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1 Syfte

Denna standard, som &r en nyutgava, beskriver de krav som Trafikverket stéller pa svetsprocedur och
I6pande svetsproduktion i samband med brannsvetsning av raler till Iangréler i stationar anlaggning.

2 Omfattning

Denna standard, "Brannsvetsning av réler i stationdr anldggning”, behandlar brénnsvetsning av nya
vignolréler till langraler med max langd 420 meter. Aktuella ralprofiler ar 50E3 och 60E1 i
stalsorterna R260 och R350LHT.

Standarden foljer i stora delar géllande Europastandard for brannsvetsning i stationér anlaggning, SS-
EN 14587-1.

Detta dokument ingar i Trafikverkets sékerhetsstyrningssystem for jarnvag. Se sarskilda regler for
forvaltning av sakerhetstillstand. ”

3 Definitioner och forkortningar

3.1 Definitioner
klampning  fastspanning av rédlerna i svetsmaskinen med hjalp av klambackar

stukning sammanfogning, av raldndarna genom longitudinell tryckrorelse varvid en plastisk
materialdeformation sker av ralandarna

svetsvulst efter stukning har ralmaterial pressats ut lateralt i svetsskarven. Detta dverskottsmaterial
kallas vulst

3.2 Forkortningar
HAZ varmepaverkad zon (eng. "heat affected zone”)

4 Ansvar

Enhetschefen for Underhall/Ban- och végteknik, ar ansvarig for att denna standard &r uppdaterad
och implementerad. Fragor pa innehall och forslag till forbattringar stalls i forsta hand till ansvarig
handlaggare.

5 Processtekniska krav for stationar
brannsvetsning

5.1 Allmant

All stationér brannsvetsning ska utféras med anvéndande av en automatisk och programmerad
svetsningssekvens.

52 Fastspanningskraft

Fastspanning, klampning, av rélerna i en stationér brannsvetsmaskin ska utféras med backar som har
sadan form eller sadant utseende, som garanterar att ingen skada eller sprickbildning asamkas rélerna.
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53 Forvarmning och avbranning

I samband med forvarmnings- och avbranningsprocessen far inte ralandarna uppvisa tecken pa
overhettning. Nar avbranningsprocessen Vvél startat, &r avbrott i denna process inte tillatet.

54 Stukning

Stukning av ralandarna ska folja direkt efter avbranningsprocessen. Stukningsoperationen ska utféras
med tillrackligt hog stukningskraft i syfte att forsluta eventuella haligheter i svetsskarven. Vidare ska
stukningskraften vara sadan att oxider och andra féroreningselement pressas ut i svetsvulsten.
Svetsens bindzon ska ha en utbredning som innefattar dven svetsvulsten

55 Frigorande av backar

Tiden mellan avslutad stukningsoperation och frigérande av fastspanningsbackarna ska vara min 4
sek.

5.6 Svetsprogram och dokumentation
Ett svetsprogram ska faststallas genom procedurprovning. Efter att ett svetsprogram blivit godként far
inga andringar goras i programmet.

Svetsmaskinen ska ha ett dvervakningssystem som visar féljande parametrar:
e identifiering av anvant svetsningsprogram med instéllningar
e svetsstrom
o stukningskraft eller — tryck
e stukningslangd
e svetstid

Ovannamnda svetsparametrar ska sparas. Sparbarhet ska foreligga mellan dessa svetsningsparametrar
och respektive svetsskarv. Svetsningsparametrarna ska tillata produktionssvetsning av standardral
R260 utan andringar i svetsningsprogrammet for raltemperaturer lika eller hogre &n -10 °C. En
justering av forvarmningsparametrarna ar tillaten men ska i sadant fall sakerstallas med ett bojprov
enligt kap. 9.10.3.

