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ECO-TRACKS.

INSTRUKTION FOR SVETSNING

BORSTALETS STRUKTUR
Hardat borstal har mycket hég strackgréns 1000 — 1200 [MPa] och har en hég kolekvivalent CE,, (0,55),
CET (0,41) som direkt p&verkar risken fér kall-/ vétesprickor.

KALLSPRICKOR

Kallsprickor uppstér i omréde intill svetsstréng vid l8ga temperaturer dé véte (frén fukt, rost och sno)
ansamlas till omrdden med stora dragspénningar och “sprénger” upp stélet varpd smé sprickor bildas.
Detta gér att man méste férvérma detalien som ska svetsas samt hélla elektroderna sé torra och rena som
mdijligt. Elektroder frén en 6ppnad férpackning maste man torka i ett torkskép innan man anvénder dem.
Dessutom ska grundmaterialet man svetsar pd vara rent och torrt.

Rutila trédar fér e anvéndas dé& de fangar upp véte.

VARMSPRICKOR

Varmsprickor/stelningssprickor &r ansamlingar av legeringselement och féroreningar (kol, svavel och
fosfor), i mitten av svetsen. Svetsning med hég amperestyrka tillsammans med 1&g svetshastighet kan ge
denna typ av sprickor.

UTMATTNING
Utmattningsegenskaperna hos férbandet férbéttras genom att en j@mn évergdng mellan svets och grund-
material efterstrévas.

REKOMMENDATIONER

Omfattande prover har gjorts pd Olofsfors AB och vi rekommenderar att ni féljer nedanstéende informa-
tion tillsammans med bifogade svetsdatablad fér bésta resultat. | alla fdrekommande fall sker svetsning
efter det att snd och smuts och ev. rost avlégsnats fr&n materialet.

Vid svetsning av brodd bér den huvudsakliga svetsningen ske i tvérjéarnets langdrikining, tvéirs tvériérnet fér ej
ske.

Férvarm materialet enligt WPS. Nér du svetsar i en omgivning dér fukt kan samlas pé stélet méste upp-
varmning av stélet alltid ske. Svetsméttet ér 4.

3k 3k 3k sk 3k >k 3k 3k 3k 3k 3k 3k 3k 3k 3k 3k Sk 3k 5k 5k 5k ok ok Sk 5k ok Sk 3k 5k 5k 3k ok 3k 5k >k 5k 5k 5k 5k 5k 5k 5k K X 5k Xk Xk Xk 5k 5k 5k 5k 5k 5k 5k 5k 5k 5k 5k >k >k >k >k >k >k >k >k >k >k 3k 3k >k >k sk >k >k 3k >k >k 3k >k 3k 3k k 3k 5k 5k 3k >k 5k 5k >k >k 5k >k >k >k >k

ESAB OK 67,45 &r ett rostfritt austenitiskt tillsatsmaterial och kan svetsas utan
férvéirmning om tvdrjérnet ar, fritt frdn snd, smuts, rost och varmare &n omgivningen.

Se WPS111PA02-03

ESAB OK 48,00 dr eft svart tillsatsmaterial och ska
svetsas med grundmaterialet férvarmt till + 75 [°C] fér
att undvika kallsprickor.

Se WPS111PA01-03

ESAB OK Autrod 12,50/12.51 representerar MAG-
metoden och ska svetsas med grundmaterialet férvérmt
till cirka + 50 [°C] f6r att undvika kallsprickor.

Se WPS135PA04-03
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ECO-TRACKS.

