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SVETSINSTRUKTION

BORSTALETS STRUKTUR
Hardat borstal har mycket hog strackgrans 1000 — 1200 [MPa] och har en hog kolekvivalent CEW
(0,55), CET (0,41) som direkt paverkar risken for kall-/ vatesprickor.

KALLSPRICKOR

Kallsprickor uppstar i omrade intill svetsstrang vid laga temperaturer da véte (fran fukt, rost och sno)
ansamlas till omraden med stora dragspanningar och “spranger” upp stalet varpa sma sprickor bild-
as. Detta gor att man maste forvarma detaljen som ska svetsas samt halla elektroderna sa torra och
rena som mojligt. Elektroder fran en 6ppnad forpackning maste man torka i ett torkskap innan man
anvander dem. Dessutom ska grundmaterialet man svetsar pa vara rent och torrt.

Rutila tradar far ej anvandas da de fangar upp vate.

VARMSPRICKOR

Varmsprickor/stelningssprickor dr ansamlingar av legeringselement och fororeningar (kol, svavel
och fosfor), i mitten av svetsen.

Svetsning med hog amperestyrka tillsammans med lag svetshastighet kan ge denna typ av sprickor.

UTMATTNING
Utmattningsegenskaperna hos forbandet forbattras genom att en jamn 6vergang mellan svets och
grundmaterial efterstravas.

REKOMMENDATIONER

Omfattande prover har gjorts pa Olofsfors AB och vi rekommenderar att ni foljer nedanstaende in-
formation tillsammans med bifogade svetsdatablad for basta resultat. | alla forekommande fall sker
svetsning efter det att snd och smuts och ev. rost avlagsnats fran materialet.

Vid svetsning av brodd bor den huvudsakliga svetsningen ske i tvarjarnets langdriktning, tvars tvar-
jarnet far ej ske.

Forvarm materialet enligt WPS. Nar du svetsar i en omgivning dar fukt kan samlas pa stalet maste
uppvarmning av stalet alltid ske. Svetsmattet ar a4.



Svetsa inte pa
denna radie av ECO
profilen

ESAB OK Autrod 12,50/12.51
representerar MAGmetoden och ska svetsas med grundmaterialet forvarmt till cirka + 50 [°C] for att undvika kallsprickor.
Se WPS135PA04-03

ESAB OK 67,45 ar ett rostfritt austenitiskt tillsatsmaterial och kan svetsas utan forvarmning om tvarjarnet ar, fritt frdn sno, smuts, rost
och varmare an omgivningen.
Se WPS111PA02-03

ESAB OK 48,00 &r ett svart tillsatsmaterial och ska svetsas med grundmaterialet forvarmt till + 75 [°C] for att undvika kallsprickor.
Se WPS111PA01-03



WELDING INSTRUCTION

THE STRUCTURE OF BORON STEEL
Hardened boron steel has a very high yield point of 17000 — 1200 [MPa] and has a high carbon equiva-
lent, CEW (0.55), CET (0.41), which directly affects the risk of cold/hydrogen cracking.

COLD CRACKS

Cold cracks occur in areas adjacent to the welding bead at low temperatures when hydrogen (from
moisture, rust and snow) accumulates in areas with high tension and “explodes” the steel, forming
small cracks. This means that the piece to be welded must be preheated, and electrodes must be kept
as dry and clean as possible. Electrodes from an opened package must be dried in a drying cabinet
before use. In addition, the material to be welded must be clean and dry.

Rutile flux-cored wires must not be used since they capture hydrogen.

HOT CRACKS

Hot cracks/solidification cracks are accumulations of an alloying element and contaminants (carbon,
sulphur and phosphorus), in the centre of the weld. Welding using a high amperage and a low welding
speed can produce this type of cracking.

FATIGUE
Fatigue properties of a joint are improved by a smooth transition between the weld and the base ma-
terial.

RECOMMENDATIONS

Extensive tests have been carried out at Olofsfors AB and we recommend that you follow the informa-
tion below and attached weld data sheets for best results. In all cases, welding must only take place
after snow, dirt and any rust has been removed from the material.

When welding cleats, the main weld must be along the length of the crossbar; no welding across the
crossbar must take place.

Preheat the material according to the WPS. When welding in an environment where moisture can ac-
cumulate on the steel, the steel must always be heated first. The welding dimension is a4.



Do not weld on
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ESAB OK Autrod 12,50/12.51
represents the MAG method and must be welded with the base material preheated to about + 50 [°C] to avoid cold cracks.
See WPS135PA04-03

ESAB OK 67,45 is a stainless austenitic filler metal and can be welded without pre-heating if the crossbar is free from snow, dirt, mois-
ture and warmer than the surrounding.
See WPS111PA02-03

ESAB OK 48,00 is a black filler metal and should be welded with the base material preheated to + 75 [°C] to avoid cold cracks.
See WPS111PA01-03



TELAHOKKIEN HITSAUSOHJE

Yleista
Karkaistun booriseosteisen teraksen myotoraja ja hiiliekvivalentti ovat korkeita , mika suoraan lisaa
riskia hitsauksessa syntyviin kylma-ja vetyhalkeamiin.

Kylmahalkeamat

Kylmahalkeamat syntyvat hitsaussauman yhteyteen hitsattaessa matalissa lampdtiloissa, jolloin vety
(kosteudesta, ruosteesta ja lumesta) aiheuttaa terdkseen hiushalkeamia. Tasta johtuen hitsattava
kohde on esilammitettava. Hitsauspuikot on oltava ehdottoman kuivia ja puhtaita. Mikali kaytetaan
hitsauspuikkoja avatusta paketista pitaa hitsauspuikot kuivata kuivauslaitteessa ennen niiden kayttoa.
Tarkeata on myos etta hitsattava kohde on puhdas ja kuiva.