57 Forslipning och justering av ralandar
Fore svetsning av ralandarna géaller féljande krav:

e ralandarna ska vara kallsagade eller kapade med slipkap, se vidare kap 9.2.

e kontaktytorna pa ralerna ska vara slipade i syfte att sékerstélla den elektriska kontakten med
svetsmaskinens strombackar

e rdlerna far inte skadas i samband med slipning eller genom dalig kontakt med strombackarna

e rdlerna ska positioneras i svetsmaskinen sa att svetsskarvens centrumlinje ar belagen mitt
emellan respektive strémback

o fore svetsning ska rélerna riktas upp i linje med rélernas farkant, dvs. svetsning av vanster
eller hoger langral

e samtliga réler i en langral ska svetsas samman med den invalsade markningen pa samma sida.
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5.8 Dimensionsovergangar

Efter avskrotning ("skaggning™) av svetsvulsten far kvarvarande dimensionsdvergangar tvars
svetsskarven inte vara strre an de varden som anges i tabell 1.

Léage for dimensionsévergang Max tillaten dimensionsévergang (mm)
Vertikalt pa farbanan i langdled 0,5
Horisontalt pa farkanten 0,5
Horisontalt pa respektive fotflans 2,0

Tabell 1. Max tillaten dimensionsovergang efter avskrotning

Eventuella dimensionsévergangar ska kontrolleras 20 mm pa vardera sidan av svetsvulstens
centrumlinje (se figur 1)

= £ i

Matt i mm

20 20 A = farbana

B .
. M »~ B = matlinjal
y C = svetsvulstens centrumlinje
Z [X-Y|= dimensionsovergang

XA

5.9 Avskrotningsoperationen
Foljande forutsattningar géller for avskrotningsoperationen, ”skaggningen™:

e avskrotning av svetsvulsten ska ske automatiskt
e svetsskarven ska vara utsatt for tryckkrafter under avskrotningsoperationen.
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e avskrotningen far inte orsaka mekaniska eller termiska defekter pa ralerna och svetsskarven
e den avskrotade ytan far inte uppvisa synliga sprickor
¢ slipning efter avskrotning far inte orsaka skada pa vare sig ral eller svetsskarv. Inte heller
tillats slipningen resultera i underdimension, dvs. under den ursprungliga ralens dimension
e isamband med avskrotning ska speciellt ralfotens undersida kontrolleras
e vulsten far efter stukning inte uppvisa rivskador, sprickor eller undergods
e max tillaten vulsttjocklek far inte Gverstiga de i tabell 2 angivna vardena (se dven figur 2). | de
fall det foreligger en dimensionsskillnad mellan ralerna, ska vulsttjockleken matas pa den ral
som uppvisar storst vulsttjocklek. Om de i tabell 2 angivna vérdena éverskrids ska vulsten
slipas lokalt till angivet vérde utan att orsaka skada pa respektive ral.
Zon | Vulstens l&ge efter avskrotningsoperationen Max tillaten vulsttjocklek (mm)
1 | Ralhuvudet fran nedre hornet pa farkantsidan till )
motsvarande horn pa ralens utsida
1+ | Undersidan av rélhuvudet 2,5
2 | Badasidorna av rllivet 2
3 Ralfoten dver- och undersida 15

Tabell 2. Max tillaten vulsttjocklek efter avskrotning
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Zonl =rélhuvud / / 2,5
Zon 1+ =ralhuvudets undersida
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Fig. 2. Max tillaten vulsttjocklek
6 Procedurgodkannande av stationar svetsmaskin

6.1 Inledning

Forfarandet for godkannandeprocessen ska folja denna BVS. Procedurgodké&nnandet ska utforas med
ralprofil 60E1 och stalsort R260.

Samtliga testresultat och brottytor efter bdjprovning ska sparas och kunna uppvisas for Trafikverket.

6.2 Provpreparering
Fem (5) svetsskarvar ska tillverkas i svetsat utforande for statisk bdjprovning (se 6.3.5).
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For utmattningsprovning med fix belastning (eng. ”past the post”) samt makro-/mikroundersékning
ska ytterligare sju (7) svetsskarvar i svetsat och slipat utférande.

6.3 Godkannande tester

6.3.1 Visuell kontroll

Samtliga svetsskarvar och raler ska kontrolleras visuellt for eventuella defekter efter svetsning,
avskrotning, klampning eller finslipning. Exempel pa otillatna defekter ar rivmarken, "gropar”,
sprickor samt brannskador, dvs. skador pa grund av elektriska kontaktproblem.

