Sprickor i mangankorsningar - en kartlaggning

Mote AG 60-gruppen den 14 november 2006
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Syfte med gruppens arbete

- Sammanfatta den kompetens och erfarenhet som
idag foreligger hos forvaltare och entreprenorer
betraffande sprickproblematiken i Mn-korsningar

- Utfora en bench-marking vid foretradesvis andra
europeiska forvaltningar

- Finna svar pa frdgan om spruckna Mn-korsningar
ar reparabla eller inte.
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Mal for arbetet

e | en rapport sammanfatta de erfarenheter och
kompetens som foreligger i dagslaget

e utvdrdera de tillvigagangssatt som utlandska
forvaltare/entreprenorer hanterar
sprickproblematiken i Mn-korsningar

e ange forslag till fortsatt arbete och i vilken form
detta arbete skulle kunna bedrivas
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Problembeskrivning
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Svensk Banproduktion/Strukton

e Strukton p4, inrddan av sparagaren Pro Rail i Holland,
reparerar inte sprickor som ar djupare an 20 mm.

e En sadan reparation utfors i stort sett som Svensk
Banproduktions pdsvetsning.

e Mellanstrangstemperatur ar max 150 °C, svetsmetod
MMA (111) och tillsatsmaterial ar OK 86.30.

e Vid sprickor djupare an 20 mm byts korsningen ut.
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Network Rail
-4

Welding Procedure Specification

Locaion:  Gite

Wanwiacrers Welding Frocedurs Specification No.  WRHRIDOT = =
WPAR Mo: R0 a r I I O n
Method of Preparation and deaning
Grinding and wire brushing

_hawmn;en . wjmrkﬂail 141&5:9'?:.:;':;11?" E~|:-e-:,'rr-:a|Li:-|'|1 |
:\';::E':;sp'::ais 111 - MMA ) Matzrial Thckness ::’rrr!'] |;_:":;'E;hm$ *
Joint Type: Cragaing nosa repair Cutsioe Diameter (T WA
Wesiding Position PA (Flaf)
WPS.er fran England
Har karaktdaren av pa-
R svetsning ej rep.-svetsning

‘waging detais

Run | Process | Sizeof Curent | Woltoge Type of Wire Feed | Trowel Speede | Heat
Filler Metal A v cumentPoiarity Speed inpute

All | MMA | 4.0mm | 130-155 NIA DIC+ve WA 3-dmmisec

Filer Metal Classifcation and fade name  BS EN 1600: E 2 209 3 R (Murex Armoid 1 or equivalent)

Any Specal Bakng or Drying Varpac fo be used. Looss slscirodss fo be dried 2t 110-1509C for 30
mirutes.

GasiFiux: - Shieing/Backing Mi&

Snielding a5 Flow Rabe Mi&

Tungsien Eeciroge Type/Size Mi&

Delais of Back GougngBacking Mi&

Preheat Temperatune Mome raguirsd

Imzrpass Temperature ~ G mEimum, measuwnsd with 2045C Tempisiik

Post-Weld Heat Treatment anoior Ageing  NIA

Time, Temperaiure, Method Mi&

Healing and Cooling Fates Mi&

Ctner Infanmation: Far gensral information ase Edgar AlleniManair Industriss propristary booklets detailing weid
rapair procedurea and RTICEMSN 32 ‘Weld axcavation bo be checked wsing DPI prior bo weiding fo confirm
abaenca of defects. Length of weld bead: 125mm maximum. Weid beads to averlap adjacant weld beads by
approximataly ‘. Sfopdstart positons fo be staggered.
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Exempel pa
jutdefekter
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IUppfﬁIjning vid BV av spruckna Mn-korsningar

o de flesta korsningarna som bytts ut har
legat i spar med hastighet 160 — 200 km/h

e ddrav foljer att det ar framfor allt fraga om
langre korsningar, 1:15 och 1:18,5

o tillverkningsar ar oftast 1992 - 1995, dvs.
de har trafikerats 10-15 ar

o framsta orsaken till byte ar tvarspricka i
korsningsspets
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Jernbaneverket/Gardemobanan

o de fel som detekterats ar framfor allt sprickor i spets
men dven tvarsprickor fran foten som loper upp mot
overytan

o allvarligaste defekttypen ar tvarsprickor som startar i
overgangen fot/liv.