WELDING INSTRUCTION/SVETSINSTRUKTION

Svetsdatablad WPS WELDING PROCEDURE 111PA01-03
Welding Procedure Specification SPECIFICATION REV: 01
[SVETSMETOD 1 .I- FOGUTFORMNING/ GROOVE DES. SVET{FOLID/ WELDING SEQ.
WELDING PROCESS
WPAR No WPAR111PA01-00
Intréngningsgodkéannade se svetsprover
Penetration approval see welding tests
MATERIALTYP W03
o MATERIAL TYPE OR GRADE
= =
& & [TJ0CKLEKSOMRADE
= &
3 £ 5-50mm
Z = |TH. RANGE QUALIFIED
g b
('35 2 |KOLEKVIVALENT Cew (1IW)
CARBON EQUIVQLENT Cew
FABRIKAT ESAB
TRADE NAME
BENAMNING GILTIGHETSOMRADE
0K 48.00 % PA, PB
2 _, |bIN/EN cODE EN499:E424B42H5 = RANGE OF POSITION QUA.
= <
& & [TORKNING AV ELEKTRODER ENL. LEVERANTOR FORVARMNINGSTEMP. 75°C
<<
g
E, = [DRYING OF ELEKTRODES ACC. SUPPLIER PREHEAT TEMP. 167°F
=
=3
| 5 PULVER MELLANSTRANGSTEMP. 150-200° C
= z
- FLUX © INTERPASS TEMP. 302-392°F
ROTSTOD Z = |VARMNINGSMETOD Acetylen/ Propan
= w
BACKING E & |APPL. METHOD Acetylene/ Propane
2 &
SKYDDSGAS 2 MATMETOD Krita, termometer
TYPE OF SHIELDING METHOD OF MEASUREMENT Chalk, thermometer
SAMMANSATTNING
COMPOSITION
“ 2
S < |FLODE VARMNING/KYLN. HAST.
2
5 E FLOW RATE HEATING/COOLING RATE
< z
i I [roTGAS HALLTEMPERATUR
=
GAS BACKING Y % |SOAKING TEMP.
2 &
FABRIKAT &) = |HALLTID
< <
TRADE NAME i ¢ [soAKING TIME
v w [=}
STRANG, PENDLING STRANG 2 g VARMNINGSMETOD
<<
STRING, WEAVE BEAD STRING > g APPLICATION METHOD
&
RENGORINGSMETOD SLIP
CLEANING METHOD GRINDING
HAFTNINGSMETOD SVETS Anmaérkning/ remarks
« W |FIT UP METHOD WELDNING Avlagsna snd, smuts och rost. Remove snow, dirtand rust.
E] <]
H] g X
] Z [ROTSIDANS BEHANDLING Materialet méste vara helt torrt fére svetsning. The rT\atenaI must be completely dry before
[= v} welding.
2
= [rooT PREPARATION Svetsa ej pa kortsida brodd. Do not weld cleat on the short side
ENKEL/DUBBELELEKTROD Motsvets for Gnskad intréingning: 5 - 10 grader Backhand welding for best deep
penetration: 5-10 degree
SINGLE/MULTIPLE ELECTRODE Welder:
NORM
CODE
STRANG |METOD  [TILLSATSMATERIAL
BEAD PROC. FILLER MATERIAL
Stickout JVARUNAMN DIAM. AC pOL.  JAMPERE voLT M/ MIN STRACKENERGI
mm TR ADENAME 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 MY NDIGHET
w
[=)
) CLIENT
E
Z g
< &
X g DATUM DATUM DATUM
o < - -
8 2012-06-11
DATE DATE DATE
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ECO-TRACKS.

WELDING INSTRUCTION/SVETSINSTRUKTION

Svetsdatablad

@lofsiors AB

WPS

Welding Procedure Specification

STANDARD SVETSPROCEDUR

WELDING PROCEDURE
SPECIFICATION

[SVETSMETOD
WELDING PROCESS

111

WPS

111PA02-03

FOGUTFORMNING/ GROOVE DES.