Lampohalkeamat

Lampohalkeamat syntyvat hitsaussaumaan perusaineen, hitsausaineen ja epapuhtauksien (hiili,rikki
ja fosfori) yhdisteesta. Hitsattaessa suurella virralla ja pienella nopeudella on téallaisten halkeaminen
riskialttius suuri.

Ohjeita hitsaukseen

Puhdista telat liasta, ruosteesta ja kosteudesta ja pida ne sisdlammaossa (min.18C) niin kauan etta
telat kauttaaltaan ovat saavuttaneet sisalampatilan. Katso esilammityssuositukset kohdasta: Su-
ositeltavat hitsauspuikot ja —langat. Puikkohitsauksessa kayta vain puhtaita, kuivia hitsauspuikkoja,
mielellaan avaamattomasta paketista. Puikkohalkaisija maksimissaan tulee olla 3,25 mm.

Ala hitsaa koskaan sivuliukuestetté telakenkangan keskelle, vaan noin 15-25 cm telakengéan keskelta
lenkkikoukkuun pain telakenkaleveydesta riippuen. Suositeltavaa on hitsata uudet sivuliukuesteet alku-
peraisten paikoille tai vastaavaan kohtaan telakengan toiselle sivulle.

Hitsaussaumat tulee hitsata telakengan suuntaisesti, poikittaissaumoja on syyta valttaa. Aseta sivuli-
ukuesteet paikoilleen ja pistehitsaa sivuliukueste toiselta puolelta paikalleen. Seuraavaksi hitsaa pis-
tehitsaukseen nahden vastakkaiselta puolelta 10-15 sivuliukuestetta. Hitsauslampo sivuliukuesteiden
ensimmaisen puolen hitsauksesta on levinnyt telakenkiin ja sivuliukuesteiden toinen puoli voidaan
hitsata. Ald kuitenkaan odota hitsausten valilla liian kauan, ettei hitsauslampo kerkia poistua telak-
engista. Hitsauksessa tulee myos valttaa hitsaushaavojen ja muiden hitsausvirheiden syntya.

Sivuliukuesteiksi tulee hankkia alkuperaiset, tehtaan valmistamat, koska niiden materiaali on sama
kuin telakenkien. Hitsaussauman lapimitta (a-mitta) saa olla maksimissaan 4mm.



Hitsata ei sdde on
ECO-radalla

ESAB OK Autrod 12,50/12.51
12.50/12,51 on Mig-hitsauksessa kaytettava lanka, jolla hitsattaessa tulee telakengat lammittaa lampaotilaan +50C kylmahalkeamien
valttamiseksi.

Néhda WPS135PA04-03

ESAB OK 67,45 on ruostumaton, austeniittinen hitsauspuikko, jolla voidaan hitsata ilman esilammitysta. Hitsaus ruostumattomalla on
vaativampaa normaalilla puikolla hitsaukseen verrattuna.

Néhda WPS111PA02-03

ESAB OK 48,00 on normaali terashitsauspuikko, jota kdytettaessa tulee telakengat esilammittaa lampdatilaan +75C kylmahalkeamien
valttamiseksi.

Néhda WPS111PA01-03



INSTRUKTIONEN ZUM SCHWEISSEN

UBER DIE STRUKTUR VON BORSTAHL

Geharteter Borstahl besitzt eine sehr hohe FlieRgrenze von etwa 1000 — 1200 [MPa] und ein hohes
Kohlenstoffaquivalent von CEW (0.55), CET (0.41), was direkt zu einer verringerten Gefahr von Bruch-
stellen aufgrund von Kalte oder Wasserstoffreaktionen fuhrt.

KALTRISSE

Kaltrisse entstehen wahrend des Schweiens von kiihlem Material, wenn Wasserstoff (aus
Feuchtigkeit, Rost oder Schnee) sich in Bereichen mit hoher Spannung sammelt und den Stahl zum
“explodieren” beziehungsweise rissartigem Aufbrechen bringt. Dies bedeutet, dass die zu versch-
weillenden Teile stets vorgewarmt und die Elektroden so trocken und sauber wie moglich gehalten
werden sollten. Elektroden aus einer gedffneten Packung sollten vorher in einer Trockenkammer die
Feuchtigkeit entzogen werden. Letztendlich sollten auch die Materialien, die es zu schweillen gilt, stets
sauber und trocken sein.

Rutil- Fulldraht sollte nicht benutzt werden, da sie den Wasserstoff einfangen.

WARMERISSE

Warmerisse sind Ansammlungen von Legierungsbestandteilen und Verunreinigungen (Kohlentoff,
Schwefel, und Phosphor) in der Mitte der Schweilnaht. Schweilten mit einer hohen Amperezahl und
einer langsamen Geschwindigkeit kann zu dieser Art von Rissen flhren.

MATERIALERMUDUNG )
Materialermudungen bei verbundenen Teilen kann man durch einen sanften Ubergang zwischen dem
Schweil3- und dem Basismaterial vorbeugen.

EMPFEHLUNGEN

Ausflhrliche Tests haben uns bestatigt, sodass wir die unten stehenden und angehangten Informa-
tionen als Wegweiser fur beste Ergebnisse empfehlen konnen. In jedem Fall sollten Schweilarbeiten
nur durchgefthrt werden, wenn Schnee, Schmutz und Rost vom Material entfernt worden sind.

Wenn Eissporne geschweillt werden, sollte die Naht entlang der Querstrebe erfolgen; eine Sch-
weillnaht quer zur Strebe sollte vermieden werden.

Heizen Sie das Material gemal der SchweilRanleitung vor. Falls Sie in einer Umgebung schweil3en in
der sich Feuchtigkeit auf dem Stahl sammeln kann, sollte der Stahl immer vorgeheizt werden. Das
Schweillmal} ist a4.
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Die ESAB OK Autrod 12,50/12.51

erfordert die MAG Methode, wobei das Material vor dem SchweiRen auf mindestens +50[°C] vorgewarmt werden muss um Kaltrisse zu ver-
meiden.

