln.
Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent som mgjligt.
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1.3 Faktablad L50 f6r SkV-Elite (propan / oxygen)

Brannartyp:
Gastryck:
Overhdjning:
Spaltéppning:
Brannarhgjd:
Férvarmningstid:

55.502

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

rekommenderad pa bada sidor 1,8 — 2,2 mm pa en langd av 0,5 m
40 - 50 mm

Inom intervallet 30 - 45 mm ska minsta mdjliga bréannarhéjd stéllas in.
enligt "Faktablad standardspalt fér SkV-Elite (propan / oxygen)”

Den i "Faktablad standardspalt fér SkV-Elite (propan: / oxygen)” angivna grundportionen " ska
alltid anvandas tillsammans med tillsatsportion 412" SkV-Elite-L50 vid samma kvalitet.
(*Speciellt fér Profil 50E5: Som alternativ kan tva portioner PRA 50E5-L50 Rxxx anvéndas)

angdende detta, se 1) och 2) i Faktablad standardspalt

Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet "Z90” / metod L50 fér SkV-Elite / langtidsdegel:

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

Vid anvéandning av Euro-degeln ska portioner med tillsatsen "E” anvandas.
Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet "Z90” / metod L50 fér SkV-Elite / Euro-degel:

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

Vid L50 kan féljande anvandas

e Euro-degel | med degellock bred spalt

e FEuro-degel | i hogt utférande med Euro-degellock

e FEuro-degel | i hégt utférande med degellock bred spalt

Moéjliga ralsprofiler vid L50

BV50=50E3

UIC50=50E4

50UNI=50E5*

S54=54E3,54E4

UIC54=54E1

UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40

R65

Overgang UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40 /
BV50=50E3

Overgang UIC54=54E1 / NP46=46E3

Overgang R65 / R50

Férlopp varmebearbetning:
1. Tidigast 5 min efter tappning tas formhallarplatarna férsiktigt bort.
2. Tidigast 8 min efter tappning tas formhuvudet bort.
3. Satt upp avskrotningsutrustningen och pabdrja tidigast 8,0 — 9,0 min efter tappningen
avskrotningen.
Vid anvandning av Euro-degel kan de namnda avskrotningstiderna férlangas med upp till

0,5 minuter.

Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent som mgjligt.
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1.4 Faktablad L75 f6r SkV-Elite (propan / oxygen)

Brannartyp: 55.502

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

Overhéjning: rekommenderad pa bada sidor 2,0 — 2,4 mm pa en langd av 0,5 m
Spaltéppning: 65— 75 mm

Brannarhgjd: Inom intervallet 40 — 65 mm ska minsta méjliga brannarhdjd stallas in.

Férvarmningstid: enligt "Faktablad standardspalt fér SkV-Elite (propan / oxygen)”
Den i "Faktablad standardspalt fér SkV-Elite (propan: / oxygen)” angivna grundportionen " ska

alltid anvandas tillsammans med tillsatsportionen 712" SkV-Elite-L75 vid samma kvalitet.
angaende detta, se 1) och 2) i Faktablad standardspalt

Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet "Z90” / metod L75 fér SkV-Elite / langtidsdegel:

Grundportion Tillsatsportion
60 712
90 och 90
SkV-Elite SkV-Elite-L75

Vid anvéndning av Euro-degeln ska portioner med tillsatsen "E” anvandas.
Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod L75 fér SkV-Elite / Euro-degel:

Grundportion Tillsatsportion
60 712
90 och 90
SkV-Elite-E SkV-Elite-E-L75

Vid L75 kan en Euro-degel | i hégt utférande med degellock bred spalt anvandas.

Moéjliga ralsprofiler vid L75

35,7NSB=NSB40

S41R14, S41R10=40E1, 41E1
DSB45=45E2

NP46=46E3

S49=49E1, 49E5
50UNI=50E5*

us0

JRS50N

EB50T=50E2

UIC50=50E4

UIC54E=54E1

S54=54E3, 54E4
UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40
JRS60

VRC60=S60

R65

Overgéang UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40 /
DSB45=45E2
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OBS: Tatning vid L75:

_...-L o
29 mm min. 30 mm

Forlopp varmebearbetning:
1. Tidigast 7 min efter tappningen ska formhallarplatarna férsiktigt tas bort.
2. Tidigast 8 min efter tappningen avlagsnas gjutformen under formhuvudet med
varmskrotmejseln, varvid formhuvudet star kvar. Med bérjan underifran pa foten ska alla
formrester avlagsnas uppat till ungefar i hdjd med korytan.

3. Tidigast 10 min efter tappningen ska formhuvudet avlagsnas.

4. Avskrotningsutrustningen ska séattas upp och tidigast efter féljande vantetider fran
tappningen ska avskrotningen pabdrjas:
— vid langtidsdegel och laga ralstemperaturer (under ca 15 °C):

Spaltéppning 65 mm 11,0 min Spaltéppning 75 mm 11,5 min
— vid langtidsdegel och hégre ralstemperaturer (6ver ca 15 °C)
Spaltéppning 65 mm 11,5 min Spaltéppning 75 mm 12,0 min

Vid anvandning av Euro-degel i hdgt utférande kan de ndmnda avskrotningstiderna
férlangas med upp till 0,5 minuter.
Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent som mgjligt.
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1.5 Faktablad standardspalt for SkV (propan / oxygen)

Brannartyp: 55.502

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

Overhgjning: Rekommenderad 1,2 — 1,4 mm pa bada sidor pa en langd av 0,5 m

Spaltéppning: 24 — 26 mm

Brannarhgjd: 30 —35mm

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

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

Tabell 1: Rilsprofil - THERMIT® - portion — parameter

Ralsprofil THERMI1'I'2® For- Avskrot-

Traditionell beteckning Beteckning enligt portion V? varm- ningens

CEN gmgstld boérjan _
efter tagapmng

[min] [min] 2?

S41 R14, S41 R10 40E1, 41E1 41" 1,5 5,0

SJ43 437 1,5 5,0

S49 49E1, 49E5 497 1,5 5,0

50 UNI 50E5 49" 1,5 5,0

BV50 50E3 50 " 1,5 5,0

R50 50 " 1,5 5,0

S54 54E3, 54E4 547 1,5 5,0

UiC60 60E1, 60E2, 60E2-40 [60 " 2,0 5,0

R65 60" 2,0 5,0

" Portionsbeteckningen bestar av beteckningen fér rélsprofil, svetsgodsets kvalitet (se “Faktablad réls- och
portionskvalitet”) tillsammans med svetsmetoden.
Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet Z90 / metod SkV / langtidsdegel:

60
90
SkV
Vid anvandning av Euro-degeln ska portioner med tillsatsen "E” anvandas.

Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet Z90 / metod SkV / Euro-degel:
60
90

SkV-E

?Vid profildvergangar ska THERMIT® - portion, férvarmningstid och avskrotningstid fér den stérre
ralsprofilen anvandas.

% Pabérjan av avskrotning efter tappning enligt Tabell 1 kan férdrdjas med upp till 1 min vid
anvandning av Euro-degeln.
Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent som mgjligt.
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1.6 Faktablad L50 for SkV (propan / oxygen)

Brannartyp: 55.502

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

Overhéjning: Rekommenderad pa bada sidor 1,8 —2,2 mm pa en langd av 0,5 m
Spaltéppning: 40 — 50 mm

Brannarhgjd: Inom intervallet 30 — 45 mm ska minsta méjliga brannarhdjd stallas in.

Férvarmningstid: enligt "Faktablad standardspalt f6r SkV (propan / oxygen)"

Den i "Faktablad standardspalt fér SkV (propan / oxygen)” angivna grundportionen " ska alltid

anvandas tillsammans med tillsatsportion 412"SkV-L50 vid samma kvalitet.
angaende detta, se 1) och 2) i Faktablad standardspalt

Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod SkV-L50 / langtidsdegel:

Grundportion Tillsatsportion
60 412
90 och 90
SkV SkV-L50

Vid anvéndning av Euro-degeln ska portioner med tillsatsen "E” anvandas.
Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod SkV-L50 / Euro-degel:

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

Vid L50 kan féljande anvandas

e Euro-degel | med degellock bred spalt

e FEuro-degel I i hégt utférande med Euro-degellock

e FEuro-degel | i hégt utférande med degellock bred spalt

Maijliga ralsprofiler vid L50
BV50=50E3

UIC50=50E4

50UNI=50E5

S54=54E3,54E4

UIC54=54E1

UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40

R65

Overgang UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40 /
BV50=50E3

Overgang UIC54=54E1 / NP46=46E3
Overgang R65 / R50

Férlopp varmebearbetning:

1.Tidigast 5 min efter tappning tas formhallarplatarna férsiktigt bort.

2.Tidigast 8 min efter tappning tas formhuvudet bort.

3.Sétt upp avskrotningsutrustningen och pabdérja tidigast 8,0 — 9,0 min efter tappningen

avskrotningen.
Vid anvandning av Euro-degel kan de namnda avskrotningstiderna férlangas med upp till
0,5 minuter.
Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent som mgjligt.
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1.7 Faktablad L75 for SkV (propan / oxygen)

Brannartyp:
Gastryck:
Overhéjning:
Spaltéppning:
Brannarhgjd:
Foérvarmningstid:

55.502

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

Sidan: 10

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

65 —-75mm

Inom intervallet 40 — 65 mm ska minsta méjliga brannarhdjd stallas in.
enligt "Faktablad standardspalt fér SkV (propan / oxygen)"

Den i "Faktablad standardspalt fér SkV (propan: / oxygen)” angivna grundportionen ) ska alltid

anvéndas tillsammans med tillsatsportionen 712" SkV-L75 vid samma kvalitet. 2"93¢nde detta. se 1)

i Faktablad standardspalt

och 2)

Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet "Z90” / metod SkV-L75 / langtidsdegel:

Grundportion Tillsatsportion
60 712
90 och 90
SkV SkV-L75

Vid anvéndning av Euro-degeln ska portioner med tillsatsen "E” anvandas.
Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod SkV-L75 / Euro-degel:

Grundportion Tillsatsportion
60 712
90 och 90
SkV-E SkV-L75

Vid L75 kan en Euro-degel | i hégt utférande med degellock bred spalt anvandas.