WPAR No

WPAR111PA02-00

Intrangningsgodkénnade

Penetration approval

se svetsprover
see welding tests

MATERIALTYP

s —
SVETSFOLJD/ WELDING SEQ

2 _, [ MATERIAL TYPE OR GRADE
= <
& & [TJOCKLEKSOMRADE
g g 5-50mm
Z = [TH. RANGE QUALIFIED
e i
2 2 |KOLEKVIVALENT Cew (1IW)
L)
CARBON EQUIVQLENT Cew
FABRIKAT ESAB
TRADE NAME
BENAMNING OK 67.45 4 GILTIGHETSOMRADE PA, PB
2 _ |oiN/EN cope EN 1600:E 188 MnB42 = RANGE OF POSITION QUA.
z = . 0
& & [TORKNING AV ELEKTRODER ENL. LEVERANTOR FORVARMNINGSTEMP. Min.20 °C
<
< o
5 = [DRYING OF ELEKTRODES ACC. SUPPLIER PREHEAT TEMP. Min. 68 °F
=
<< o
3 = [PuLver MELLANSTRANGSTEMP. 150-200° C
= T
=
FLUX ° INTERPASS TEMP. 302-392°F
" z "
ROTSTOD H 2 |VARMNINGSMETOD Acetylen/Propan
= w
BACKING £ & [ApPL. METHOD Acetylene/Propane
z &
SKYDDSGAS 2 MATMETOD Krita, termometer
TYPE OF SHIELDING METHOD OF MEASUREMENT Chalk, thermometer
SAMMANSATTNING
COMPOSITION
o 2
S & |FLODE VARMNING/KYLN. HAST.
2
4
5 3 |FLow RATE HEATING/COOLING RATE
& o
o I [roTGAS HALLTEMPERATUR
=
GAS BACKING g £ |SOAKING TEMP.
= pn}
FABRIKAT 2 & [HALLTD
< <
TRADE NAME e 4 [SOAKING TIME
T w o
STRANG, PENDLING STRANG 2 g VARMNINGS METOD
<<
STRING, WEAVE BEAD STRING = g APPLICATION METHOD
IS4
RENGORINGSMETOD SLIP
CLEANING METHOD GRINDING
HAFTNINGSMETOD SVETS Anmarkning/ remarks
w |FITUP METHOD WELDING Avldgsna snd, smuts och rost. Remove snow, dirt and rust.
~ 2
x 3 )
F = [ROTSIDANS BEHANDLING . . n . The material must be completely dry
i I Materialet maste vara helt torrt fére svetsning. .
= &2 [rooT PREPARATION before welding.
ENKEL/DUBBELELEKTROD Svetsa ej pa kortsida brodd. Do not weld cleat on the short side
SINGLE/MULTIPLE ELECTRODE . - P Backhand welding for best deep
Motsvets for dnskad intrangning: 5 - 10 grader .
| I penetration: 5-10 degree
NORM
CODE
STRANG [METOD  |TILLSATSMATERIAL
BEAD PROC. FILLER MATERIAL
StickOut JVARUNAMN DIAM. AC POL.  JAMPERE voLT cM/MIN STRACKENERGI
mm TR ADE NAME DC MIN  MAX MIN MAX TRAVELSP. HEATINPUT
1-41111 OK 67.45 [3,2 |DC|(+)]|90 (100 22 25 11-14 [1.0
OLOFSFORS KUND MYNDIGHET
w
o
zZ 34 [CLIENT
<
z >
Z 2
g & DATUM DATUM DATUM
o < - -
8 2012-05-24
DATE DATE DATE

January 2014

» www.eco-tracks.com
» www.olofsfors.com

®lofsfors

Make your own way



ECO-TRACKS.