Sehen WPS135PA04-03

ESAB OK 67,45 ist ein rostfreies, austenitisches Fullmaterial und kann ohne vorheriges Aufheizen geschweillt werden, sofern die Querstreben
frei von Schnee, Schmutz, Feuchtigkeit und warmer als die Umgebung sind.
Sehen WPS111PA02-03

ESAB OK 48,00 ist ein schwarzes Fillmaterial und sollte mit einem auf + 75 [°C] vorgewadrmten Material verschweillt werden um Kaltrisse zu
vermeiden.
Sehen WPS111PA01-03



INSTRUGCOES PARA SOLDADURA

A ESTRUTURA DE AGCO AO BORO

0 acgo ao boro endurecido tem um ponto de rendimento muito elevado de 1000 — 1200 [MPa] e um
alto teor de carbono, CEW (0,55), CET (0,41) que afeta diretamente o risco de rachaduras por frio/hi-
drogénio.

RACHADURAS POR FRIO

As rachaduras por frio ocorrem nas areas adjacentes ao grao de solda em baixas temperaturas quan-
do o hidrogénio (da umidade, oxidagao e neve) se acumula nas areas com alta tenséo e "explode" o
aco, formando pequenas rachaduras. Isto significa que a peca a ser soldada deve ser pré-aquecida, e
os eletrodos devem ser mantidos o mais secos e limpos possivel. Os eletrodos de uma embalagem
aberta devem ser secados em uma estufa de secagem antes de serem usados. Além disso, o materi-
al a ser soldado deve estar limpo e seco.

Os arames tubulares rutilicos ndo devem ser usados porque capturam o hidrogénio.

RACHADURAS A QUENTE

Rachaduras quentes/rachaduras de solidificagcdo sao acumulagdes, no centro da solda, de um ele-
mento de liga e contaminantes (carbono, enxofre e foésforo). A soldagem que usa alta amperagem e
baixa velocidade de solda pode produzir esse tipo de rachaduras.

FADIGA
As propriedades de fadiga de uma junta sdo melhoradas por uma transicao suave entre a solda e o
material de base.

RECOMENDAGOES

Foram realizados testes extensivos na Olofsfors AB e recomendamos que voceé siga as informacdes
abaixo e as folhas de dados de solda em anexo para obter melhores resultados. Em todos os casos,
a soldagem deve ser realizada somente depois que toda sujeira, neve e oxidagao do material tiverem
sido removidas.

Ao soldar grampos, a solda principal deve estar ao longo do comprimento da barra transversal, ndo
deve haver soldagem na barra transversal.

Pré-aqueca o material de acordo com o WPS. O aco deve sempre ser aquecido primeiro ao soldar em
um ambiente onde a umidade pode se acumular no aco. A dimenséao de soldadura € a4.
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N&o soldar neste
raio no perfil ECO

ESAB OK Autrod 12,50/12,51

representa o método Mag e deve ser soldado com o material de base pré-aquecido a aproximadamente + 50 [° C] para evitar rachadu-
ras a frio.

Consulte WPS135PA04-03

ESAB OK 67,45 ¢ um metal de enchimento em ago inoxidavel austenitico e pode ser soldado sem pré-aquecimento, se a barra estiver
livre de neve, sujeira, umidade e mais quente do que o ambiente.
Consulte WPS111PA02-03

ESAB Ok 48, 00 é um metal de enchimento preto e deve ser soldado com o material de base pré-aquecido a + 75 [° C] para evitar
rachaduras a frio.
Consulte WPS111PA01-03



INSTRUCCIONES DE SOLDADURA

ESTRUCTURA DEL ACERO AL BORO

El acero al boro endurecido posee un elevado limite elastico (1000-1200 MPa) y un alto contenido de
carbono equivalente (con valores CEW y CET de 0,55y 0,41, respectivamente), lo cual influye directa-
mente en el riesgo de fisuracion en frio o por hidrégeno.

FISURAS EN FRIO

Las fisuras en frio se producen a baja temperatura en las zonas adyacentes al cordon de soldadura,
cuando el hidrégeno (con origen en la humedad, el 6xido y la nieve) se acumula en zonas sujetas a al-
tas tensiones y hace “estallar” el acero, dando lugar a la formacion de pequenas fisuras. Como resulta-
do, la pieza que se haya de soldar debe precalentarse y los electrodos mantenerse tan secos y limpios
como sea posible. Los electrodos extraidos de un paquete ya abierto deben secarse en un armario de
secado antes de su uso. Asimismo, el material que se deba soldar debe estar limpio y seco.

Deben evitarse los alambres con nucleo fundente de rutilo, ya que capturan el hidrégeno.

FISURAS EN CALIENTE

Las fisuras en caliente o por solidificacion son acumulaciones de un elemento aleante y contami-
nantes (carbono, azufre y fosforo) en el centro de la soldadura. Este tipo de fisuracion puede produ-
cirse cuando la soldadura se lleva a cabo empleando un alto amperaje y una velocidad de soldadura
demasiado baja.

FATIGA
La resistencia a la fatiga de una union mejora cuando la transicion entre la soldadura y el material de
base es gradual.

RECOMENDACIONES

Olofsfors AB ha llevado a cabo pruebas exhaustivas y recomienda respetar las siguientes indica-
ciones, asi como las fichas de datos de soldadura adjuntas, para lograr los mejores resultados. En
cualquier caso, la soldadura sélo debe efectuarse una vez eliminada la nieve, la suciedad y el oxido del
material.

Al soldar tacos, la soldadura principal debe realizarse a lo largo del travesafio; no debe efectuarse nin-
guna soldadura perpendicular al travesano.