Moéjliga ralsprofiler vid L75

35,7NSB=NSB40

S41R14, S41R10=40E1, 41E1

DSB45=45E2

NP46=46E3

S49=49E1, 49E5

50UNI=50E5*

us0

JRS50N

EB50T=50E2

UIC50=50E4

UIC54E=54E1

S54=54E3, 54E4

UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40

JRS60

VRC60=S60

R65

Overgéang UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40 /

DSB45=45E2
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OBS: Tatning vid L75:

_...-L o
29 mm min. 30 mm

Forlopp varmebearbetning:
1. Tidigast 7 min efter tappningen ska formhallarplatarna férsiktigt tas bort.
2. Tidigast 8 min efter tappningen avlagsnas gjutformen under formhuvudet med
varmskrotmejseln, varvid formhuvudet star kvar. Med bérjan underifran pa foten ska alla
formrester avlagsnas uppat till ungefar i hdjd med korytan.

3. Tidigast 10 min efter tappningen ska formhuvudet avlagsnas.

4. Avskrotningsutrustningen ska séattas upp och tidigast efter féljande vantetider fran
tappningen ska avskrotningen pabdrjas:
— vid langtidsdegel och laga ralstemperaturer (under ca 15 °C):

Spaltéppning 65 mm 11,0 min Spaltéppning 75 mm 11,5 min
— vid langtidsdegel och hégre ralstemperaturer (6ver ca 15 °C)
Spaltéppning 65 mm 11,5 min Spaltéppning 75 mm 12,0 min

Vid anvandning av Euro-degel i hdgt utférande kan de ndmnda avskrotningstiderna
férlangas med upp till 0,5 minuter.
Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent som mgjligt.
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1.8 Faktablad standardspalt for SkV-EliteL25 (propan / oxygen)

Brannartyp: 55.502

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

Overhgjning: rekommenderad 1,2 — 1,8 mm pé& bada sidor pa en langd av 0,5 m

Spaltéppning: 24 — 26 mm

Brannarhgjd: 30 —35mm

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

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

Tabell 1: Rélsprofil - THERMIT® - portion — parameter

Ralsprofil THERMI;I';E For- Avskrot-

Traditionell beteckning Beteckning enligt portion ’® varm- ningens

CEN gmgstld borjan _
efter tappning

[min] [min] 22

S49, OBB B 49E1, 49E5 49" 1,5 5,0

50 UNI 50E5 49" 1,5 5,0

UIC54, SBBIII 54E1 54" 1,5 5,0

S54 54E3, 54E4 547 1,5 5,0

UlC60, SBB VI 60E1, 60E2, 60E2-40 [60 " 2,0 5,0

" Portionsbeteckningen bestar av beteckningen fér rélsprofil, svetsgodsets kvalitet (se “Faktablad réls- och
portionskvalitet”) tillsammans med svetsmetoden.
Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod SkV-Elite L25 / langtidsdegel:

60

90
SkV-Elite L25
Vid anvandning av Euro-degeln ska portioner med tillsatsen "E” anvandas.
Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet Z120 / metod SkV-Elite L25 / Euro-degel:

60
120
SkVs=E-L25

2 Vid profildvergangar ska THERMIT® - portion, férvarmningstid och avskrotningstid fér den stérre
ralsprofilen anvandas.

% Pabérjan av avskrotning efter tappning enligt Tabell 1 kan férdréjas med upp till 1 min vid
anvandning av Euro-degeln.
Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent som mgjligt.
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1.9 Faktablad L50 for SkV-EliteL25 (propan / oxygen)

Brannartyp: 55.502

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

Overhdjning: rekommenderad pa bada sidor 1,8 — 2,2 mm pa en langd av 0,5 m
Spaltéppning: 40 - 50 mm

Brannarhgjd: Inom intervallet 30 - 45 mm ska minsta mdjliga bréannarhéjd stéllas in.

Férvarmningstid: enligt "Faktablad standardspalt fér SkV-EliteL25 (propan / oxygen)”

Den i "Faktablad standardspalt fér SkV-EliteL25 (propan: / oxygen)” angivna grundportionen ) ska
alltid anvandas tillsammans med tillsatsportion 412" SkV-Elite-L50 vid samma kvalitet.
(*Speciellt fér Profil 50E5: Som alternativ kan tva portioner PRA 50E5-L50 Rxxx anvéndas)

angdende detta, se 1) och 2) i Faktablad standardspalt

Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod L50 fér SkV-EliteL25 / langtidsdegel:

Grundportion Tillsatsportion
60 412
90 och 90
SkV-EliteL25 SkV-Elite-L50

Vid anvéandning av Euro-degeln ska portioner med tillsatsen "E” anvandas.
Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet 290" / metod L50 fér SkV-EliteL25 / Euro-degel:

Grundportion Tillsatsportion
60 412
90 och 90
SkV-EliteL25-E SkV-Elite-E-L50

Vid L50 kan féljande anvandas

e Euro-degel | med degellock bred spalt

e FEuro-degel | i hogt utférande med Euro-degellock

e FEuro-degel | i hégt utférande med degellock bred spalt

Mojliga ralsprofiler vid L50
BV50=50E3

UIC50=50E4

50UNI=50E5*

S54=54E3,54E4

UIC54=54E1

UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40

R65

Overgang UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40 /
BV50=50E3

Overgang UIC54=54E1 / NP46=46E3
Overgang R65 / R50

Férlopp varmebearbetning:

4. Tidigast 5 min efter tappning tas formhallarplatarna forsiktigt bort.

5. Tidigast 8 min efter tappning tas formhuvudet bort.

6. Satt upp avskrotningsutrustningen och pabdrja tidigast 8,0 — 9,0 min efter tappningen
avskrotningen.
Vid anvandning av Euro-degel kan de namnda avskrotningstiderna férlangas med upp till
0,5 minuter.
Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent som mgjligt.
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1.10 Faktablad L75 for SkV-EliteL25 (propan / oxygen)

Brannartyp:
Gastryck:
Overhéjning:
Spaltéppning:
Brannarhgjd:

Férvarmningstid:

55.502

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

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

65 —-75mm

Inom intervallet 40 — 65 mm ska minsta méjliga brannarhdjd stallas in.

enligt "Faktablad standardspalt fér SkV-EliteL25 (propan / oxygen)”
Den i "Faktablad standardspalt fér SkV-EliteL25 (propan: / oxygen)” angivna grundportionen ) ska

alltid anvandas tillsammans med tillsatsportionen 712" SkV-Elite-L75 vid samma kvalitet.
angaende detta, se 1) och 2) i Faktablad standardspalt

Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod L75 fér SkV-EliteL25 / l&ngtidsdegel:

Grundportion

Tillsatsportion

60
90
SkV-EliteL25

och

712
90
SkV-Elite-L75

Vid anvéandning av Euro-degeln ska portioner med tillsatsen "E” anvandas.
Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet Z90” / metod L75 fér SkV-EliteL25 / Euro-degel:

Grundportion

Tillsatsportion

60
90
SkV-EliteL25-E

och

712
90
SkV-Elite-E-L75

Vid L75 kan en Euro-degel | i hégt utférande med degellock bred spalt anvandas.

Mojliga ralsprofiler vid L75

35,7NSB=NSB40

S41R14, S41R10=40E1, 41E1

DSB45=45E2

NP46=46E3

S49=49E1, 49E5

50UNI=50E5*

uso

JRS50N

EB50T=50E2

UIC50=50E4

UIC54E=54E1

S54=54E3, 54E4

UIC60=60E1, 60E

2, 60E2-40

JRS60

VRC60=S60

R65

Overgang UIC60=60E1, 60E2, 60E2-40 /

DSB45=45E2
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OBS: Tatning vid L75:

_...-L o
29 mm min. 30 mm

Forlopp varmebearbetning:
1. Tidigast 7 min efter tappningen ska formhallarplatarna férsiktigt tas bort.
2. Tidigast 8 min efter tappningen avlagsnas gjutformen under formhuvudet med
varmskrotmejseln, varvid formhuvudet star kvar. Med bérjan underifran pa foten ska alla
formrester avlagsnas uppat till ungefar i hdjd med korytan.

3. Tidigast 10 min efter tappningen ska formhuvudet avlagsnas.

4. Avskrotningsutrustningen ska séattas upp och tidigast efter féljande vantetider fran
tappningen ska avskrotningen pabdrjas:
— vid langtidsdegel och laga ralstemperaturer (under ca 15 °C):

Spaltéppning 65 mm 11,0 min Spaltéppning 75 mm 11,5 min
— vid langtidsdegel och hégre ralstemperaturer (6ver ca 15 °C)
Spaltéppning 65 mm 11,5 min Spaltéppning 75 mm 12,0 min

Vid anvandning av Euro-degel i hdgt utférande kan de ndmnda avskrotningstiderna
férlangas med upp till 0,5 minuter.
Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent som mgjligt.
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1.11 Faktablad standardspalt for LSV (propan / oxygen)

Sidan: 16

Brannartyp: 55.502

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

Overhéjning: Rekommenderad 2,5 — 3,0 mm pa bada sidor pa en langd av 0,5 m
Spaltéppning: 24 — 26 mm

Brannarhgjd: 85 mm vid NSB 35,7

75 mm vid 49E1, 49E5 och 54E3, 54E4

65 mm vid 60E1, 60E2, 60E2-40
For att na erforderlig brannarhéjd ska dessutom vid behov

“forlangningsroret fér degelhallare” dessférinnan stickas pa pa
fastspanningsanordningens brannarhallarrér.

