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1. OBJECTO

A presente Instrucio tem por objecto regular as condigdes técnicas para a realizag3o das soldaduras
eléctricas de topo dos carris novos ou reperfilados ¢ as condi¢Bes de recepgdo das mesmas,

2. CONDICOES DE FABRICO

2.1 - Condicdes Gerais

S#o indicadas as condighes a cumprir ao realizar a soldadura de carris. Nelas se considera
primordial a forma de as executar ¢ a comprovagio da sua qualidade.

2.2 - Preparaciio da soldadura

Os cortes nos topos dos carnis a soldar devem estar em esquadria, tanto no plano vertical
como no horizontal, com desvio maximo inferior a 0,5 (meio) milimetro.

As zonas de contacto dos carris com os eléctrodos das méquinas de soldar e as superficies
a soldar devem estar limpas de tal maneira que o metal fique livre de Oxidos, gordura ¢
calamina , pelo menos em 95% da zona de contacto. O ndo cumprimento desta condigio
originara a rejeicfo da soldadura.

2. 3 - Execuciio da soldadura

A soldadura sera realizada de tal maneira que se garanta a continuidade completa do metal
soldado em toda a secglio , sem inclusBes de oxidos , com um encalque suficiente € um
aquecimento uniforme nos dois extremos dos carris , com isotérmicas paralelas ¢
equidistantes da secgBo soldada ( ver ensaio macrografico ) .

Para cada soldadura registar-se-30 os pardmetros principais de funcionamento da méquina
de soldar.

No gréfico correspondente sera anotado o nlimero da soldadura. Antes de se iniciar um
turno de trabatho , o operario que trabalha com a maquina de soldar escreve no grafico a
data e o numero do turno . Ao concluir o seu trabalho e depois de efectuar a Oltima
soldadura escreve novamente a data , o niimero do turno e assina o grafico.
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2 .4 - Rebarbagem a quente

A rebarbagem sera feita mantendo a soldadura submetida a compressio. As ferramentas
serfio afiadas e substituidas com a frequéncia suficiente para garantir um corte uniforme e
um ressalto do corddo o mais reduzido possivel.

2. 5 - Rectificaciio e esmerilagem da soldadura

A operaglo de rectificacio da soldadura efectua-se a frio , quer dizer , a uma temperatura
inferior a2 100° C , com prensa hidrdulica e aplicando a pressfo de forma continua e
progressiva, Devem evitar-se golpes de prensa nos bordos laterais da patilha.

A esmerilagem deve fazer-se de maneira que ndo se produzam aquecimentos localizados
de importéncia.

3 - TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

3.1 - Counsideracoes Gerais

As medigOes para avaliar as tolerdncias efectuar-se-80 c¢om uma régua metalica
indeformavel , com 1 { um ) metro de comprimento .

3.2 - Alinhamento da superficie de rolamento

Nio se admitirdo flechas superiores a 0,5 ( meio ) milimetro sobre corda de 1 { um )} metro,
medidas de tal maneira que o centro da régua ou disposttive de medida coincida com a
sec¢do da soldadura.

A régua para o controlo manual e o procedimento de comprovagio representam-se nas
figuras 1 .a,1.bel. c.do Anexol

3.3 - Alinhamento da face de guiamento

O defeito maximo de alinhamento medido com a régua de I (um) metro colocada em
qualquer das duas posigbes que se indicam na figura 2 do Anexo I nfio podera exceder 0,3
(trés décimos) de milimetro.

4 - ENSAIOS

4, 1 - Generalidades

Independentemente dos controlos atras descritos , efectuar-se-3o com cardcter periddico
no proprio estaleiro de soldadura € no laboratorio indicado pela CP , sempre a custa do
Adjudicatério , os seguintes ensaios sobre soldaduras realizadas em condi¢Bes normais de
funcionamento da instalagdo,
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4 . 2 - Ensaios de flexiio

Consiste este ensaio em deformar o carril mediante esforgo de flex8o até adquirir uma
deformacfo permanente determinada , comprovando-se , ao alcangar esta deformacio , se
se produzem roturas , fissuras , etc,

O ensaio realizar-se-a utilizando uma fracgfo de carril de 1300 (mil e trezentos) milimetros
de comprimento aproximadamente , obtida pela soldadura de duas de 650 (seiscentos e
cinquenta) milimetros , que se colocara na prensa ,segundo se indica na figura 3, Anexo IL
Aplica-se a0 cone da prensa a press3o necessaria para obter uma flecha permanente de 30
(trinta )} milimetros com corda de 1 { um ) metro . Obtida esta flecha permanente | nfo
deverfo aparecer em nenhum ponto da zona de soldadura principios de rotura , fissuras ou
outros defeitos andlogos .

Os ensaios podem realizar-se com o carril em posigio normal ou invertida.

A fracgiio de carril deve ter sofrido todas as operagdes de acabamento a que se submete
uma soldadura normal e encontrar-se dentro dos campos de tolerdncia definidos no niimero
anterior,

Periodicamente continua-se um ensaio até a rotura da soldadura. Inspeccionando a secgiio
da rotura esta ndo deverd apresentar defeitos de soldadura nem inclustes de éxidos.