Precaliente el material segun las especificaciones WPS. Si la soldadura se lleva a cabo en un ambi-
ente en el que el acero pueda acumular humedad, debera calentarse primero el acero. El tamario de la
soldadura es a4.
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Electrodo ESAB OK Autrod 12.50/12.51
Se usa para el método MAG y debe soldarse con el material de base precalentado a unos 50 °C para evitar fisuras en frio.

Consulte las especificaciones WPS135PA04-03.

El electrodo ESAB OK 67.45 aporta un acero inoxidable austenitico y se puede soldar sin precalentar si el travesafio no presenta nieve,
suciedad ni humedad, y su temperatura es superior a la temperatura ambiente.
Consulte las especificaciones WPS111PA02-03.

El electrodo ESAB OK 48.00 aporta un metal negro y se debe soldar con el material de base precalentado a unos 75 °C para evitar
fisuras en frio.
Consulte las especificaciones WPS111PA01-03.



INSTRUCTIONS POUR LE SOUDAGE

LA STRUCTURE DE LACIER AU BORE

L'acier au bore trempé a une limite élastique tres élevée de 1000 — 1200 [MPa] et un équivalent car-
bone élevé, CEW (0,55), CET (0,41), qui affectent directement le risque de fissuration par froid/hy-
drogéne.

FISSURES A FROID

Des fissures a froid se produisent dans les zones adjacentes au cordon de soudure a basse tempéra-
ture lorsque I'hydrogéne (provenant de I'humidité, de la rouille et de la neige) s'accumule dans les
zones a haute tension et « explose » l'acier, formant de petites fissures. Cela signifie que la piece a
souder doit étre préchauffée et que les électrodes doivent étre maintenues aussi seches et propres
que possible. Les électrodes d'un emballage ouvert doivent étre séchées dans une armoire de sé-
chage avant d'étre utilisées. De plus, le matériau a souder doit étre propre et sec.

Des fils fourrés rutiles ne doivent pas étre utilisés dans la mesure ou ils fixent I'nydrogene.

FISSURES A CHAUD

Les fissures a chaud/fissures de solidification sont des accumulations d'un élément d'alliage et de
contaminants (carbone, soufre et phosphore) au centre de la soudure. Un soudage avec un ampérage
élevé et une faible vitesse de soudage peut produire ce type de fissuration.

FATIGUE
Les propriétés de fatigue d'un joint sont améliorées par une transition en douceur entre la soudure et
le matériau de base.

RECOMMANDATIONS

Des tests approfondis ont été effectués a Olofsfors AB et nous vous conseillons de suivre les informa-
tions ci-dessous ainsi que les fiches de données de soudage jointes pour obtenir les meilleurs résul-
tats possible. Dans tous les cas, le soudage ne doit étre effectué qu'une fois que la neige, la saleté et
la rouille ont ete éliminées du matériau.

Lors du soudage de taquets, la soudure principale doit étre le long de la longueur de la traverse ; au-
cune soudure ne doit étre effectuée sur la traverse.

Préchauffer le matériau selon les données de la WPS. Lors du soudage dans un environnement ou
I'humidité peut s'accumuler sur l'acier, I'acier doit toujours étre d'abord chauffé. La dimension de
soudage est a4.
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ESAB OK Autrod 12, 50/12.51

représente la méthode MAG et le soudage doit étre effectué avec le matériau de base préchauffé a environ + 50 [°C] pour éviter les
fissures a froid.

Voir WPS135PA04-03

ESAB OK 67, 45 est un métal d'apport austénitique inoxydable et peut étre soudé sans pré-chauffage si la traverse est exempte de
neige, de saleté, d'humidité et plus chaude que son environnement.
Voir WPS111PA02-03

ESAB OK 48, 00 est un métal d'apport noir et doit étre soudé avec le matériau de base préchauffé a + 75 [°C] pour éviter les fissures a
froid.
Voir WPS111PA01-03



MHCTPYKLUMU MO CBAPO4YHbIM PABOTAM

CTPYKTYPA BOPUCTOWU CTA/IN

3akaneHHasa 6opucTasa cTanb MMEeT KpaiHe BbICOKMI npeaen Tekydectn — 1000—-1200 [MMMa] n
BbICOKWIA yrnepoaHbi akBueaneHT, CEIIW (0,55), CET (0,41), HanpsAMYyrO BAUSOLLMIA HA OMACHOCTb
XOIOAHOr0 MV BOAOPOAHOMO PaCTPECKUBAHMSA.

XOJI0OQHbIE TPELWWHDbI

X0nofHble TPeLLMHbI BOSHUKAOT MPU HU3KMX TeMMepaTypax B 30HaX, MpUaexalmx K Basanky
CBapHOro WBa, Korga Boaopos (M3 >KMAKOCTHW, PXKaBUYMHBI UK CHera) CKanMBaeTcs B MecTax
BbICOKNX MeXaHNYECKNX HaMPSIXKEHN 1 «B3PbIBaAeT» CTaslb, 06pasys Meskne TpeLlmHbl. 3T
03Ha4aeT, YTO NpMBapPMBAEMbIA CETMEHT JOMKEH 6biTb NpeABapUTEIbHO HAarpeTbIM, a 3NeKTPObI
cnefyeT MaKCUMasnbHO TUlaTeNbHO 6epeyb 0T BNaru 1 rpsisn. SnekTpodbl M3 OTKPbITOro nakeTa
nepef aKcnayaTaumer AOMKHbI BbICYLLMBATLCA B CYLUMIBHOM LKady. B ONOAHEHME K 3TOMY,
CBapOYHbIi MaTepuan AOMKeH ObITb CYXMM U YNCTbIM.