WELDING INSTRUCTION/SVETSINSTRUKTION

Svetsdatablad WPS WELDING PROCEDURE 135PA04-03
Welding Procedure Specification SPECIFICATION REV:01
= —_— T — - — — —
SVETSMETOD 135 FOGUTFORMNING/ GROOVE DES. SVETSFOLJD/ WELDING SEQ
WELDING PROCESS
WPAR No WPAR1 35PA04'00
Intréngningsgodkannade se svetsprover
Penetration approval see welding tests
MATERIALTYP Wo3
o MATERIAL TYPE OR GRADE
= 2
& & |TJOCKLEKSOMRADE
= &
z g 5-50mm
2 = |TH. RANGE QUALIFIED
2 i
% 2 [KOLEKVIVALENT Cew (11w)
CARBON EQUIVQLENT Cew
FABRIKAT ESAB
TRADE NAME
BENAMNING . GILTIGHETSOMRADE
AUTOROD 12.50/51 g PA, PB
2 _, |oiN/EN cope EN 440: G 423 M G3Si = RANGE OF POSITION QUA.
= =
& & |TORKNING AV ELEKTRODER ENL. LEVERANTOR FORVARMNINGSTEMP. 50°C
<
'% % DRYING OF ELEKTRODES ACC. SUPPLIER PREHEAT TEMP. 122°F
<
| 5 PULVER MELLANSTRANGSTEMP. 150-200° C
= T
- FLUX ° INTERPASS TEMP. 302-392°F
ROTSTOD % = |VARMNINGSMETOD Acetylen/ Propan
n}
o< I
BACKING 2 g APPL. METHOD Acetylene/ Propane
SKYDDSGAS 2 MATMETOD Krita, termometer
ATAL
TYPE OF SHIELDING METHOD OF MEASUREMENT Chalk, thermometer
SAMMANSATTNING
Ar +18% CO2
., [composiTion
%) <
bl O |FLODE VARMNING/KYLN. HAST.
Q .
2 2 16 -22 L/min
5 3 [FLowRaTE HEATING/COOLING RATE
x w
@ Z |roTGAs HALLTEMPERATUR
GAS BACKING g E SOAKING TEMP.
E n}
FABRIKAT . 2 E |HALLmio
AirLiquid < £
TRADE NAME & £ |SOAKING TIME
v w o
STRANG, PENDLING STRANG 2 g VARMNINGSMETOD
<<
STRING, WEAVE BEAD STRING = g APPLICATION METHOD
&
RENGORINGSMETOD SLIP
CLEANING METHOD GRINDING
HAFTNINGSMETOD SVETS Anmarkning/ remarks
« % |FIT uP METHOD WELDING Avldgsna snd, smuts och rost. Remove snow, dirt and rust.
= [}
2 z N . . . The material must be completely dry before
] ol ROTSIDANS BEHANDLING Materialet maste vara helt torrt fore svetsning. .
g welding.
g
ROOT PREPARATION Svetsa ej pa kortsida brodd. Do not weld cleat on the short side
ENKEL/DUBBELELEKTROD
SINGLE/MULTIPLE ELECTRODE Welder:
NORM
CODE
STRANG [METOD  |TILLSATSMATERIAL
BEAD PROC. FILLER MATERIAL
Stickout JVARUNAMN DIAM. AC POL. AMPERE voLT CM/MIN STRACKENERGI
mm TRADENAME DC MIN  MAX MIN MAX TRAVELSP. HEATINPUT
1 |135 [15-17 [auTOorROD 1250 |12 [DC| (+) [140[150 20 - 22 17- 2010,9
2-5]135 [15-17 [AuTOROD 12,50 [1,2 [DC| (+) [230 (265 29 - 30 34 -45]1,0
OLOFSFORS KUND MYNDIGHET
w
o
z ‘é’ [CLIENT
z >
z 2
% & DATUM DATUM DATUM
<
8 2012-05-24
DATE DATE DATE
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Rekommenderad brodd

Recommended cleat
Art.nr 022-415720
Art.nr 022-483155

ECO-Track

Svetsa endast brodden pé langsidorna
Weld the cleat only at long sides.

Rekommenderad brodd
Recommended cleat

OF/MAX Art.nr 022-488200

Rekommenderad brodd
Recommended cleat

Art.nr 022-488205

EVO/EVO-M

Svetsa endast brodden pé langsidorna.
Weld the cleat only at long sides.

Rekommenderad brodd
Recommended cleat
Art.nr 022-488200

BALTIC/MAGNUM

Svetsa endast brodden pé langsidorna.
Weld the cleat only at long sides.

Rekommenderad brodd
Recommended cleat
Art.nr 022-415720

EX Art.nr 022-483155

OBS! | det markerade omrdadet far inte
broddar svetsas.
Note! Don’t weld cleat in the marked area.
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