4. 3 - Auscultaciio ultra-sénica

Sobre um provete preparado como se indica para o ensaio de flexdo , mas de 600
(seiscentos) milimetros de comprimento , efectua-se uma auscultagdo ultra-sénica completa
da sec¢iio da soldadura.

Esta auscultagfo faz-se com palpadores ou sondas normais do tipo adequado e segundo a
técnica operatodria homologada pela CP .

Néo devem observar-se descontinuidades de matéria na zona da soldadura.

4 . 4 - Ensaio macrogrifico

O mesmo provete auscuitado por ultra -sons € cortado como se indica na figura 4,

Anexo IIL

As superficies dos diferentes cortes s#o polidas e submetidas ao reagente de FRY.

A largura da zona de aguecimento até as isotérmicas de 723 ° C deve ser a mesma em
ambos os carris e as citadas isotérmicas sensivelmente paralelas.

Nio devem observar-se na secgdo de soldadura " facunas " importantes.

4.5 - Propor¢io dos ensaios

No inicio do fabrico serfo efectuados tantos ensaios quantos a CP considerar necesséarios
para autorizar o inicio do funcionamento da instalagfo .

Em condigBes normais de funcionamento , efectuam-se os seguintes ensaios nos locais que
se indicam.
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ENSAIO LOCAL PROPORCAQ
Flex3o Estaleiro
Flexio Laboratério | y .0 cada 1000 sold ou por semana

Inspecciio U § Laboratério

Ataque Macrog. Laboratério

Para além disso , efectuam-se séries completas de ensaios de cada vez que a maguina de
soldar sofra alguma intervengio importante de conservagio ou manutengdio € nos casos
indicados pelo agente recepcionario da CP, ou por ela mandatado devidamente
justificados.

Juntamente com os provetes enviados ao laboratorio que a CP indique , viio os graficos
representativos dos pardmetros das soldaduras correspondentes.

§ - CONTRA ENSAIOS

Se o ensaio de flexdo realizado na oficina , imediatamente depois de acabado o correspondente
provete , ndo der resultados satisfatorios , realizam-se mais dois emsaios sobre provetes
confeccionados no mesmo dia e nas mesmas condigSes de funcionamento da instalag#o.

Se algum destes dois contra-ensaios der resultados negativos , rejeitam-se todas as soldaduras
efectuadas desde o ultimo ensaio satisfatorio , ficando propriedade da CP que adoptard as
medidas correctivas oportunas . Neste caso o Fabricante devera reajustar a maquina de soldar e
refazer todas as soldaduras que ainda se encontrem na oficina e que fagam parte do lote
rejeitado.

Se os ensaios realizados no laboratério derem resultado negativo , este laboratério comunici-lo-&
pelo meio mais rapido ao agente da CP, ou por ela mandatado que ordenard ao Fabricante a
adopgiio das medidas adequadas para a correcgio dos defeitos encontrados.

6 - PRESCRICOES GERAIS

O Fabricante devera comprovar , antes de iniciar o trabalho , que os carris recebidos da CP
cumprem as condigdes precisas para a correcta execugdo de soldadura e que ¢ possivel com tais
carris obter os resultados exigidos nesta Especificagio.

Se os carris recebidos ndo cumprirem estes requisitos , o Fabricante dard conhecimento ao
agente da CP encarregado da recepglio das soldaduras o qual adoptard a solugdo que entender
conveniente.
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Em nephum caso se soldarfo , sem autorizagdo expressa do agente da CP , ou por ela
mandatado, carris furados nos seus extremos.

Em caso de paragem da méquina de soldar por avaria , corte no abastecimento de energia ou
qualquer outra causa , se tal paragem ocorrer durante a realizagdo de uma soldadura , o agente
da CP, ou por ela mandatado, encarregado da recepefio poderd autorizar a soldadura de unifio
sempre que no instante de paragem néo se tivesse iniciado a operagdo de encalque.

Em todo o caso devera reiniciar-se , pelo principio , a operagio completa da soldadura quando
cessem as causas que motivaram g paragemn.

7 - MARCACAO DAS SOLDADURAS

Todas as soldaduras eléctricas, quando executadas em Portugal, terfio que ficar devidamente
referenciadas com a identificagiio da empresa e do soldador e com a indicac8o do més e do ano
da sua execucdo. )

Para esta marcag®o aplica-se o criterio disposto na NOTA TECNICA DE VIA NTV-005,
MARCACAO DAS SOLDADURAS ALUMINOTERMICAS E RECARGAS EM CARRIS.

8 - GARANTIA

As soldaduras efectuadas nas condigdes da presente Especificagio ficam submetidas a um
periodo de garantia que termina em 31 de Dezembro do ano N+5 sendo N o ano de execugio da
soldadura.

Qualquer rotura ou defeito que ocorra numa soldadura dentro deste periodo daréd lugar &
reposi¢io gratuita , por parte do Fabricante , da mesma e de mais duas , ficando por conta da CP
todos os encargos de reparagio da via.
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