A 5 TRAFIKVERKET
(%) SWERIM  £588

INFRANCTRD

LIVAR -

Livslangdsoptimering - /..

mm B L \ —
av raler T '3
Alexander Lundstjalk , \/ — ¥ M- bl -
Alexander.lundstjalk @swerim.se ; ‘ g -

Neod stod frin

Covcinn
Energimyndigheten
&




SWERIM

Syfte

* Forlanga livslangd pa réler genom reparation med
pasvets av langre strackor ute i sparet

* Utveckla produktiv pasvetsmetod, kallad
elektroslaggpasvetsning med dubbla band,
tillsammans med ESAB, TRV och Infranord

« Skapa underlag for implementering av ny
reparationsteknik

* Vinster

« Kortare uppehall genom reparation istéllet for
byte av raler

« Miljovanligare att ateranvanda an byta ut.
Minskade COz2 utslapp

» (Ekonomisk vinst genom 6kad livslangd?)




SWERIM

Syfte

» Dubbla tillsatsband ger hdga deponeringshastigheter som gor det mgjligt att
utféra reparation pa plats i sparet relativt snabbt. Ca 3kg/min,
framforingshastighet 1 m/min
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Resultat

» Elektroslaggprocessen har utvecklats och ger goda resultat (aven utan
forvarmning som ar ett krav vid traditionell MAG-svetsning). Ratt hardhet i
pasvets och gm enl. TRVs kravspec(Maximalt 400 HV10), god intrangning, etc.

« MAG(tva strangar) med forvarmning har jamforts med elektroslaggprocessen
utan férvarmning(en strang)
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SWERIM
Resultat

» Diskussioner kopplat till LCC har daremot utrett att det blir stora
utrustningskostnader for att utfora reparationsarbetet; tagvagn eller markburet
fordon som utfor svetsning och efterbearbetning. Detta Oppnade for diskussion

om mer ekonomiskt Ionsamma I6sningar.

- Stdrst ekonomiska vinst gors genom reparation av sidan pa ralhuvudet
snarare an toppen. Tester har pabdrjats med ny svetsprocess,
pulverbagsvetsning, pa sidan av ral.
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Resultat

Pulverbagsvetsning, med ICE(kallare och
lagre uppblandning med gm) — lampar sig
mest sannolikt battre for pasvetsning sidan
av ral. Inledande tester pa toppen av ral gav
vatesprickor/tvarsprickor, troligtvis pga att
processen ar betydligt kallare.

Nasta steg ar forsok i november med
kopparbacking och svetsning sida, med
forvarmning.

Hardhetsgrans 400HV10=41HRC(rockwell)

Forvarmning 100°C , ICE flertrad

Rils — Enkeltrad 4 ‘ ICE lager 1
] ] o 0.8%C lager 1
Ej forvarmning, enkeltrad 31 HRC 42 HRC | 33 HRC 29 HRC 31 HRC

Forvarmning Forvarmning
ICE lager 1 ICE lager 2
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Viktiga lardomar

* Vi har utrett var stérst ekonomisk vinst kan skapas genom reparation i
sparet. Det visar sig vara i kurvor och framst pa ralhuvudets sida. Med
processen som utvecklats kan vi svetsa pa toppen av ralen mycket
effektivt. Kanske ar en losning en kombination av processerna.

« Planera for LCC tidigt i projektet — har dragit ut pa tiden och paverkat
utfallet for teknikfokus enl. féregaende slides.

« TRV har standarder och rutiner for reparation som ar svarrubbade. Svart
att driva igenom ny metod.

 Stora kostnader for mobila reparationsanlaggningar gor det ekonomiskt
utmanande att implementera tekniken i sparet. (LCC utreder detta
noggrannare)
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Diskussion

* Implementering

* Projektet avser att visa fordelarna med reparation i sparet jamfort med
byte av rél, vilket ar en drastisk forandring. Under projektets gang har
TRV och Infranord inlett diskussioner om reparation i depaer utanfor
sparet, vilket ar ett bra forsta steg.

» Kraver ekonomisk forsvarbarhet genom utredning av LCC
« Spridning och nyttiggérande med malet att na innovation

* Infranord har spridit information om projektet internt via deras kanaler.
Extra viktigt for att ifragasatta nuvarande
styrdokument/standarder/rutiner.

« Swerim har spridit information internt och externt
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