6.3.2 Kontroll efter avskrotning

Samtliga svetsskarvar i svetsat utforande, fore finslipning, ska matas betraffande
dimensionsovergangar. De i kap. 5.8 angivna kraven ska vara uppfyllda.

Resterande svetsvulst i svetsat utférande ska efter avskrotning uppfylla de i kap.5.9 specificerade
kraven.

6.3.3 Rakhet efter svetsning

Samtliga svetsskarvar i svetsat och slipat utférande ska kontrolleras med avseende pa rakhetskrav i
enlighet med angivna krav i kap 9.9.

6.3.4 Magnetpulverprovning eller penetrantprovning

Efter visuell kontroll ska samtliga svetsskarvar i slipat utférande kontrolleras antingen med
magnetpulver- eller med penetrantmetod. Pa och kring respektive svetsskarv ska de slipade omradet
kontrolleras. Aven de partier som varit i kontakt med elektrodbackarna ska kontrolleras.

Samtliga kontrollerade omraden ska vara sprickfria. Om defekter detekteras ska svetsningsprocessen
underkannas.

6.3.5 Bojprovning

De fem (5) provskarvarna i svetsat utforande ska uppfylla kraven enligt kap. 6.3.1.-6.3.4. Om utfallet
enligt dessa krav &r godkant ska de fem svetsskarvarna béjprovas.

Baojprovning ska utforas tills brott sker. Alternativt kan bojprovningen avbrytas da minimivarden for
brottlast och nedb6jning har uppnatts. Aktuella gransvarden for brottlast och nedbdjning ar angivna i
Tabell 3 nedan. Angivna vérden galler for stalsort R260 och R350LHT

Ralprofil Min. brottlast (kN) Min. nedbéjning (mm) Min. nedbdjning (mm)
Stalsort R260 Stalsort R350LHT
50E3 1160 25 22
60E1 1600 20 20

Tabell 3. Minimikrav vid bojprovning vid procedurgodkannande
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I de fall bojprovning avbryts innan brott har skett men da min. vardena for brottlast och nedbdjning
enligt Tabell 3 har dverskridits, ska svetsskarven forses med en anvisning (notch) under ralfoten i syfte
att sékerstélla att brott sker i svetsskarven. Efter anvisning under rélfoten ska svetskarven brytas till
brott.

Om brott sker i omradet for svetsskarven ska brottytorna inspekteras. Forekomst av eventuell
svetsdefekt ska dokumenteras. Bindfel accepteras inte. S.k. "flat spots” ska inte beddmas som bindfel.
Da svetsdefekter noteras i brottytorna ska foljande defektdata dokumenteras:

- storlek (i x- resp. y-led)

- form

- lage i raltvarsnittet

- orientering

- initieringsstélle for brottet
- typ av defekt

Anm. For dokumentation av svetsdefekter kan rutnatet i SS-EN 14587-1, Annex B, med fordel
anvandas.

Om brottet sker utanfor svetsskarven ska brottytorna undersokas for eventuell férekomst av
brannskador fran strombackarna. Om detta konstateras foreligga ska svetsningsprocessen
underkannas. | det fall brott sker utanfor svetsskarven men bedéms bero pa annan orsak an branning
enligt ovan ska ett nytt svetsprov tillverkas och bdjprovas.

6.3.6 Makro och mikro undersékning samt hardhetsprovning

Fyra (4) svetsskarvar i slipat utforande ska prepareras for makro- och mikro undersokning samt
hardhetsprovning enligt foljande (se dven SS-EN 14587-1, Annex D)

e for tva av proverna ska ett vertikalt langsgaende snitt goras utefter ralens longitudinella
centrumlinje. Detta snitt ska innefatta hela ralhéjden och stracka sig min 60 mm pa bada
sidorna om svetsskarven.

e ett liknande snitt ska laggas i ralfoten, 10 mm in fran fotflansens spets
e snittytorna slipas och poleras

e ett fulln6jdsprov med tillhorande ralfotsprover fran var och en av de fyra provskarvarna
makroetsas for undersokning av svetsningens bindzoner

e mikroundersokning ska goras pa tva av de fyra svetsskarvarna . Prover tas fran ralhuvudet (1
st a storlek 20x20 mm) och ralfoten (2 st & storlek 10x20mm). Samtliga prover etsas i 4%
Nital