o sprickor i spetsen, ofta i vinkel ned mot flansrannan,
ar ibland genomgdende. Dessa sprickor anses i
praktiken vara svara och tidskravande att
reparationssvetsa i spar

e korsningar med "materialbortfall” kan normalt
svetsrepareras i spar
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Vaxelfelskatalog —NBS projekt

o I katalogen kommer typiska defekttyper att redovisas
med foto.

e FOr varje feltyp gors en beskrivning innehallande
kannetecken och utseende.

e Detekteringsalternativ anges.

e En felgruppering anger vilka alternativa atgarder som
rekommenderas utifran defektens storlek och
utseende/beteende.
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[} Feil © 12-14% mangankryss
71 Skinnehodst ! avre del av komponenien 13

715 SHRASTILT SPREKEK | KRYSSPISS

Kjennefegn og wssende

Sprekken vokser cppover pa skra oppover mot kareflaten. Sprekken kan gjieme ses pa begge
sider av krysspissen. Om den far vokse lenge nok blir den synlig pa kjereflaten. Slike sprekier
cppirer nomma’t rundt andre sele bak knysspissen. Denne feiltypen er gjeme ledsaget av en lokal
nedsenking av kjorefiaten.

Defeksion av feil

= \isueh
= Penetrerende vescke

Feillgruppenng
Sprekksn oppirer sammen mad en | Grupps 0 - uthedrs feilen urmeddelbart og innfer
horisonts’ sprekk trafikkrestriksjomner
Sprekken er synlig pa kjoreflaen Grupps 1 — uibedrs feilen straks
Sprekkengde = S0 mm Earupee 2a — utbeare fellen
Sprekkiengde < 30 mm Grupgs 2b — hold komponenten under chsendasjon
Lfbednngsiilak
| Skrastilt soreks | kresspiss | Skift ut kryscet

Denne skaden egner seq ikke for reparasjon i sporet ved paleggsveising.
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Feltyp 715
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a la Australien

B

ESAB AB/Korsning
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SNCF/Frankrike

e SNCF svetsar ej djupare defekter an 15 mm, i vissa fall
max 20 mm.

e Man anser att svetsning kan initiera sprickor (troligen
p.g.a. uppkomst av svetsspanningar kring
gjutdefekter).

o Oftast sa registreras och dokumenteras forekommande
defekter/sprickor och kontrolleras regelbundet,
visuelit.

e Man har inom SNCF tagit fram en slags "defektkatalog”,
I vilken olika typer av defekter/sprickor beskrivs och
atgird anges. Atgird kan vara allt fran byte av
korsning, svetsning till visuell kontroll utifran ett
besiktningsschema med viss periodicitet beroende pa
typ och storlek av defekt/spricka.

e Hur SNCF svetsar Mn-korsningar, nar sa gors, lamnades
inte ut.
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"Leverantor A” - synpunkter

e Generellt sdger lev A att sprickor som bara gar i en riktning
normalt inte dr ndgon sakerhetsrisk Om den daremot gar i tva
riktningar ska korsningen bytas ut. Erfarenheter fran bade
Sverige och andra forvaltningar i Europa stoder detta.

e Vad galler svetsning bor man vara ganska restriktiv med detta,
da det finns tvd problemomraden

- ytterligare spanningar kan byggas in
- mangden material som slipas bort kan bli stor och “orent”

e i det fall materialet ar "orent”, kan svarigheter foreligga att
sammanfoga tillsatsmaterialet med korsningens grundmaterial
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Forts "Lev A”
Rekommendationer

e Besiktning, reparation och utbyte enligt bifogad "“tabell”
da man har sprickor

e Eventuellt kan svetsreparationer utforas utanfor spadr och
istdllet satsa pa utbyte av korsningar, da har man
mojligheter att gora en vettigare bedomning dven pa
korsningens undersida

e Minska de max 4 mm som namns i BVH 807.30 till 2 eller
3 mm. Teoretiskt reduceras spetsens bredd med nastan
50 % vilket leder till slag och hoga pakannings-
koncentrationer. Kan detta reduceras blir situationen
antagligen markant battre
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Fortsatt arbete

Komplettera den avrapportering som hittills
sammanstallts med:

information fran ytterligare leverantorer och
forvaltningar. Det galler erfarenheter fran Danmark,
Finland och om maojligt ytterligare information fran
England (ansv. - arbetsgruppen)

Beslut om vilka och i sa fall hur svetsreparation av spruckna Mn-
korsningar ska utforas (ansv — Banverket i samrdd med lev. och
entrepr.)
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