Tabell 1: Rélsprofil - THERMIT®— portion — parameter

Ralsprofil THERMI;I‘® Fér-varmningstid
Traditionell beteckning Beteckning enligt CEN portion ™ | [min]

NSB 35,7 357" 1,5

S49 49E1, 49E5 49" 3,0

S54 54E3, 54E4 54 " 3,5

UulCe0 60E1, 60E2, 60E2-40 60" 3,5

Vid LSV kan féljande anvéndas

o Euro-degel | med degellock bred spalt

e FEuro-degel | i hégt utférande med Euro-degellock

e FEuro-degel | i hégt utférande med degellock bred spalt

Y Portionsbeteckningen bestar av beteckningen fér ralsprofil, svetsgodsets

kvalitet (se “Faktablad

rals- och portionskvalitet”) tillsammans med svetsmetoden. Grundportion och tillsatsportion L50

skall alltid anvandas tillsammans och stdmma dverens
e med svetsmetod
e med svetsgodsets kvalitet

Vid val av portion finns tre alternativ:

Alternativ 1
Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod LSV / langtidsdege
Grundportion Tillsatsportion

60 412
90 och 90
SkV SkV-L50

Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod LSV / Euro-degel:
Grundportion Tillsatsportion

60 412
90 och 90
SkV-E SkV-L50

Alternativ 2

Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod LSV / langtidsdegel:

Grundportion Tillsatsportion

60 412
90 och 90
SkV-Elite SkV-Elite-L50

Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod LSV / Euro-degel:
Grundportion Tillsatsportion

60 412
90 och 90
SkV-Elite-E SkV-Elite-E-L50
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Alternativ 3

Exempel fér profil 60E1 / portionskvalitet "Z90” / metod LSV / langtidsdegel:

Grundportion Tillsatsportion

60 412

90 och 90
SkV-EliteL25 SkV-Elite-L50

Exempel for profil 60E1 / portionskvalitet ”Z90” / metod LSV / Euro-degel:

Grundportion Tillsatsportion

60 412

90 och 90

SkV-EliteL25-E

SkV-Elite-E-L50

Sidan: 17
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Férlopp varmebearbetning:
1. Tidigast 6,0 — 6,5 min efter tappningen ska formhallarplatarna forsiktigt tas bort.
2. Tidigast 7,0 min efter tappningen avlagsnas gjutformen under formhuvudet med
varmskrotmejseln, varvid formhuvudet star kvar. Med bérjan underifran pa foten ska alla
formrester avliagsnas uppat till ungefar i hdjd med korytan.

3. Formhuvudet ska avlagsnas efter tappningen:
e tidigast efter 7,5 min vid NSB 35,7 och vid 49E1, 49E5
och
e tidigast efter 8,5 min vid 54E3, 54E4 och vid 60E1, 60E2, 60E2-40.
4. Avskrotningsutrustningen ska sattas upp och vid anvandning av langtidsdegel ska
avskrotningen pabdrjas
e tidigast efter 8,0 — 9,0 min efter tappningen vid NSB 37,5 och vid 49E1, 49E5
och
e tidigast efter 9,0 — 10,0 min vid 54E3, 54E4 och vid 60E1, 60E2, 60E2-40.

Vid anvandning av Euro-degel i hdgt utférande kan de ndmnda avskrotningstiderna
férlangas med upp till 0,5 minuter.
Vid portionskvalitet Z120 ska avskrotningstidpunkten laggas sa sent som mgjligt.
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2. Forebyggande av olycksfall

Vid utférande av THERMIT® — skarvsvetsningar ar féreskrifterna fér férebyggande av olycksfall
fran vederbdrande olycksfallsférsakringsbolag normgivande. Féljande tillampliga foéreskrifter ska
beaktas:

- fér principerna for preventivt arbete

- fér slipningsarbeten och motordriven arbetsutrustning
- fér sparinnehavaren

- for arbeten vid spar

- foér svetsning och skarning med gaser

- fér hantering av gaser och vatskor

- fér brandskydd

e Svetsportioner, deglar, formar, degelpluggar och termittdndare ska skyddas mot fukt.

e Termittdndare ska lagras och fraktas i en behallare skilda fran svetsportioner. Lésa
termittdndare far inte férvaras i kladesplagg.

¢ Den anslutna gastillférselutrustningen ska kontrolleras betraffande tathet. Brannarens
dverfallsmutter ska dras at ordentligt med en nyckel.

e Innan brannaren tands ska forst oxygenventilen och sedan branngasventilen éppnas. Vid
avstangning ska férst branngas- och sedan oxygenventilen stangas. Vid baktandning av
ldgan, som kanns igen pa ett pipande ljud, ska bada brédnnarventilerna omedelbart stdngas
och bréannaren ska kylas i vatten med 6ppen oxygenventil. | samband med detta ska ett
sugprov genomforas.

e Under THERMIT® - reaktionen ar det inte tillatet att vistas narmare svetsstallet an vad som &r
nédvandigt for att utféra arbetsuppgifterna.

e Dessutom skall skyddsklader baras. Vid skarbranning, THERMIT® - Reaktion och stalinfléde
skall aven svetsskyddsfilter 6 (DIN EN 166/169) anvandas.

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

e En Euro-degel som star pa formhallarplatarna ska efter avslutad stalitappning tas bort (i
henkeln) fran formen med hjalp av en kofot eller hanteringsgaffeln.

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

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

e Vid arbeten pa hég hdjd ska fallskydd (sékerhetsbélte) av godkand typ anvandas. Om
gangbro saknas kravs stéllningar
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3. Lagring, urval, forberedelse och hantering av svetsmaterial

Féljande svetsmaterial maste finnas tillgangligt i tillracklig méngd:
e THERMIT® - portioner
formar
termittandare
propan
alternativt: acetylen
oxygen
langtidsdeglar och degelpluggar
eller alternativt
Euro-deglar
e tatningssand
eller alternativt
e tatningsmassa

Materialen maste lagras torrt och frostfritt i icke kondensfamkallande miljo.
Forpackningarna maste vara oskadda. Sedan férpackningen har 6ppnats ska materialen
férbrukas omgaende. Termitténdare ska férvaras atskilda fran THERMIT® - portioner.
Pallar far inte staplas pa varandra.

3.1 Thermit® - portioner

Innan arbete med skarbranning och svetsning pabdrjas ska stalsorten faststallas med hjélp av
valsningsmarkningen.

Rélsens profil och stalsort bestammer vilken slags THERMIT® - portion som ska anvéndas.
Beteckningen pa respektive THERMIT® - portioner framgér ur "Faktablad rélskvaliteter och
portioner” och ur respektive faktablad.

Skydda svetsportioner fran fukt! Férvara alltid i portionsbehallare pa byggplatsen. Portioner som
har blivit fuktiga far inte langre anvéndas, inte ens sedan de har torkat igen.

Endast oskadade portionsférpackningar far anvandas. Innehallet i olika portionsférpackningar far
inte blandas med varandra for savida det inte uttryckligen kravs i arbetsbeskrivningen och
motsvarande faktablad att s&rskilt definierade tillsatsportioner anvands.
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3.2 Formar

Formarna ska véljas sa att de passar till rélsprofil och till svetsspalt (standardspalt, L50 eller L75).
Lagra formar torrt och frostfritt och placera dem pa byggplatsen skyddade mot fukt. Skadade
formar far inte anvandas. De tvadelade formarna kan anvandas fér svavande sliperskarvar och

understddda skarvar. | specialfall finns &ven tredelade formar att tillga.

For svetsning av med olika ralsprofiler samt av rals med samma profil men olika kraftig forslitning
finns évergangsformar.

Se aven punkt 4.9. angaende anpassning av former genom filning.

3.3 Termittdndare

Termittdndare ska forvaras atskilda fran portionerna och far inte férvaras i portionsbehallare eller
kladesplagg.

For transport till byggarbetsplatsen med lastbil kan enstaka typtestade 4G-ytteremballage stéllas
till férfogande vid behov.

3.4 Gaser

Som bréansle for skarbrannare och férvarmningsbrannare anvands foretradesvis propan / oxygen.
Anvandning av acetylen / oxygen eller bensin / tryckluft &r méjlig. Vid val av branngasen och den
tillhdrande verktygsutrustning maste i férekommande fall hédnsyn tas till
sakerhetsbestammelserna for arbeten i tunnlar och f6r arbeten under jord.

Propan:

Erforderlig renhet enligt DIN 51622 eller DIN EN 589 med minst 95 viktprocent propan och
propen ska sakerstéllas. Propanhalten maste évervaga.

Under hela férvarmningstiden skall tillréckligt tryck och fléde av gas sékerstéllas.

Vid gastillférsel fran enstaka flaskor ska propanflaskor med minst 20 kg innehall anvandas.

| undantagsfall kan minst tva flaskor parallellkopplas och/eller elektriska flaskvarmningsmattor
anvandas.

Arbetstrycken fér oxygen och propan skall hallas konstanta under hela férvarmingen.

Se aven P. 4.19.

Acetylen:
se speciella férhallanden vid skarbranning och férvdrmning med acetylen / oxygen

Bensin / tryckluft
se speciella férhallanden vid férvarmning med bensin / tryckluft
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3.5 Deglar

Alternativt kan tva degelsystem anvandas:
langtids- (LZT) eller Euro-deglar | och .

a) langtidsdegel, vid LSV med degelférhdjningssats 2930.
Se punkt: 4.13 "Forberedelse av langtidsdegeln”

eller

b) Euro-deglar | och I,

Som alternativ kan vid LSV kan féljande anvandas

e Euro-degel | med degellock bred spalt

e FEuro-degel | i hégt utférande med Euro-degellock

e FEuro-degel | i hégt utférande med degellock bred spalt

Se punkter: 4.17 "Foérberedelse av Euro-degel | och II* samt 4.18 "Férberedelse av Euro-degel |
for L50 / L75".