He ncnonb3ayinTe pyTUIoBYHO MOPOLLIKOBYH MPOBOJIOKY, MOCKOSbKY OHa YAEp)KMBaeT BOAOPOA.

rOPAYUNE TPELLUHDI

[fopsYmMe 1 ycaZlouHble TPELMHbBI MOABNAKOTCA B pe3y/ibTaTe CKOMIEHNSA NernpyoLwero aneMeHTa 1
3arpsAsHstoLLMX npumeceit (yrns, cepbl 1 hocdopa) B LIEHTPanbHOM 30He CBapHOro LWBa. Moao6HbIii
TUM pacTPeCcKMBaHNA BO3HMKaET BCAeACTBME MPUMEHEHNS BOMbLLON CUbl TOKA U HU3KOM CKOPOCTH
CBapuBaHuS.

YCTAJIOCTb MATEPUATA
YCTanocTHble CBOMCTBA CBApPHOIO COEAMHEHNS MOTYT 6bITb YydlleHbl 6narofaps NiaBHoOMy
COMPSIKEHMIO MeX Y LLIBOM 1 MaTepmnanom OCHOBBbI.

PEKOMEHOALMA

KomMnnekcHble ncnbiTanus nposoamnncb kKomnanunel Olofsfors AB; ans MakcnmanbHow

3P HEKTUBHOCTM Mbl PEKOMEHYEM CNef0oBaTb HMXKEYKasaHHOM MHMOPMAaLIMM 1 MPUNOXKEHHbBIM
TEXHMYECKNM YCIOBUSAM Ha CBapOYHble paboTbl. Bo Bcex ciydasx NpUcTynaTb K CBapKe TOMbKO
nocne O4YMUCTKN MaTepuana OT CHera, rpsiav U CNeaoB PXKaBYMHbI.

[pv cBapKe LWMNOBaHHOW MOBEPXHOCTM OCHOBHOW LLIOB AOMXKEH UATW BAOMb NONEPEYHOro a1eMeHTa
(LLOB NOA NPAMbBIM YI/IOM K MOMEPEYHOMY S/IEMEHTY HE AOMYCKAETCS).

HarpeBante mMaTepus COrlacHO COrflaCHO TEXHOMOMMYECKON KapTe CBapKn. B MecTHOCTK, rae
BO3MOXXHO CKaMIMBaHMe >XMAKOCTU Ha CTaNbHOM MOBEPXHOCTK, MOCNEAHIO 0653aTeNbHO
noJorpeBaThb Nepea HavyanoM CBapOYHbix paboT. CBapoYHbI pasmep: a4.
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ESAB OK 67,45 5T0 KOPPO3WOHHO-CTOMKINIA @YyCTEHUTHBIM NPUCaAoYHbI MeTasns, KOTOPbIA MOXET NpuBapuBaTbecs 6e3 NpeABapuTeNbHOro
HarpeBsa, ecnv NonepeYHblil 3aneMeHT CBOBOAEH OT CHEra, Psi3n, XXMAKOCTU 1 ero TeMnepaTypa NpeBbILLIaeT TeMMnepaTypy OKpy>KaroLLei cpeabl.

CMm. WPS111PA02-03

ESAB OK 48.00 sBn1s1€TCA YepHbIM MPUCAA0YHBbIM METANOM, ero crefyeT npuBapvBaTh K MaTepmany OCHOBbI MOC/e NpeaBapuTensHOro

Harpesa A0 + 75 [°C] Bo nabexkaHue xonoaHbIX TPELLMH.

Cm. WPS111PA01-03

ESAB OK Autrod 12.50/12.51 npeaHasHayeH ANns 4yroBOW CBapKy NNaBAWMMCS SN1EKTPOAOM B Cpee 3allMTHOrO rasa U JOmKeH
npvBapMBaTbCA K MaTepuany OCHOBbI MOc/e NpeaBapuTeNbHOro Harpesa Ao +50 [°C] Bo n36exaHne XONoAHbIX TPELLMH.

CMm. WPS135PA04-03
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Svetsdatablad WPS
Welding Procedure Specification

STANDARD SVETSPROCEDUR

WELDING PROCEDURE
SPECIFICATION

WPS
111PA01-03

REV:01

';VE TSMETOD
WELDING PROCESS

111

FOGUTFORMNINGS GROOVE DES.

WPAR No

WPAR111PA01-00

Intriingningsgodkinnade
Penetration approval

s svetsprover
see welding tests

SVET

FOLID/S WELDING SEQ.