Foér makroundersdkningen géller foljande:

e den synliga varmepaverkade zonen (HAZ) ska ha ett symmetriskt utseende kring
svetsskarven. Utbredningen ska vara min 25 mm och max 45 mm. Max tillaten skillnad
mellan max/min utbredning far inte 6verskrida 10 mm. Detta galler for savaél det vertikala
fullhojdsprovet som de bada ralfotsproverna

e Forekomst av bindfel, inneslutningar, sprickor eller krympdefekter &r inte tillatet. Om
osdkerhet rader betraffande en eventuell defektférekomst ska makroundersokning
kompletteras med en mikroundersdkning
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e Maxtva (2) s.k. "flat spots” accepteras under forutsattning att storleken for dessa ar max 10
mm i vertikal led och max tjocklek pa 0,7 mm och om de inte har en "linsform”. Om sa ar
fallet, dvs. formen har ett” linsutseende” &r max tillaten storlek 4 mm vertikalt och tjocklek
0,7 mm.

e  Mikroundersokning ska utféras i forstoring 100X. Férekomst av martensit eller bainit &r inte
tillaten i den varmepaverkade zonen (HAZ).

e Indikationer av typ forsprodning pa grund av svetsning, svalning eller finslipning ar inte
tillatna.

Mikroundersokning ska utforas i forstoring 100X. Forekomst av martensit eller bainit ar inte tillaten i
den varmepaverkade zonen (HAZ).

6.3.7 Hardhetsprovning

Tva av de fyra fullhdjdsproverna ska anvandas for kontroll av hardhet. For dessa prover ska ett
vertikalt langsgaende snitt goras utefter ralens longitudinella centrumlinje. Detta snitt ska innefatta
hela ralhojden och stracka sig min 100 mm pa bada sidorna om svetsskarven. Hardhetsprofilen tvars
den varmepaverkade zonen ska dokumenteras med hardhet enligt Vickers (HV30) langs en linje 3-5
mm under farbanan och langs den vertikala longitudinella axeln. Avstandet mellan respektive
hardhetsintryck ska vara 2 mm. Hardhetsprofilen ska stracka sig minst 20 mm in i ursprunglig,
opaverkat ralmaterial (se dven SS-EN 14587-1, Annex E).

Dokumenterad max respektive min hardhetsvarde tillats inte understiga P-30 HV30 samt inte Gverstiga
P+30 HV30, dar P ar den opaverkade ralens genomsnittsliga hardhet utanfor den varmepaverkade
zonen.

Ett enskilt hardhetsvérde utanfor max- respektive mingransen ar tillatet om narmast liggande
hardhetsvarden ligger inom namnda gréanser.

Om ovannamnda héardhetskrav inte &r uppfyllda ska svetsprocessen underkannas.

6.3.8 Utmattningsprovning

Antalet svetsprover for utmattningsprovning ar angivet i kap. 6.2. Har entreprenctr utfort
utmattningsprovning med antingen trappstegsmetoden eller utmattningsprovning med fix belastning
(eng. "past the post”) ska erhallna resultat redovisas for Trafikverket, avdelning Teknik. | annat fall
kraver Trafikverket att ett utmattningstest med fix belastning (eng. ”past the post) utfors.

For en fullstdndig beskrivning av utmattningsprovning av svetsskarvar utférda med mobil
brannsvetsning hanvisas till senaste utgavan av SS-EN 14587-1, Annex C.

6.3.9 Resultatrapport

En rapport 6ver erhallna procedurresultat utifran undersokningar beskrivna i kap 6.3.1 - 6.3.8 ska
innefatta foljande information:

e ralleverantor
e chargenummer och kemisk analys
e svetsdata enligt kap 5.6

e provningsresultat fran undersokningarna enligt kap. 6.3.1 — 6.3.8 inkl. foton pa samtliga
brottytor (ett foto per prov)
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7 Godkannande av andra ralprofiler och stalsorter

7.1 Allmant

Om procedurprovning har utforts for ralprofil 60E1 och stalsort R260 ska kompletterande provning
utforas med ralprofil 50E3 samt ralstalsort R350LHT. Antal svetsskarvar for varje ytterligare
kombination av namnda ralprofiler och stalsorter ska vara fem (5) i svetsat utférande och fyra (4) i
svetsat och slipat utférande.