3.6 Degelpluggar

Degelpluggarna maste skyddas mot fukt. De anvéands endast vid langtidsdeglar. Euro-deglar |
och Il har en inbyggd sjéalvéppnande forslutning.

3.7 Tatningssand och tatningsmassa

Tatningssand maste vara jamnt fuktig (jordfukt, 6-8 % fukt):
utféras.

ratt fel

Alltfér fuktig sand far inte anvandas. Torr sand ska i god tid fére svetsarbetets bdrjan upparbetas
med vatten. Massan ska kontrolleras innan den anvands. Anvand endast massa som fortfarande
gar att knada.
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4. Svetsningens utférande

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

4.1 Rengdring och kontroll av rélsdndarna

Rélséndarna ska alltid rengdras fére svetsningen. Ralsandar med skador pa skarvjarnshal eller
med branda skarvjarnshal far inte svetsas samman. | specialfall ska det férsta skarvjarnshalet
svetsas ihop (se THERMIT® Svetsmetoden LSV).

Pa andar med starkt férslitna och djupt liggande réalsar, vilket emellanat upptrader vid skarvar
med skarvjarn, ska det om det &r mojligt géras en utskarning.

4.2 lordningstallande av svetsspalten

Svetsspalten ska foretradesvis iordningstéllas genom mekaniskt delningsnitt.
Svetsspaltsdppningarna ska iordningstéllas enligt faktabladen.

lordningstallande av svetsspalterna kan ske genom ralsdragning, slipkapning, sagning eller
skarbranning. Banférvaltningens bestdmmelser maste beaktas. Snitten ska utféras rakt och pa
alla sidor ratvinkligt. Toleranserna for spaltéppningen ska hallas.

4.3 Réals med skarvjarnshal

SkV-Elite och SkV-EliteL25 och SkV:
Efter att svetsspalten har framstallts maste avstandet mellan ralsdnden och den narmaste
borrhalskanten uppga till minst 38 mm. Kontrollera att detta borrhal &r fritt fran sprickor.

LSV:

Livhalen ska borras upp sa att ingen rost blir kvar i halvaggen.

Fore svetsningen ska skarvjarnsurtagen undersékas med ultraljudsprovning betraffande sprickor
som utgar fran livhalen. Om sprickor konstateras far skarven inte svetsas.

Svetsspalten ska ligga centrerat i férhallande till livhalen.

Avstandet fran centrum av livhalet till svetsspalten far vid profilerna (S49) 49E1,49E5, (S54)
54E3,54E4 och (UIC60) 60E1,60E2,60E2-40 maximalt uppga till 47,5 mm och vid profil NSB 35,7
maximalt 46 mm.

4.4 Hantering vid tagtrafik

Delningssnitt far endast utféras pa spéarrade spar.
Om kérning éver svetsspalten ska ske innan utférandet av skarvsvetsningen maste dessférinnan
sakring ske enligt banférvaltningens regelverk.

4.5 Utférande av skarbrénningssnitt

| omradet runt skarbranningssnittet ska olja, rost och smuts avlagsnas fran ralsdndarna med
stalborste. Ralsandarna ska grovriktas och tréslipers ska skyddas mot brand.

Driv HESA-skarbrannare med féljande tryck:
propan: 1,5 bar
oxygen: 4,5 —-5,0 bar
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Skarbrannartolk ska alltid anvdndas.

Skéarbranningssnittets ordningsféljd:

1. Skarbrannartolk
2. Skarbrannare
3. Brannarvagn

4. Ral

Skéarbranningssnittets ordningsféljd: A, B, C:

A) Fot + liv
B) Motstaende fot
C) Huvud

Skéarbranningssnittet ska rengdras noggrant fran slagg och stalrester. Kraftigt rafflade eller snett
utférda skarbranningssnitt far inte svetsas samman. Banférvaltningens bestdmmelser maste
beaktas.

For skarbranningssnitt pa stalsorterna R260, R260Mn och huvudhéardad réls, se punkt 5.8
"Skéarbranning av R260, R260Mn och huvudhardad rals” och punkt 5.10 "Skarning och svetsning
av legerad rals av stélsorten R320Cr (1100 N/mm?), specialstalsorter (12001400 N/mm?) och
legerade, varmebehandlade stalsorter”.

4.6 Uppriktning av ralsen

Ralsbeféstningsmaterialet ska pa bada sidor svetsskarven lossas pa minst tre sliprar (vid L50/L75
pa 4 sliprar), de forsta befastningarna ska darvid demonteras. De bada mellanlaggsplattorna till
héger och vanster om svetsspalten ska avlagsnas. Fére uppriktningen ska rélsandarnas rakhet
kontrolleras visuellt. Extremt deformerade eller som i punkt 4.1. beskrivna rélsandar ska om
mojligt skaras ut.

Uppriktningen kan ske med riktutrustning och/eller med kilar. | férekommande fall ska
banférvaltningens bestdmmelser beaktas.

Uppriktningen i hojdled och 6verhdjningen ska stallas in efter 1-meterslinjalen eller med
kontrollutrustningen fér éverhdjning enligt faktabladet.
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2
—_ a
— i’li
1: 1-meterslinjal

2: Matkil fér Gverhdjning
a: Overhdjning enl. faktablad
S: Svetsspalt enl. faktablad

Hojdlaget ska kontrolleras sedan svetsningen har svalnat och vid behov ska efterféljande
svetsningar andras pa motsvarande satt.

Uppriktningen i sidled sker pa farkanten med 1-meterslinjalen.

Skarven ska riktas upp utan férskjutning i foten. Undantag regleras i forekommande fall av
banférvaltningen.

Kilarna far inte avlagsnas férran svetsningen har svalnat.

Nedan tendensiella inflytande pa vertikalkrympningen och motsvarande behov fér justering av
6verhdjningen:

Vertikalkrympning och darav
Inflytande resulterande nédvandig dverhdjning
blir
Lucka vid dvre limit storre
vid nedre limit mindre
Hojd av rahuvudet vid ny ral stérre
samma profil sliten ral mindre
Sparunderlag dalig = sllpers ej packade st.orre
bra = slipers packade mindre
For tidig borttagning av kilarna, innan svetsen har storre
svalnat

4.7 Anséttning av spdnnanordningen

Ballasten ska tas bort s mycket under skarven att det ar mojligt att arbeta utan hinder.

Universalspannanordningen ska fastas pa ralshuvudet utan lutning med det avstand som ges av
instéllningsmattet. Harvid ska vindriktningen beaktas sé att ldgorna under férvarmningen inte
pressas mot HESA-handtaget.

.

S

S |

I f W oo A r"_
Spannanordning E kan alternativt anvédndas om ingen langtidsdegel, utan en Euro-degel ska
sattas pa formhallarplatarna.
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4.8 Installning av brannarhéjden

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

Brannarhéjden, dvs. avstandet fran brannarhuvudet till kdrytan, ska stallas in med
instéllningsmattet enligt faktabladet. Lasringen pa spéannanordningens brannarhallarrér ska
fixeras p4 motsvarande sétt.

Darefter ska férvarmningsbrannaren stallas in centrerat mot svetsspalten, bade lodratt och mot
alla ralsaxlar.

1: Férvarmningsbrannare enligt faktablad
2: Instéllningsmatt

3: Universalspannanordning

4: Brannarhojd

Brannarhéllaren med ilagd férvarmningsbrannare ska déarefter ater tas bort.
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4.9 Montering och tatning av formarna

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

Den férsta formhalvan ska monteras utifran, centrerad mot svetsspalten och den andra
formhalvan ska sattas mot inifran. Mellan monteringen av den férsta och andra formhalvan ska
kérytan och svetsspalten tackas med tillskurna wellpappbitar av formkartongen sa att kérytans
spalt ar forsluten.

De bada formhalvorna maste:
e vara placerade mitt emot varandra utan férskjutning (detta ska kontrolleras med ett
finger pa formhuvudet och formfoten)
e vara rakt placerade, dvs. i rat vinkel mot réalens langsaxel
e ha kontakt, utan spalt, under foten.

Om skillnaden i férslitning &r mindre an 3 mm kan formarna bearbetas genom filning. Vulstens
geometri ska dock bibehallas. Se angaende detta aven punkt 3.2.

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

Vid olika ralshdjder samt vid férslitna ralser ska man fére 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 6ver formens ytterkant resp. vid tatning med massa inte
skjuta in i svetsfogen. Man skall félja instruktionerna i eller pa formkartongerna.

Skarvarna mellan ralsarna och formarna/formhallarplatarna samt bottenfogarna ska tatas med
tatningssand, alternativt med tatningsmassa. Massan ska tryckas in ordentligt i fogen runt om
formen.
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Anvisningar om tatning av 3-delade former pa férfragan.

Man ska déarvid vara noga med att tatningssand eller tatningsmassa aldrig faller ned i formen.
Formtvingens T-skruvar ska skyddas med sand/tadtningsmassa.

4.10 Understédda skarvar pé sliper eller med underfotsplat

Samma formar som fér svavande skarvar ska anvandas, men formhallarplatar f6r understédda
skarvar. Om skarven inte ligger direkt ovanfér en sliper ska dessutom en underfotsplat anvéndas.
Vid behov ska de ribbade underlaggsplattorna lossas och férskjutas i at sidan. Rélsskruvshalen
ska férslutas med pluggar. Traslipers ska skyddas mot att brinna och tadckas med sand.

