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INSTRUKTION FÖR SVETSNING
BORSTÅLETS STRUKTUR
Härdat borstål har mycket hög sträckgräns 1000 – 1200 [MPa] och har en hög kolekvivalent CEIIW (0,55), 
CET (0,41) som direkt påverkar risken för kall-/ vätesprickor.

KALLSPRICKOR
Kallsprickor uppstår i område intill svetssträng vid låga temperaturer då väte (från fukt, rost och snö) 
ansamlas till områden med stora dragspänningar och ”spränger” upp stålet varpå små sprickor bildas. 
Detta gör att man måste förvärma detaljen som ska svetsas samt hålla elektroderna så torra och rena som 
möjligt. Elektroder från en öppnad förpackning måste man torka i ett torkskåp innan man använder dem. 
Dessutom ska grundmaterialet man svetsar på vara rent och torrt.

Rutila trådar får ej användas då de fångar upp väte.

VARMSPRICKOR
Varmsprickor/stelningssprickor är ansamlingar av legeringselement och föroreningar (kol, svavel och 
fosfor), i mitten av svetsen. Svetsning med hög amperestyrka tillsammans med låg svetshastighet kan ge 
denna typ av sprickor. 
 
UTMATTNING
Utmattningsegenskaperna hos förbandet förbättras genom att en jämn övergång mellan svets och grund-
material eftersträvas.

REKOMMENDATIONER
Omfattande prover har gjorts på Olofsfors AB och vi rekommenderar att ni följer nedanstående informa-
tion tillsammans med bifogade svetsdatablad för bästa resultat. I alla förekommande fall sker svetsning 
efter det att snö och smuts och ev. rost avlägsnats från materialet. 

Vid svetsning av brodd bör den huvudsakliga svetsningen ske i tvärjärnets längdriktning, tvärs tvärjärnet får ej 
ske.

Förvärm materialet enligt WPS. När du svetsar i en omgivning där fukt kan samlas på stålet måste upp-
värmning av stålet alltid ske. Svetsmåttet är a4. 
 
**************************************************************************************************
ESAB OK 67,45 är ett rostfritt austenitiskt tillsatsmaterial och kan svetsas utan  
förvärmning om tvärjärnet är, fritt från snö, smuts, rost och varmare än omgivningen. 
Se WPS111PA02-03 

ESAB OK 48,00 är ett svart tillsatsmaterial och ska  
svetsas med grundmaterialet förvärmt till + 75 [ºC] för 
att undvika kallsprickor.  
Se WPS111PA01-03

ESAB OK Autrod 12,50/12.51 representerar MAG-
metoden och ska svetsas med grundmaterialet förvärmt 
till cirka + 50 [ºC] för att undvika kallsprickor.  
Se WPS135PA04-03
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