7.2 Provningar

For foljande kombination av rélprofil och ralstalsort ska kompletterande provning enligt hela kap 6.4
med undantag for utmattningstest utforas:

e ralprofil 60E1/rélstalsort R350LHT
o ralprofil 50E3/ralstalsort R260
e ralprofil 50E3/ralstalsort R350LHT

For rélstalsort R350LHT galler foljande acceptansgranser for hardhetsprovning enligt kap. 6.3.6.

e Min hardhet far inte understiga 325 HV30 pa en matlinje som stracker sig mellan tva punkter
belagna 10 mm pa vardera sidan om svetsskarvens vertikala centrumlinje.

e Max hardhet far inte Gverstiga 410 HV30 pa en matlinje som stracker sig mellan tva punkter
beldgna 10 mm pa vardera sidan om svetsskarvens vertikala centrumlinje.

e Ett enskilt hardhetsvarde utanfér ovannamnda min-/max-varden ar tillatet om detta ar belaget
pa svetskarvens vertikala centrumlinje (dvs. i centrum av bindzonen).

8 Godkadnnande av svetsentreprendor
Godkéannande av svetsentreprenér innefattar godkénd procedurprovning enligt kap 6 och 7.

Entreprendren ska vidare arbeta enligt ett av tredje part certifierat kvalitetssystem. Exempel pa
godkanda kvalitetssystem ar 1ISO 9001 eller ISO SS-EN 3834-2.

9 Krav vid produktionssvetsning
9.1 Information fran bestallare
Foljande information lamnas av Trafikverket:

o ralprofil

e rélstalsort

o profilklass X enligt BVS 524.11 géller om inget annat anges
o rakhetsklass A enligt BVS 524.11 géller om inget annat anges
e geometrikrav enligt kap. 9.9

o svetsidentifiering, hallbarhet och typ enligt kap 9.5 respektive kap 9.11, vilken ska vara
godkand av bestallare innan svetsproduktionen tillats starta

e langd for sammansvetsad ral, s.k. langral
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9.2 Valsade ralslangder och max antal svetsskarvar

Om bestéllaren inte har begdrt annat, ska valsade réler med langd 60 meter anvéndas vid den stationéra
brannsvetsningen. Nya ralers langd kan undantagsvis variera och ska da alltid vara godkant i forvag av
bestallaren. Valsad rallangd for insvetsning far aldrig understiga 10 meter.

Maximal langd for en langrél &r 420 meter. Maximala antalet skarvar i en langrél upp till 420 meter ar
elva (11) skarvar.

9.3 Mottagningskontroll av valsade raler

Pa uppdrag av Trafikverket ska mottagningskontroll av levererade, valsade réler utféras av personal
vid den stationdra brannsvetsanlaggningen. Ansvarig for denna &r svetsanlaggningens
produktionsansvarige.

Mottagningskontrollen utfors snarast mojligt efter ralernas ankomst till svetsanlaggningen. Kontrollen
ska innefatta antal raler, stalsort, dimension samt geometrisk kontroll.

For den geometriska kontrollen ska kalibrerade och godkénda tolkar i enlighet med kraven i BVS
524.11 anvandas. Utseende och tillverkning av tolkar ska goras enligt SS-EN 13674-1; kap 9.3 och
Annex E. Min 10 % av samtliga réler i en leverans ska kontrolleras med avsedda tolkar.

Eventuella avvikelser vid ovanndmnda kontroll ska rapporteras till kvalitetsavdelningen vid
Materialservice, Nassjo, som uppréttar och handldgger forekommande reklamationsarenden.

9.4 Ralandarnas utformning

Ralandarna ska alltid vara kapade med sag eller med slipkapning. Kontaktomradet mellan rél och
strombackar ska slipas i enlighet med kraven i kap 5.7.