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

4.11 Montering av slagglador

Hang nu pé slaggladorna pa formhallarplatarna. Fuktiga slagglador ska torkas med lagan.

4.12 Téackplatar fér ralshuvud

Rélshuvudena ska vid sidan av formen skyddas genom montering av tackplatar.

4.13 Forberedelse av langtidsdegeln

Fér montering degelns éverdel ska tatningsmassa 200 tryckas ut ur tuben runt den évre
degelkanten och férdelas jamnt och darpa ska degelns éverdel placeras. Lagg en déppnad
spannring runt skarvstallet och spann hart med skruven. Stryk ut uttrAngande tatningsmassa.

Dagligen innan svetsningsarbetena pabdrjas, efter byte av degelinsatsen samt efter langre
uppehall ska degeln torkas jamnt med en mjuk brannarlaga pa insidan av degeln tills degelhdljet
har natt minst 100 °C.

Endast torra langtidsdeglar ska anvandas.

Langtidsdegeln far inte férberedas 6ver den monterade formen. Med hjalp av en pluggutdrivare
ska pluggsatet forsiktigt frigbras fran rester av degelplugg och slagg. Pluggutdrivaren ska flera

ganger stétas mot den inre degelbottnen med férskjutning utan att gnida den mot degelbottnen
med vridning.

Losa slaggrester ska avldgsnas. Fast sittande slagg maste inte avliagsnas fran degelvaggen. Har
degelns volym minskats avsevart genom slaggskiktet ska den ringformiga slaggvulsten i degeln
avlagsnas (efter ca 15 svetsningar).

Nar degelhdljet blir rédglédande under reaktionen ar det inte tillatet att anvanda langtidsdegeln
langre. D& ska degeln bytas ut.

4.14 Montering av degelpluggen

Degelpluggen ska inte monteras i den av tappningen fortfarande heta degeln, utan férst efter en
paus, t.ex. efter den under tiden gjorda formtatningen resp. innan férvarmningen av rélséndarna.

Degelpluggen ska tas ut ur férpackningshylsan, den rena, magnetiska anden av
monteringsstaven ska féras in i metallhylsan och langtidsdegelns éppning fér pluggen ska
forslutas med pluggen. Tryck in pluggen ordentligt och fast den genom att sla latt med
"tumdynan” pa monteringsstaven.
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Tatningssanden ur férpackningshylsan ska férdelas jamnt runt degelpluggen. Monteringsstavens
kapa férhindrar att sanden kommer in i metallhylsan. Detta kan leda till en s& kallad “fastgjutning”.
Forst sedan tatningssanden har fyllts pa helt dras monteringsstaven ut lodréatt uppat. Kontrollera
sedan &nnu en gang visuellt att det inte finns nagra frammande féremal inne i metallhylsan.

4.15 Pafyllning av portionen i langtidsdegeln

Fyll férsiktigt p& THERMIT® - portionen. En termittandare ska laggas i ordning.
Tack langtidsdegeln med degellocket och skydda den pafyllda THERMIT® - portionen mot vata.
Langtidsdegeln far inte fyllas 6ver den monterade formen, utan den maste svéngas ut.

4.16 Uppriktning av langtidsdegeln och degelhallare E med monterad Euro-degel

Den fyllda langtidsdegeln ska tillsammans med degelhallaren séttas pa
universalspannanordningens rdrstuts och man ska testa inriktningen genom att svéanga den éver
formen. Korrigera degelpositionen s& att utloppet befinner sig centrerat éver regelsatets mitt.
Langtidsdegeln far inte fyllas éver din monterade formen, utan den méste svangs ut.

Avstandet fran degelbotten fran gjutformens évre kant ska vara ca 3 cm.

Langtidsdegeln ska forsiktigt svangas tillbaka sa att man kan iaktta den efterféljande
férvarmningen.

Pa liknande sétt ska degelhallare E med monterad Euro-degel riktas in.

Anvéndning av degelhallare E rekommenderas nér L75 med Euro-degel i hégt utférande ska
svetsas.

4.17 Foérberedelse av Euro-degel | och |l

Euro-degeln ska héllas torr och sluten och skyddas mot skador vid transport. Euro-deglar som
har blivit fuktiga kan inte torkas och far alltsé inte anvéndas.

Forfyllda Euro-deglar:

Euro-degelns utsida ska kontrolleras med avseende pa skador. Skadade Euro-deglar far under
inga omstandigheter anvandas. Innan man bdrjar med férvarmningen ska Euro-degeln
férberedas genom att man, som bilden visar, svanger den tva ganger i varje riktning for att luckra
upp portionen. Detta mojliggér en battre antandning.

Endast for ofyllda Euro-deglar:

Tackningen vid tom Euro-degel ska avlagsnas. Degeln ska undersdkas invandigt och utvandigt

med avseende pa skador. Skadade Euro-deglar far under inga omstandigheter anvandas. Det far
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varken finns sandrester eller frAmmande féremal pa insidan pa degelpluggen. Darefter ska
THERMIT® - portionen fyllas pa. Anvand endast E-portioner.

Euro-degeln ska tackas med Euro-degellocket. Degeln och den péafyllda THERMIT® - portionen
ska skyddas mot vata.

Termittdndaren ska laggas i ordning.

4.18 Forberedelse av Euro-degel | for L50 / L75

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

Darefter ska endast THERMIT® - grundportionen fyllas pa férsiktigt. Fér montering av "degellock
for vid spalt” ska tatningsmassan 200 tryckas ut ur tuben runt den 6vre kanten av Euro-degelns
eldfasta invandiga bekladnad och darpa ska "degellock for vid spalt” sattas.

Darefter ska den i faktabladen L50/L75 erforderliga tillsatsportionen fyllas pa genom dppningen i
"degellocket for vid spalt”.

THERMIT® - grundportion och tillsatsportion ska endast anvandas som E-portion med féljande
undantag: Tillsatsportioner L50 och L75 SkV anvands till saval langtidsdegel som fér Euro-degel.

Termittdndaren ska laggas i ordning.

4.19 Foérvarmning med propan/oxygen

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

Férvdrmningsbréannaren med brénnarhallaren ska efter en kort torkning av slaggladan séttas pa
spannanordningen centrerat dver formen och fixeras med lasskruven.
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Brannarlagan far inte arbeta med oxygendéverskott. Av denna anledning ska man vid
féorvarmningen stélla in brannarlagan som neutral laga med minimalt gasdverskott pa féljande
satt:

Justera propantillférseln med handtagets ventil tills brannarldgan ger ifran sig ett knattrande ljud.
Sténg darefter propanventilen pa handtaget sa pass mycket att det knattrande ljudet precis
férsvinner.

Lagans héjd ska vara ungefar 50 cm éver luftvisslingen.

Det arbetstryck som enligt faktabladen ska stéllas in pa tryckregulatorn ger de erforderliga
flédestrycken vid handtaget vid anvandning av de féreskrivna verktygen enligt utrustningslistan
(se punkt 7.). Medan férvarmningen pagar ska arbetstrycken fér oxygen och branngas hallas
konstant och vid behov justeras in, sarskilt nar innehallet i flaskan avtar, vilket innebar 6kat
oxygenarbetstryck, samt vid kallt vader.

Om syreflaskor med integrerad regulator anvands (t ex av typen ALTOP) maste min. ingaende
syretryck vid brannarhandtaget justeras och kontrolleras kontinuerligt med manometer ( 4,0 bar
for SkV-EliteL25 och SkV-Elite och SkV och LSV) under hela férvarmningen.

Under férvarmningen ska formens tatning kontrolleras.

Férvarmningstiden ar beroende av ralsprofilen (se faktablad). Tiden ska kontrolleras med en
klocka. Tiden réknas sa snart lagorna ar fullt utbildade 6éver luftkanalerna.
Efter férvarmningstidens utgang ska brannarhallaren med brannaren tas bort.
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4.20 Speciella férhallanden vid skarbranning och férvdrmning med acetylen / oxygen

Vid skarbranning och férvarmning med acetylen / oxygen ska sarskilda verktyg fér denna gassort
(se utrustningslistan punkt 7.).

Vanliga arbetsregler géller, men vid férvarmningen ska alltid som batteri anvandas minst tva
parallellkopplade acetylengasflaskor med vardera minst 50 | innehall; flasktrycken skall vara lika.
Kopplingsférfarandet och minsta flasklutning visas vid bilderna nedan:

Koppla ihop enbart flaskor med samma tryck! | Arbetstryck 1,0bar

Beskrivning

1: Koppling av tva acetylenflaskor

2: Acetylenflaskor 501 — bdda med samma flasktryck
3: Tryckreglulator Acetylen HESA 70

4: Bakslagssparr Acetylen

Vid skarbranning och férvarmning ska en neutral lagbild stéllas in.

Brannarlagan far inte arbeta med oxygendéverskott.

De arbetstryck for propan / oxygen som anges i faktabladen kan vid SkV och SkV-Elite &ndras pa
féljande satt:

Arbetstryck

Oxygen: 4.5 bar Acetylen: 1,0 bar

Foérvarmningstiden forlangs med 50 %, dvs.

istallet fér 1,5 min (1’30”) galler 2,25 min (2'15”)

och

istallet fér 2,0 min (2’00”) géller 3,0 min (3’007).

Kontakta oss angaende arbetstryck och férvarmningstid for SkV-Elite L25 och LSV.
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4.21 Speciella forhallanden vid férvarmning med bensin / tryckluft

Oberoende av flaskgaser fas vid férvarmning med bensin / tryckluft, som &ven ar tillaten i tunnlar
och under marknivan.