MATERIALTYP W03
a MATERIAL TYPE OR GRADE
2 o
& H TIOCKLEKSOMRADE
| = = UKL THALRE
= o
z 5 5-50mm
] = |TH. RANGE QUALIFIED
= -
2 2 |KOLEKVIVALENT Cow (11w
[
CARBON EQUIVOLENT Cew
FABRIKAT ESAB
TRADE NAME
BENAMNING 0K 48.00 . GILTIGHETSOMRADE PA PB
F _ |omsencone EM499:E424 B42HS & RANGE OF POSITION QUA, !
= =
= = H TE
I § TORKNING AV ELEKTRODER ENL. LEVERANTOR FORVARMNINGSTEMP 759 C
9
é £ |orvinG oF ELEKTRODES ACC, SUPPLIER FREHEAT TEMF. 167°F
=
=
4 .3 PULVER MELLANSTRANGSTEMP. 150-200° C
g E
FLUX . INTERPASS TEMP. 302-392°F
=
ROTSTOD £ = |VARMNINGSMETOD Acetylen/ Propan
= i
BACKING = & |arpL meTHOD Acetylene/ Propane
= B y! p
B z
SKYDDSGAS < MATMETOD Krita, termometer
TYPE OF SHIELDING METHOD OF MEASUREMENT Chalk, thermometer
SAMMANSATTNING
COMPOSITION
w 2
§ C_?, FLODE VARMMING/KYLN, HAST,
g
8 B |FLOW RATE HEATING/COOLING RATE
= o
w Z |roTGAs HALLTEMPERATUR
GAS BACKING ¥ £ [soakinG Temp.
£ &
FABRIKAT =] & [HALmo
= =
TRADE NAME & 2 [soakinG TIME
— & a
STRANG, PENDLING STRANG 2 T [VARMNINGSMETOD
g =
STRING, WEAVE BEAD STRING = 'g APPLICATION METHOD
g
RENGORINGSMETOD SLIP
CLEAMING METHOD GRINDING
HAFTNINGSMETOD SVETS Anmarkning/ remarks
. & |FITUP METHOD WELDNING Avlagsna snd, smuts och rost, Femove snow, dirt and rust
L ] [=} .
H & The material must b letely dry bef
= E ROTSIDAMNS BEHANDLING Materialet méste vara helt torrt fire svetsning. © '."a erial must be completely dry betore
= =’ welding.
™ |ROOT PREPARATION Svetsa e pa kortsida brodd. Do not weld cleat on the shart side
Backha eldi » e
ENKEL/DUBBELELEKTROD Motsvets for Gnskad intrangning: 5 - 10 grader Bazkh “"_’ M_(I'"U for best deep
< penetration: 5-10 degree
SINGLE/MULTIPLE FLECTRODE Welder:
NORM
(CODE
STRANG METOD TILLSATSMATERIAL
|EEAD PROC FILLER MATERIAL
StckQur JVARLUMNAMMN (sJEN AC POL. AMPERE VOLT C M/ MIN STRACKENERGI
mm TRADENAME DC MIN MAX MIN MAX TRAVELSP. HEATINPUT
1 [111 OK 48.00 [3,2 |[DC|(+)|95 |105 24 - 26 11-17 [1,0
2-5|111 OK 48.00 (3,2 [DC| (+)|140(150 25 - 27 16-24 |[1,2
OLOFSFORS KUND MYNDIGHET
w
o
Z o | [CLIENT
= ;
z 3
L o
£ & DATUM DATUM DATUM
g = - -
3 2012-06-11
DATE DATE DATE
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@®ECO-Tracks’

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

Svetsdatablad WPS WELDING PROCEDURE 111PA02-03
Welding Procedure Specification SPECIFICATION
SVETSMETCD 11 TFOGUTFORMNING GROGVE DES SVETSFOLID! WELDING SEQ
WELDING PROCESS
WPAR No WPAR111PA02-00
Intrangningsgodkannade se svetsprover
Penetration approval see welding tests
MATERIALTYP Wo3
2 | MATERIAL TYPE OR GRADE
& z
=1 & |TJOCKLEXSOMRADE
= &
H = i 5-50mm
a = |TH. RANGE QUALIFIED
£ H
4 = |KOLEKVIVALENT Cew (1)
=
CARBON EQUIVOLENT Cew
FABRIKAT ESAB
TRADE NAME 7
BENAMMING OK 67.45 GILTIGHETSOMRADE
oo 8 PA, PB
2 _ |omsencooe EM1600:E188MnB42 = RAMGE OF POSITION GQUA.
£ 2 -
& E [TORKNING AV ELEKTRODER ENL. LEVERANTOR FORVARMNINGSTEMP. Min.20 C
= = .
Z = |DRYING OF ELEKTRODES ACC.SUPPLIER PREHEAT TEMP. Min.68 “F
= b+
3 = |PULVER MELLAMSTRANGSTEMP. 150-200° C
- FLUX - INTERPASS TEMP, 302-392°F
=z
ROTSTOD E = [VARMNINGSMETOD Acetylen/Propan
BACKING = & [arpL mETHOD Acetylene/Propane
z £
SKYDDSGAS o MATMETOD Krita, termometer
TYPE OF SHIELDING METHOD OF MEASUREMENT Chalk, thermometer
SAMMANSATTNING
COMPOSITION
n 2
é t: FLODE (VARMNING/KYLMN, HAST,
[ 2
=
5 & |FLow RATE HEATING/COOLING RATE
= 1
w I |roTGAS HALLTEMPERATUR
GAS BACKING 2 % SOAKING TEMP.
32 F
FABRIKAT e E HALLTID
= <
TRADE NAME é I [s0oaKiNG TIME
o [=]
STRANG, PENDLING STRANG 2 € [VARMNINGS METOD
=
STRING, WEAVE BEAD STRING = ? APPLICATION METHOD
&
RENGORINGSMETOD SLip
CLEANING METHOD GRINDING
HAFTNINGSMETOD SVETS Anmarkning/ remarks
w [FITUP METHOD WELDING Avlagsna sno, smuts och rost. Remove snow, dirt and rust,
" =2
x z S - )
= = |ROTSIDANS BEHANDLING . . . The material must be completely d
& E Materialet maste vara helt torrt fére svetsning. . pliey
= ¥ [ROOT PREPARATION before welding.
EMKEL/DUBBELELEKTROD Swvetsa ef pa kortsida brodd. Do not weld cleat on the short side
SINGLEMULTIPLE BLECTRODE Backhand welding for best dee;
Motsvets far onskad intrangning: 5 - 10 grader . 9 P
| ] penetration: 5-10 degree
NORM
CODE
STRANG [METOD  |TILLSATSMATERIAL
BEAD FROC FILLER MATERIAL
StckOut VARUNAMN D1AM. ac PoL.  |amMPERE voLT IC M/ MIN STRACKENERGI
mm TR ADE NAME 4 MIN - MAX MIN MAX TRAVELSP. HEATINPUT
1-4(111 OK 67.45 13,2 [DC]|(+)]|90 (100 22 25 11-14 |[1.0
OLOFSFORS KUND MY NDIGHE T
=]
z Y CLIENT
< <
= =
e
= = DATUM DATUM DATUM
%
8 2012-05-24
DATE DATE

www.olofsfors.com
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WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

Svetsdatablad

@lofsfors

WPS

Welding Procedure Specification

STANDARD SVETSPROCEDUR

WELDING PROCEDURE
SPECIFICATION

WPS
135PA04-03

REV: 01

TFOGUTF ORMNING! GROOVE DES.