9.5 Dokumentation av svetsningsparametrar

Svetsningsprogram och — parametrar ska vara desamma som anvandes vid procedursvetsningen enligt
kap. 6.

Automatiserad registrering och dokumentation kravs for samtliga produktionsskarvar

Varierande forvarmningsparametrar beroende av varierande raltemperatur anses inte utgora andringar i
svetsningsprogrammet. Emellertid ska ett kompletterande brytprov enligt kap. 9.9.2 utféras vid sadana
justeringar.

9.6 Identifiering av svetsskarv.

Varje svetsskarv ska markas pa sadant satt att den kan identifieras i spar enligt krav i kap. 9.1.
Markningen av svetsskarv ska mojliggora sparbarhet till registrerad/dokumenterad svetsinformation
vid produktionstillféllet.

9.7 Visuell kontroll

Samtliga produktionsskarvar ska tillsammans med rélerna kring svetsskarven kontrolleras visuellt med
avseende pa eventuell forekomst av defekter harrérande fran svetsningsoperationen, avskrotning,
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klampning eller finslipning. Defekttyper ar rivningar, haligheter/porer, skador, geometriska avvikelser
och termisk paverkan. Det senare géller framst i omradet for strombackarnas placering pa ralen.

9.8 Dimensionsovergangar
En svetsskarv med dimensionsévergang som odverskrider angivna vérden i kap. 5.8 ska kapas bort
tillsammans med 100 mm av ralen pa bada sidor om svetsskarven.

Om dimensionsdvergang, som éverskrider gallande max tillatna varden enligt kap 5, beror av
skillnader i réldimension ska entreprendren informeras bestallaren om detta.

9.9 Riktning av svetsskarv

Efterriktning av svetsskarven ska utforas i en for andamalet avsedd riktpress. Sadan pressriktning far
inte utforas da raltemperaturen éverstiger 50 °C pa ralhuvudet.

9.10 Slipning av svetsskarvens ralprofil
Finslipningsoperationen far inte asamka vare sig svetsskarv eller ral mekanisk eller termisk skada.
Vidare ska ralhuvudets profil och form 6verensstdmma med omgivande rél efter avslutad finslipning.

Finslipning av ral och svetsskarv ska utforas pa kortast mojliga langd kring svetsskarven, men ska inte
overstiga 400 mm pa vardera sidan av svetsskarven.

9.11 Rakhetskrav

Svetsskarvens rakhet efter finslipning och eventuell pressriktning ska matas saval vertikalt som
horisontalt med en 1 meter linjal eller liknade utrustning. Den horisontella rakheten galler enbart
farkanten.

Gallande geometritoleranser ar angivna i tabell 4. Rakhet och planhet ska matas da svetsskarven
antagit omgivningstemperatur .

Matposition Max tllolatl_'la varden
(Matt i mm)

Vertikalt pa farbanan +0,3

0
Horisontellt p& farkanten ™ +0,3

0
Horisontellt steg pa

. 1,5

fotflansen
Anm. 1. Fér den horisontella matningen pa farkanten innebéar positiv
tolerans att sparvidden 6kar

Tabell 4. Geometritoleranser for rakhet och planhet for mobilt svetsade brénnsvetsskarvar,
faststéllt vid omgivningstemperatur.
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Rakhet och planhet tvérs svetsskarven ska matas pa foljande satt:

e den vertikala rakheten pa farbanan ska matas pa ralens longitudinella centrumlinje pa en
stracka av minimum en (1) meter, symmetriskt kring svetsskarven

e den horisontella rakheten pé farkanten ska matas 14 mm under ROK pa en stracka av
minimum en (1) meter, symmetriskt kring svetsskarven

e den horisontella rakheten for svetsskarven vid fotflansens utsida pa en stracka av en (1) meter,
symmetriskt kring svetsskarven

9.12 Produktionsprovning

9.12.1 Allméant

Bojprovning ska utféras med en frekvens av minst ett prov per vecka under tiden den stationara
svetsanlaggningen ar i produktion oavsett produktionstakt. Provskarvar kan antingen kapas ur
langralen eller tillverkas av kortare rallangder. Provsvetsarna ska bojprovas i enlighet med kap. 9.12.3.
Alla svetsprover ska vara i svetsat utférande (finslipning inte nédvéndig).