Vanliga arbetsregler géller (spaltéppning och portion enl. faktablad). Brannarhdjd, férvarmningstid
och avskrotningstid ar beroende av den anvénda férvarmningsflakten och kan avvika fran
varandra. Dessa parametrar specificeras i forekommande fall pa plats fér den utrustning som ska
anvandas.

4.22 Utférande av svetsningen

Arbetsmomenten "insattning av regeln”, "positionering av degeln” och "antdndning av portionen”
ska ske i snabb f6ljd efter varandra.

Insattning av regeln:
Regeln ska med tangen sattas in i regelséatet i formhuvudet och tryckas fast.

Positionering av degeln:
Langtidsdegeln resp. degelhallare E med Euro-degeln ska svangas in centrerat éver regeln.

eller

Euro-degeln ska stéllas centrerat pa formhallarplatarna i styrningen.

Anténdning av THERMIT® - portionen:

Termittandaren anténds (i regel pa brannarlagan) och ska skjutas in mitt i THERMIT® - portionen
till tva tredjedelar av sin langd. Darefter ska degellocket sattas pa. Darvid ska skyddsglasdgon

anvandas.

Om Euro-degel anvands vid L50 eller vid L75 ska till skillnad den antédnda termittdndaren (300
mm lang) stickas in i THERMIT® - portionen genom &ppningen i "degellocket fér vid spalt”.

Vid anvéndning av fylld Euro-degel antdnds THERMIT® - portionen genom &ppningen i locket.

4.23 Avtappning av degeln

Avtappning sker for alla degelvarianter automatiskt. Ta bort den tomma degeln och stéll undan
den skyddad mot fukt. Slagglador far inte tas av och tdmmas férran slagget har stelnat. Se till att
slagg inte spills pa fuktigt underlag. Heta slaggskalar och heta Euro-deglar ska placeras pa saker
plats pa torrt, icke brannbart, underlag.

Vid uteblivet utfléde:
e L&t degeln sta kvar pa formen.
e Vanta minst 30 minuter, tills metallen inne i degeln stelnat.
e Avlagsna degeln fran formen.

Ta forsiktigt bort formhallarplatarna efter den i faktabladet angivna vantetiden efter tappningen.

4.24 Svetsning vid fallande rélstemperaturer

Vid fallande ralstemperaturer krymper rélsen och utévar en dragspanning pa svetsningen. Denna
dragspanning kan under stelningsfasen framkalla sprickor i svetsgodset. Krympningen av rélsen
ska motverkas med avlastningsvarme eller med en ralférvarmningsutrustning. Detta ar sarskilt
viktigt om rélsen ska uppna termisk neutralisering.
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4.24.1 Avlastningsvarme med ralférvrmningsutrustningar

Vid fallande rélstemperaturer ska rélsen varmas med ralférvarmningsutrustningar pa tillrackligt
avstand fran svetsstéllet (med bdrjan ungefar 10 m darifran) 10 till 30 sekunder innan tappningen
av stalet for att skydda svetsningen fran att ralsandarna drar sig tillbaka genom krympning. Detta
ska sakerstallas minst tills avskrotningsprocessen har avslutats.

Vid neutralisering av sparet (slutsvetsning) ska alltid ralférvarmningsutrustning eller rélstrackare
anvandas. Inférande av avlastningsvarme med férvarmningsbrannaren ar alltsa inte tilldten i
dessa fall.

4.24.2 Avlastningsvarme med forvarmningsbriénnare

Vid fallande ralstemperatur ska réalsandarna varmas upp sedan hjalputrustningen har
demonterats. Detta sker pa bada sidorna av svetsningen pa en langd av cirka 1 m tills
avskrotningsprocessen pabdrjas. Férvarmningsbrannaren ska féras sa att varmetillférseln sker
jamnt till bade rélshuvudet och réalsfoten. Till ralslivet ska ingen varme tillforas.

Vid anvandning av ralstrackare ska sakerstallas att ralsandarna halls pa plats minst tills
avskrotningsprocessen ar avslutad. Dragkrafter far under inga omstandigheter belasta svetsen
innan den kylts ner till ca. 500 °C.

4.25 Borttagning av formhuvudet

Formhuvudet ska férsiktigt tas bort efter den i faktabladet angivna véntetiden efter tappningen.
For detta ska formhuvudet tippas forsiktigt for att kontrollera om svetsgodset fortfarande ar
flytande. Om svetsgodset fortfarande ar flytande ska formhuvudet Iaggas tillbaka.

Tidpunkten fér avskrotningen bestdmms visuellt enligt nedan:

a)

Vid tidig borttagning av formhuvudet &r svetsen forst vit till ljusgul. N&r svetsen pga oxideringen
blir mérk i fargen och blasor uppstar pa ytan, skall man pabdrja avskrotningsprocessen.

b)

Vid senare borttagning av formhuvudet ar svetsen redan gul i fargen. D& skall avskrotningen
pabdrjas omeldbart.
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| tabellen nedan visas inflytande av olika faktorer pa vantetidens langd fran tappning till
borttagning av formhuvudet:

Vantetiden
Inflytande blir
Raltemperatur h? g langre
lag kortare
Eurodiegel langre
Degel .
egelsystem Lattvikisdegel kortare
Pa dvre limit langre
Luck —
ucka Pa nedre limit kortare
H6jd av ralhuvud vid samma profil Sliten _r_al langre
Nya ral kortare
Portion Z120 langre
Férvarmning med Bensin Tryckluft langre
Forvarmningstid For lang langre
(vid ofillaten avvikelse fran "
arbetsanvisningarna) For kort kortare
Lagbilden " - .
(vid ofillaten avvikelse fran For mycket ox?/ége: lagan - hard kortare
arbetsanvisningarna) 9

4.26 Bearbetning av svetsningen

Det dverskjutande svetsgodset pa ralshuvudet ska arbetas bort med en hydraulisk
avskrotningsutrustning eller med varmavskrotningsmejsel. Féretraddesvis ska endast skarblad av
typ A anvandas. Om skéarblad av typ B anvands ska stiggotet i rodglédgat tillstand inte bdjas fér
att garantera en jamn brottyta nar de senare slas av. Stiggdtet ska fa sitta kvar pa ralsfoten och
forst sedan det kallnat ska det slas av med ett slaggslag i ralsriktningen.

4.27 Korbarhetsslipning / grovslipning

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

Svetsrester kan transporteras bort fran arbetsplatsen i Eurodegel I. D& ska Eurodegel | forst fyllas
med det keramiska avfallet och sedan med stal- och slaggrester. Det maste sékerstéllas att
endast tillrackligt avsvalnade svetsrester transporteras i fordon.
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4.28 Finslipning

Finslipning ska inte utféras forran svetsen ar fullstandigt avsvalnad och sparets dversida ater &r
kérbart (kilarna borttagna, mellanlaggsplattorna ilagda, befastningsmaterialet isatt och spéant).
Geometritoleranserna foér kdrytor och farkanter, samt markningen av svetsen faststélls av behérig
banférvaltning.

Vid slipning och rengéring av svetsen ska personlig skyddsutrustning anvandas, sarskilt
skyddsglaségon. Av brandskyddsskal ska i férekommande fall omgivningen skyddas mot
kringflygande gnistor pa lampligt satt vid slipning. Gnistskyddsanordningen pé slipmaskinen ska
anvandas.

4.29 Spartekniska efterarbeten

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

5. Svetsning och spar

5.1 Ralsmaterial

Innan arbete med skarbrénning och svetsning pabdrjas ska ralskvaliteten faststallas med hjélp av
valsningsmarkningen.

5.2 Ersattningsralsens langd

Behorig banférvaltning faststaller ersattningsralsens minsta tillatna langd i férhallande till
strackans hastighetskategori. Hansyn till dessa bestammelser ska tas vid planeringen av
svetsarbetena.

Vid anvandning av korta ersattningsralsar ska sakerstéllas att de & sammansvetsade pa minst
ena sidan innan kdrning sker pa dem.

5.3 Val av svetsstélle

Svetsningen ska om méjligt ligga i mitten av slipersmellanrummet.

| sparet redan befintliga THERMIT®-, bag- och brannsvetsar ska minst ha det i punkt 5.2 angivna
avstandet till den nya svetsning som ska goéras.

5.4 Svetsning vid 1ag och hég ralstemperatur

| forekommande fall ska banférvaltningens temperaturuppgifter fér arbeten vid 1aga och héga
temperaturer beaktas.
Vid ralstemperaturer under -3 °C ska ingen svetsning utféras.

Vid ralstemperaturer under 0 °C ska ralsandarna varmas upp pa en langd av 0,5 m sa att de ar
ordentligt handvarma. Hall tatningssanden plastisk genom uppvarmning eller anvand
tatningsmassa.

5.5 Svetsning vid regn

Svetsstallet och allt svetsmaterial ska skyddas mot fukt.
Fuktig rals ska alltid, inte bara vid regn, torkas genom latt uppvarmning.
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5.6 Svetsning i kurvor

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

5.7 Skérning och svetsning i helsvetsat spar

Spéanningsutjdmning och tillhérande slutsvetsning far endast utféras pa spar som i sparformen ar
lampligt fér helsvetsat spar, har tillracklig ballast och i hdjd, avstand och riktning uppfyller
banférvaltningens fordringar, som &ven reglerar utférandet av spanningsutjamningen.

Framstalining av det helsvetsade sparet och arbete pa helsvetsat spar kraver sarskilda
regleringar som den behdriga banférvaltningen utfardar.

5.7.1 Temperaturomrade

Banférvaltningen foreskriver i regel bestamda temperaturomraden foér tillverkning och bearbetning
av helsvetsat spar.