SVETSFOLJD/ WELDING SEQ.

SVETSMETOD
WELDING PROCESS 1 35
WPARNo WPAR135PA04-00
Intréngningsgedkannade 0 SVCTSprover
Penetration approval see welding tests
MATERIALTYP W03
2 _, |MaTERIAL TVPE OR GRADE
= -
& & |mockLeksomMRADE
= % 5-50mm
z = |TH. RANGE QUALIFIED
Ed [
= E KOLEKVIVALENT Cew [ IIW]
a
CARBON EQUIVOLENT Cew
FABRIKAT ESAB
TRADE NAME : 7
BENAMNING AUTOROD 12.50/51 “ GILTIGHETSOMRADE PA PB
2 _ |omsencone EN440: G 42 3 M G351 < RAMNGE OF POSITION QUA. '
= <
= = -
& & [TORKNING AV ELEKTRODER ENL. LEVERANTOR FORVARMNINGSTEMP. 500C
=
= = -
& = [DRVING OF ELEKTRODES ACC. SUPPLIER PREHEAT TEMP. 122°F
- 5
i = |PULVER MELLANSTRANGSTEMP. 150-200°C
3 z
FLUX - NTERPASS TEMP. 302-392°F
=z
ROTSTOD = = |VARMNINGSMETOD Acetylen/ Propan
= w
BACKING ‘5 & |APPL METHOD Acetylene/ Propane
E: &
SKYDDSGAS ATAL = MATMETOD Krita, termometer
TYPE OF SHIELDING METHOD OF MEASUREMENT Chalk, thermometer
SAMMANSATTNING .
Ar +18% CO2
COMPOSITION
-
2 ] VARMNING/KYLN, HAST
2 2 16-22 L/min e
8 g |FLow RATE HEATING/COOLING RATE
= g
“ Z |roTeas HALLTEMPERATUR
GAS BACKING 2 £ |soakinG TeEmP,
£ ]
FABRIKAT AirLiquid =1 = [Haumo
= =
TRADE NAME q o E SOAKING TIME
m 8 =]
STRAMG, PENDLING STRANG E g VAR MNINGS METOD
T
STRING, WEAVE BEAD STRING = g APPLICATION METHOD
g
RENGORINGSMETOD SLIP
CLEANING METHOD GRINDING
HAFTMINGSMETOD SVETS Anmérkning/ remarks
- é FIT UP METHOD WELDING Avliigsna snd, smuts och rost, Remove snow, dirt and rust
= Z The materi : g e
] £ |ROTSIDANS BEHANDLING Materialet méste vara helt torrt fore svetsning. he material must be completely dry befare
= o welding.
E
ROOT PREPARATION Svetsa ej pd kortsida brodd, Do notweld cleat on the short side
EMKEL/DUBBELELEKTROD
SINGLEMULTIPLE ELECTRODE Welder:
NORM
CODE
STRANG IMETOD TILLSATSMATERIAL
BEAD PROC. FILLER MATERIAL
StickOut  [VARUNAMN DIAM. (s POL. AMPERE voLT C M/ MIN STRACKENERGI
mm TRADE NAME 14 MIN - MAX MIN MAX [TRAVELSP. HEATINPUT
1 [135 [15-17 [AUTOROD 12.50 |1, DC| (+) [140[150 20 - 22 17- 2010,9
2-5]135 |[15-17 |AUTOROD 12.50 |1, DC| (+) |230(265 29 - 30 34 -45(1,0

GODKANNANDE
APPROVALS

(OLOFSFORS KUND
CLIENT
DATUM DATUM
, 2012-05-24 |
DATE DATE

MYNDIGHET

DATUM

DATE
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. OBS! | det markerade omradet far inte broddsvetsas.
Note! Don't weld cleat in the marked area.
Huomio! Al3 hitsaa telahokkeja punaisella merkatuille alueille!

Hinweis! Schweil3platte nicht im markierten Bereich schweilien.

Nota! N&o solde grampos na drea marcada.

Nota: No suelde tacos en las dreas marcadas.

Note ! Ne pas souder le taquet dans la zone marquée.
3amertkal He cBapvBaiTe LWNMbl B OTMEeYeHHO 061acTu.

EX
Rekommenderad brodd, tva alternativ
Recommended cleat, two options
Suositeltava telahokki, kaksi vaihtoehtoa
Empfohlen Stacheln, zwei Optionen
Grampo recomendado, duas opgdes
Taco recomendado (dos opciones)
Taquet recommandé, deux options
PekomMeHayemas oumcTka
Art.nr/Part no/Tuotenro/ @
Cratba: 022-415720 (1)
Art.nr/Part no/Tuotenro/
Cratba: 022-483156 (2)

: .

Svetsa endast brodden pa langsidorna
Weld the cleat only at long sides.
Hitsaa pelkastaan telahokkien pitkat sivut!

Schweillen Sie die Cleat nur an langen Seiten.

Soldar o grampo apenas em lados longos.

Suelde los tacos sélo por una de las caras largas.
Souder le taquet seulement sur les cétés longs.
CBapI/IBaTb 1N TONbKO B CaMOM LLMPOKOM MeCTe Tpaka

OF

Rekommenderad brodd
Recommended cleat
Suositeltava telahokki
Empfohlen Stacheln
Grampo recomendado
Taco recomendado
Taquet recommandé
PekomeHayemas ouncTka
Art.nr/Part no/Tuotenro/
CtaTbs: 022-488200

Svetsa endast brodden pa langsidorna.
Weld the cleat only at long sides.
Hitsaa pelkdstaan telahokkien pitkét sivut!
Schweil3en Sie die Cleat nur an langen Seiten.