Samtliga provsvetsar ska ha omgivningstemperatur vid provningstillfallet. Om forcerad kylning har
anvants maste kylmetod noteras pa provningsprotokollet.

9.12.2 Extra produktionsprovning
Forutom produktionsprovning med frekvens enligt kap. 9.12.1 ska extra bdjprovning ovillkorligen
utforas i féljande fall:
e omedelbart efter reparation eller atgardande av maskinfel
e omedelbart efter Gversyn/reparation av svetsmaskin som inte utgér normalt underhallsarbete
o omedelbart efter en &ndring i svetsprogram eller av svetsningsparameter
o omedelbart efter byte till annan godkénd svetsprocedur

e omedelbart i anslutning till aterupptagen produktion efter att svetsmaskinen inte anvants pa
mer &n en (1) vecka

9.12.3 BOjprovning

Béjprovning ska utféras enligt Annex A i SS-EN 14587-1. Provningen av en svetsskarv kan avbrytas
da min nedb6jning och min belastning enligt Tabell 3, kap. 6.3.5, har uppnatts.

Testprotokoll ska innehalla brottlast- och nedbojningsvarden. Vidare ska pa protokollet framga aktuell
ralprofil, ralstalsort, datum samt orsak for provningen ifraga.

I det fall brott erhalls for ett svetsprov ska brottytorna undersokas och eventuella defekter ska
undersodkas och dokumenteras i enlighet med vad som angetts i kap 6.3.5.

9.12.4 Utvardering av resultat
Efter utford bojprovning ska resultaten utvarderas enligt foljande forfarande:

e om svetsskarven inte brustit under bojprovningen och erhalina véarden for nedbdjning och
brottlast uppfyller kraven i Tabell 3, kap. 6.3.5, beddms svetsskarven uppfylla stallda krav
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e om brott uppkommer i svetsskarven innan gallande krav for antingen nedbojning och/eller
brottlast erhallits, bedoms svetsskarven inte uppfylla stallda krav och ska underkannas.
Brottet anses harrora fran brannsvetsningen om brottet skett i ett omrade 25 mm pa vardera
sidan fran svetsens centrumlinje. Fornyat test ska utforas efter att en undersokning av
brottytorna har utforts. Om det vid denna undersokning konstateras brannskador fran
strombackar eller andra noterbara avvikelser ska atgarder vidtas innan fornyat test genomfors.

e vid underkant brytprov ska ytterligare tva svetsskarvar brytprovas. Om bada dessa uppfyller
kraven i Tabell 3, kap. 6.3.5, kan svetsproduktionen fortsétta

e om det ena eller bada av ovannamnda tva brytprover inte uppfyller gallande krav ska samtliga
utforda skarvar efter det senast godkanda brytprovet betraktas som missténkt bristfalliga.
Fortsatt brytprovning av de senast utforda svetsskarvarna ska goras tills tva pa varandra
foljande svetsskarvar har uppfyllt kraven i Tabell 3, kap. 6.3.5.

9.13 Dokumentation

For varje provsvets ska foljande data sparas i minst fem (5) ar och pa begéran kunna uppvisas for
bestéllaren:

o markning och lage for svetsskarvarna

e svetsningsparametrar enligt kap. 9.3

e resultat fran bojprovning av produktionssvetsar
e uppmatta rakhets- och planhetsvarden

9.14 Lastning av langral

Lastning av langraler ska goras, pa for transportandamalet avsedda vagnar, s.k. langralstag, pa sadant
satt att ralerna inte asamkas skada. Exempel pa otillaten skada ar mekanisk karaktar, typ rivsar, kalla
marken och ogynnsam hantering av ralerna vilket kan orsaka plastisk bojning.

10 Hjalpmedel och referenser

10.1 Hjalpmedel
Inga hjalpmedel finns for detta dokument.

10.2 Referenser

SS-EN 14587-1:2007 Jarnvagar — Spar — Brannsvetsning av raler — Del 1: Nya réler i stalsort
R220, R260, R260Mn och R350LHT i stationar anldggning
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