5.7.2 Kapning av réls vid rélstemperaturer éver spanningstemperaturen:

| regel far sparet inte kapas under dessa temperaturbetingelser. Nar kapning i nddfall maste sker
ska man utga fran att ralsen star under tryckspanning. Delningssnitt &r endast méjliga med
sarskilda atgarder for att halla spalten konstant.

Skéarbranningssnittet ska utféras med en speciell metod. Upplysningar pé férfragan.
Banférvaltningen faststéller det gallande spanningstemperaturomradet.

Om det vid kapning av en ral i ett helsvetsat spar skulle konstateras ett spanningstillstand som
normalt inte &r att férvénta ska detta sakférhallande anmalas till banférvaltningen.
| regel maste d& den motstaende skenstrangen likaledes neutraliseras pa nytt.

Vid évergang fran helsvetsat spar till spar med skarvéppning eller andra inte sammansvetsade
avsnitt ska sarskilda atgarder vidtas som har faststallts av banférvaltningen.

5.7.3 Neutralisering av sparet (spanningsutjamning)

Banfdérvaltningen reglerar processen och villkoren fér spadnningsutjamningen.
e Lossa och spann av rélen
e Berakna langdférandringen for det ralsavsnitt som ska neutraliseras
e FOrlang rélen med den berdknade langdférandringen med hjalp av tillférd varme eller
strackutrustning
e Spéann ralen
e Utfor slutsvetsningen omedelbart efter spanningen.

5.7.4 Slutsvetsning

Slutsvetsningen sammanbinder tva spanda och neutraliserade raler med varandra.
Slutsvetsningen avslutar neutraliseringen. Om inte annat anges i reglerna ska vid sidan av den
tidigare spanda ralen ett avsnitt pa minst 60 m inbegripas i spanningsutjamningen.

Vid utférandet av svetsningen ska hydrauliken resp. varmetillférseln till ralen justeras sa att
bérlangden bibehalls. Under inga omstandigheter far det férekomma dragspanningar pa
svetsningen innan denna har svalnat till ungefér 500 °C.
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5.7.5 Kurvor, broar och anslutningar till vaxlar

Kurvor och anslutningar till véxlar ska i regel neutraliseras och spannas i det 6vre
spanningstemperaturomradet. Banférvaltningen reglerar detaljer angaende kurvor, broar och
anslutningar till vaxlar.

5.7.6 Svetsning i vixlar och korsningar

Svetsning pa véxlar far endast ske om de ar utan anmarkning i héjd och riktning och ar val
stoppade och fyllda. Saval stédrélernas lage mot varandra och stédralernas ratvinklighet mot
vaxeltungan ska kontrolleras genom markeringarna och vid behov korrigeras. Banférvaltningen
reglerar detaljer.

Arbetsféljd

Svetsningarna ska utféras parvis med borjan fran vaxelkorsningen, narmare bestamt férst i den
raka och sedan i den grenande skenstrangen. Skarvarna i borjan och slutet pa vaxeln ska utféras
som slutsvetsningar i det 6vre spanningstemperaturomradet.

Forst efter svetsningen och krympningen av alla évriga skarvar svetsas skarvarna pa
vaxeltungan. Darvid ska man kontrollera att svetsningens krympmatt pa 2 mm dver
markeringarna hélls pa vaxeltungan.

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

Ralstemperatur

Om banférvaltningen inte faststéller annat ska skarvar i vaxlar, utom véxeltungans skarvar,
svetsas i temperaturomradet 3 — 25 °C. Alla svetsningar ska géras vid ungefar samma
ralstemperatur.

Ersattningsralsar i vaxelsystem
Vid anvandning av korta erséattningsralsar i vaxelgator ska beaktas att de innan kérning sker pa
dem redan maste vara sammansvetsade pa minst ena sidan.

5.8 Skérbranning av R260, R260Mn och huvudhérdad rals

Pa bada sidor av ett skarbranningssnittstalle ska ralerna férvarmas till ca 50°C vid 50 cm avstand
och minst 400°C vid 10 cm avstand fran snittstéllet dver ralsens hela tvarsnittsyta. Denna
temperatur ska kontrolleras. For dessa stélsorter bortfaller férvdrmningen fér skérbréanningssnittet
om ingen kdrning sker dver snittstallet innan svetsningen utférs.
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5.9 Svetsning av huvudhardad rals

Perlitglddgad (huvudhardad) réals motsvarar i sin kemiska sammansattning ungefar stalsorten
R260 .

En standardmassig svetsning utan ytterligare atgarder ska utféras. Anvand portionskvaliteten
Z120 enligt "Faktablad ralskvaliteter och portioner (vignolrals)". | motsats till stalsort R320Cr kravs
inget skydd!

For svetsning av huvudhérdad réls finns tva olika metoder:

5.9.1 Z90-HC med varmeefterbehandling:

En standardmassig svetsning ska utféras med Z90 — HC -portionen. Dérefter sker senare den
hardningsférhdjande varmeefterbehandlingen pa den avsvalnade svetsningen.

Vid denna metod ska éverhéjningen pa kérytan héjas med 0,1 mm pa bada sidor i férhallande till
uppgiften i faktabladet pa grund av den extra krympeffekten genom den varmeefterbehandling
som sker senare.

Forst sedan svetsningen har svalnat till omgivningens temperatur ska féljande arbetsmoment
utféras:

For varmeefterbehandlingen ska spannanordningen féstas pa ralshuvudet. Specialbréannaren av
typ Typ 250 410 ska riktas in mitt dver svetsningen.

Vid temperaturer under + 10 °C ska tva propanflaskor kopplas fér gastillforsel.

Pa brannaren ska lagans langd stéllas in till cirka 15 mm vid arbetstrycken

5,0 bar oxygen och 1,5 bar propan. Satt darefter upp brannaren med brannarhallaren pa
spannanordningen. Den erforderliga brannarhéjden pa 25 mm ar installd nar bréannarens stddror
star pa korytan.

Kérytan pa den néastan fardigslipade svetsningen ska hettas upp chockartat under en tid av 100 s
(galler for stalsort R350HT, kontakta oss for tidsuppgifter for andra stalsorter).

Satt darefter varmehuven pa ralshuvudet och ta av det efter 2 minuter (géller for stalsort R350HT,
kontakta oss for tidsuppgifter fér andra stalsorter). Mat upp tiden med en klocka.

5.9.2 Portionskvalitet Z 120:

En standardmassig svetsning utan extra atgarder ska utféras. Vid portionskvalitet Z120 kravs, till
skillnad mot stalsort R320Cr, ingen téckning!

5.10 Kapning och svetsning av legerad réls av stalsorten R320Cr (1100 N/mm?), specialstalsorter
(1200—-1400 N/mm?) och legerade, virmebehandlade stalsorter

For utférandet av svetsningen galler arbetsreglerna som for stalsort 260 med féljande undantag:

Kapning:

| princip &r endast maskinella delningssnitt resp. sagsnitt tillatna.

| nédsituationer, nér skarbrannarsnitt ar oundvikligt, ska hela tvarsnittsytan alltid férvarmas jamnt
till minst 500 °C vid ett avstand av 0,10 m och till ordentligt handvarm (50 °C) vid ett avstand av
0,50 m fran snittstallet. Férvarmningstemperaturen ska kontrolleras med matutrustning eller
temperaturmatstift. FOorst darefter utférs skarbréanningsnittet.
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Svetsning:

Vid temperaturer under +10 °C ska om mdjligt inga svetsningar utféras. | nédfall ska bada
ralsandarna varmas upp till cirka 50 °C pa 0,5 till 1,0 m avstand.

Om ovan ndmnda réls ska svetsas pa andra stalsorter ska portionen for rélsen med den lagre
hardheten anvandas.

Vid dessa ralser maste svetsens avkylningshastighet sankas. Efter borttagning av det
Overskjutande svetsgodset pa ralshuvudet ska hela svetsningen darfér tickas med en varmehuv
eller en glasullsmatta tills avkylningen natt under 500 °C. Detta skydd kan kortvarigt tas bort
under eventuella tagrérelser.

6. Banférvaltningens ansvar

Definition: Med banférvaltning forstas i dessa arbetsinstruktioner den organisation som utférdar
regler, som ansvarar fér svetsningen och de tidigare och anslutande arbetena pa det berérda
sparet, riktlinjerna fér banan och arbetsféreskrifterna.

Det kan vara: Statliga jarnvagsmyndigheter och deras befullméktigade organisationer, kommunal
banférvaltning och anslutningsbanans férvaltning och deras befullméktigade organisationer.