Soldar o grampo apenas em lados longos.

Suelde los tacos sélo por una de las caras largas.
Souder le taquet seulement sur les cotés longs.
CBapV]BaTb LWnN TONbKO B CaMOM WMPOKOM MeCTe TpaKa

EVO
Rekommenderad brodd Latta band
Recommended cleat Light tracks

Keveisiin koneisiin
Leichte Bander

Lagartas leves

Orugas ligeras

Chenilles légéres
Terkue ryceHnubl
Art.nr/Part no/Tuotenro/
CtaTbsa: 022-488200

Suositeltava telahokki
Empfohlen Stacheln
Grampo recomendado
Taco recomendado
Taquet recommandé
PekomMeHayemas o4ncTka
Art.nr/Part no/Tuotenro/
Cratbs: 022-488205

Svetsa endast brodden pa langsidorna.
Weld the cleat only at long sides.
Hitsaa pelkadstaan telahokkien pitkat sivut!
Schweillen Sie die Cleat nur an langen Seiten.

Soldar o grampo apenas em lados longos.

Suelde los tacos sélo por una de las caras largas.
Souder le taquet seulement sur les cotés longs.
CBaDI/IBaTb 1N TONbKO B CaMOM WKPOKOM MeCTe Tpaka

ECO

Rekommenderad brodd
Recommended cleat
Suositeltava telahokki
Empfohlen Stacheln
Grampo recomendado
Taco recomendado
Taquet recommandé
PekomeHayemas ouncTka
Art.nr/Part no/Tuotenro/
Ctatbs: 022-415720
Art.nr/Part no/Tuotenro/
CtaTbs: 022-483155

Svetsa endast brodden pé langsidorna.
Weld the cleat only at long sides.
Hitsaa pelkdstaan telahokkien pitkét sivut!
Schweil3en Sie die Cleat nur an langen Seiten.

Soldar o grampo apenas em lados longos.

Suelde los tacos sélo por una de las caras largas.
Souder le taquet seulement sur les cétés longs.
CBapV]BaTb 1N TONbKO B CaMOM WMPOKOM MeCTe Tpaka



. OBS! | det markerade omradet far inte broddsvetsas.
Note! Don't weld cleat in the marked area.

Huomio! Al3 hitsaa telahokkeja punaisella merkatuille alueille!
Hinweis! Schweil3platte nicht im markierten Bereich schweillen.

Nota! Ndo solde grampos na drea marcada.

Nota: No suelde tacos en las areas marcadas.

Note ! Ne pas souder le taquet dans la zone marquée.
3ameTka! He cBapuBaliTe WWMNblI B OTMEYEHHO 061acTy.

KOVAX
Rekommenderad brodd
Recommended cleat
Suositeltava telahokki
Empfohlen Stacheln
Grampo recomendado
Taco recomendado
Taquet recommandé
PekoMeHayemas oumncTka
Art.nr/Part no/Tuotenro/
Cratbsa: 022-488205

r—»

Svetsa endast brodden pa langsidorna.
Weld the cleat only at long sides.
Hitsaa pelkastaan telahokkien pitkat sivut!

Schweillen Sie die Cleat nur an langen Seiten.

Soldar o grampo apenas em lados longos.

Suelde los tacos sélo por una de las caras largas.
Souder le taquet seulement sur les cotés longs.
CBapVIBaTb 1N TONbKO B CaMOM LWMPOKOM MeCTe Tpaka

u

Rekommenderad brodd
Recommended cleat
Suositeltava telahokki
Empfohlen Stacheln
Grampo recomendado
Taco recomendado
Taquet recommandé
PekomeHayemas o4mcTka
Art.nr/Part no/Tuotenro/
Ctatbs: 022-415710

Svetsa endast brodden pa langsidorna.
Weld the cleat only at long sides.
Hitsaa pelkdstaan telahokkien pitkat sivut!
Schweillen Sie die Cleat nur an langen Seiten.
Soldar o grampo apenas em lados longos.
Suelde los tacos sélo por una de las caras largas.
Souder le taquet seulement sur les ctés longs.
CBapV]BaTb NN TONbKO B CaMOM LLMPOKOM MeCTe Tpaka

BALTIC
Rekommenderad brodd
Recommended cleat
Suositeltava telahokki
Empfohlen Stacheln
Grampo recomendado
Taco recomendado
Taquet recommandé
PekomMeHayemas o4ncTka
Art.nr/Part no/Tuotenro/
Crtatbsa: 022-488205

Svetsa endast brodden pé langsidorna.
Weld the cleat only at long sides.
Hitsaa pelkastaan telahokkien pitkét sivut!

Schweil3en Sie die Cleat nur an langen Seiten.

Soldar o grampo apenas em lados longos.

Suelde los tacos soélo por una de las caras largas.
Souder le taquet seulement sur les c6tés longs.
CBapIABaTb LWnnN TONIbKO B CaMOM LLMPOKOM MeCTe Tpaka

CoverX
Rekommenderad brodd
Recommended cleat
Suositeltava telahokki
Empfohlen Stacheln
Grampo recomendado
Taco recomendado
Taquet recommandé
PekomMeHayemas o4ncTka
Art.nr/Part no/Tuotenro/
CtaTbs: 022-488205

Svetsa endast brodden pé langsidorna.
Weld the cleat only at long sides.
Hitsaa pelkdstaan telahokkien pitkéat sivut!
Schweillen Sie die Cleat nur an langen Seiten.
Soldar o grampo apenas em lados longos.
Suelde los tacos sélo por una de las caras largas.
Souder le taquet seulement sur les cétés longs.
CBaDVIBaTb 1N TONbKO B CaMOM LWWMPOKOM MeCTe Tpaka
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