THERMIT® - svetsningsarbeten utférs i princip i samband med andra spararbeten. Svetsningens
kvalitet beror ocksa pa de tidigare och senare sparabetena. Darfor ges i dessa arbetsinstruktioner
anvisningar fér andra spararbeten om dessa kan paverka kvaliteten pa slutprodukten, det
sammansvetsade sparet.
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7. Utrustningslista

For utrustning av ett svetslag kravs féljande utrustning (rekommenderat reservdelsantal anges
inom parentes):

Allmén utrustning

1 Flatmejsel, lang

1 Handhammare, 1,5 kg
Slagga 3 kg (+1)
Reservhammarskaft (+1)
Kombinerade svets- och skyddsglasdgon

Stélborste, smal

Kofot, 750 mm lang

Par brandsékra handskar

Sandspann

Vattenspann

Rasp, halvrund

Maskinsagsblad

Spackel

—_—

_L_L_L_L_LI'\)_L_L'\)I

i forekommande fall:

Paraply med fastrér

Paraplyhallare efter férfragan

Sats tackplatar for ralshuvud (korta och langa)
Temperaturmatningsanordning eller -stift

R G G G

Uppriktningsutrustning for ralsskarvar

1 Linjal 1 m lang

1 Ralsskarbrannartolk

2 Stodkilar, korta (+4
2 Stodkilar, langa (+8

~ ~—

i forekommande fall:

1 Spaltméatningskil
Matkil for dverhdjning

2 Sats sparregulator inklusive isolering (1 sats = 2 stycken)
Enkel U-nyckel, 6ppning 41

4 Halva ribbade underlaggsplattor

Svetsutrustning
1 Brannarhallare
2 Slagglador

i forekommande fall:

1 Portionsbehallare
1 Sats stamputrustning fér understédda skarvar
1 Sanduppsamlingsplat

Foérvarmnings- och skarbranningsutrustning propan / oxygen
1 Handtag O/P Typ HESA SL/56 fér férvarmningsbrannare och skarbréannare
1 Férvarmningsbrannare enligt faktablad
1 Skéarbrannare O/P Typ HESA SLR/79-P
1 Slangpaket (bestallningsnr: 250433) bestaende av:
1 Oxygenslang 20 m lang enligt EN559, invandig diameter min. 6,3 mm
1 Propanslang 20 m lang enligt DIN4815, invandig diameter min. 9 mm

Arbetsinstruktioner SkV-Elite,SkV-EliteL25,SkV,LSV, version 21.08.2012 svensk
Arbeitsanweisung SkV-Elite,SkV-EliteL25,SkV,LSV Stand 21.08.2012 schwedisch
copyrighted by ELEKTRO-THERMIT GmbH & Co KG



Sidan: 42

Brannarvagn for skarbrannare

Oxygenregulator HESA 70 (Beakta anslutningsdimensioner pa flaskan)
Propanregulator HESA 70 (Beakta anslutningsdimensioner pé flaskan)
Bakslagsspérr propan HESA

Bakslagsspéarr oxygen HESA

Slangbrottssakring 10 kg/h, 1,5 bar

Gasténdare

Dubbel U-nyckel 6ppning 30/32

Brannarnyckel

i forekommande fall:

Tvéflaskorskoppling propan (Beakta anslutningsdimensioner pa flaskan)
1 Elektrisk flaskvarmningsmatta, vid férfragan

1 Lacksékring propan for arbeiten under jord,

(Handtag O/P Typ HESA SL/56 och sakerhetsanordning Propan HESA pa bilden omfattas
inte av l1&acksakring)

— — — — — — ) )k b

—

Forvarmnings- och skarbranningsutrustning acetylen / oxygen

Skarbréannare O/A Typ HESA SLR-N79 med brannarvagn
Oxygenregulator HESA 70 (Beakta anslutningsdimensioner pa flaskan)
Bakslagssparr oxygen HESA

Acetylenregulator HESA 70 (Beakta anslutningsdimensioner pa flaskan)
Bakslagssparr acetylen HESA

Slangpaket (bestallningsnr: 250434) bestdende av:

1 Oxygenslang 20 m lang enligt EN559, invandig diameter min. 6,3 mm

1 Acetylenslang 20 m lang enligt EN559, invandig diameter min. 9 mm

1 Férvarmningsbrannre O/A med skyddskapa, Typ 30.550

1 Tvéflaskorskoppling acetylen (Beakta anslutningsdimensioner pa flaskan)
1 Handtag O/P Typ HESA SL/56 fér férvarmningsbrannare och skarbréannare

— — — — —, )

Bearbetningsutrustning for ralsskarvar

vid bearbetning av skarvarna fér hand:

1 Varmavskrotningsmejsel (+1 till 2)
1 Mejselskaft (+1 till 2)
vid bearbetning av skarvarna med tryckluftsverktyg:

1 Pneumatisk mejselhammare

1 Tryckluftsregulator (Beakata anslutningsdimensioner pa flaskan)

1 Tryckluftsslang, 10 eller 20 m lang med anslutningar

2 Flatmejsel for tryckluftshammare
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vid bearbetning av skarvarna med elektrisk verktyg:

1 Strémkalla 220 V, 4,4 kVA, 50 Hz

1 Tank 20 | fér drivmedel

1 Mejselhammare, effektbehov 1,5 kW,
Slagenergi min. 25 J, slagtal min. 1890 min”
med SDSmax - honkontakt

2 Flatmejsel for mejselhammare, pansrat skar pansar-platta Framkant,
med SDS-max - stickkontakt
Materialnummer 256168

1 Forlangningskabel 10 m

vid bearbetning av skarvarna med avskrotningsutrustning:

1 Hydraulisk avskrotningsutrustning (komplett)
Slipmaskin
1 Slipmaskin for slipning av ralsens kéryta och ralshuvudets sidor

Matutrustning/ specialutrustning
1 Ralstermometer
1 Timer med ljudsignal

i forekommande fall:

1 Ralsuppvarmningsutrustning
1 Ralstransportvagn
1 Varmehuv for profil (uppgift erfordras)

eller isoleringsmattor

Extrautrustning for varmeefterbehandling vid anvandning av HC-svetsportioner
Tvéflaskorskoppling fér propanflaskor (Beakta anslutningsdimensioner pa flakan)
Brannare typ 250410

Brannarhallare

Spannanordning typ 250406

Slangbrottssakring 12 kg/h, 1,5 bar

Varmehuv for ralshuvud

R G R (T QI G Y

Extrautrustning fér metoden SkV-Elite och SkV-Elite L25
1 Instéllningsmatt SkV-Elite

Vid langtidsdegelsystem:

1 Universalspannanordning fér Vignolrals

1 Pluggutdrivare

1 Monteringsstav fér degelplugg

X Langtidsdegel

1 Degelférhéjningssats 2920 (+1)
1 Spénnring 29 (+1)
1 Degellock (+1)
1 Par formhallarplatar SkV-Elite fér svavande skarvar profil... (+1)
1 Degelhéllare

i forekommande fall:

Par formhallarplatar SkV-Elite fér understédda skarvar profil ... (+ 1)
1 Underfotsplat fér understédda skarvar efter férfragan

—_—
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Vid Euro-degelsystem | och Il (Euro-degel pa formen):

1 Spannanordning E, alternativt: universalspannanordning vignolréals

1 Par formhallarplatar SkV-Elite fér svavande skarvar profil ... (+1)
i forekommande fall:

1 Par formhallarplatar fér understdédda skarvar profil ... (+1)

1 Underfotsplat fér understdédda skarvar efter férfragan

Extrautrustning fér metoden SkV
1 Installningsmatt SkV

Vid langtidsdegelsystem:

Universalspannanordning fér vignolrals

Pluggutdrivare

Monteringsstav fér degelplugg

Langtidsdegel

Degelférhéjningssats 2920 (+ 1)

Spannring 29 (+1)

Degellock (+1)

Par formhallarplatar SkV foér svavande skarvar profil ... (+1)
Degelhéllare

i forekommande fall:

1 Par formhallarplatar SkV foér understédda skarvar profil ... (+1)
1 Underfotsplat fér understédda skarvar efter férfragan

[ U G G O T Y G

Vid Euro-degelsystem | och Il (Euro-degel pa formen):

1 Spannanordning E, alternativt: universalspannanordning vignolréals

1 Par formhallarplatar SkV fér svavande skarvar profil ... (+1)
i forekommande fall:

1 Par formhallarplatar SkV fér understédda skarvar profil ... (+1)

1 Underfotsplat fér understdédda skarvar efter férfragan

Extrautrustning L50

1 Utrustningssats utan formhallarplat

1 Forlangningsror for degelhallare

1 Par formhallarplatar L50 fér svavande skarvprofil ... (+1)

1 Degelférhéjningssats 2930

istallet for degelférhdjningssats 2920 vid langtidsdegelsystem (+1)

i forekommande fall:
1 Par formhallarplatar L50 fér understédda skarvar profil ... (+1)
1 Underfotsplat fér understédda skarvar efter férfragan

For ofylld Euro-Degel | med degellock bred lucka och ofylld Euro-Degel | i hdgt utférande,
antingen med degellock eller degellock for bred lucka:

1 Spéannanordning E, alternativt universalspannanordning vignolrals
alternativt fér Euro-Degel | hégt utférande:
1 Degelhéllare E endast i kombination med universalspannanordning

Extrautrustning L75

Sidan: 44

1 Utrustningssats utan formhallarplatar, utan slagglador och med universalspannanordning
vignolrals

1 Férlangningsror fér degelhallare

2 Slagglador i utférande L75 (+2)

1 Par formhallarplatar L75 fér svavande skarvprofil ... (+1)

1 Degelférhéjningssats 2930
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Sidan: 45

istallet for degelférhdjningssats 2920 vid langtidsdegelsystem (+1)
Degelhéllare E alternativt vid Euro-deglar i hdgt utférande med degellock for bred lucka
Spackel

i forekommande fall:
Par formhallarplatar L75 fér understédda skarvar profil ... (+1)
Underfotsplat fér understdédda skarvar efter férfragan

For ofylld Euro-Degel | i hégt utférande med degellock fér bred lucka:

1
1

Spannanordning E, alternativt universalspannanordning vignolréls
Degelhéllare E endast i kombination med universalspannanordning

Extrautrustning LSV

1

— = NN

1
1

Utrustningssats utan formhallarplatar, utan slagglador och med universalspannanordning
vignolrals
Férlangningsror fér degelhallare

Slagglador i utférande LSV (+2)
Par formhallarplatar LSV for svavande skarvprofil ... (+1)
Spackel

i forekommande fall:
Par formhallarplatar LSV for understddda skarvar profil ... (+1)
Underfotsplat fér understdédda skarvar efter férfragan

For ofylld Euro-Degel | med degellock bred lucka och ofylld Euro-Degel | i hdgt utférande,
antingen med degellock eller degellock fér bred lucka:

1

Spannanordning E, alternativt universalspannanordning vignolréls

alternativt fér Euro-Degel | hdgt utférande:

1

Degelhéllare E endast i kombination med universalspannanordning
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