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€CO-TRAGKS.
INSTRUCTIONS FOR WELDING

THE STRUCTURE OF BORON STEEL
Hardened boron steel has a very high yield point of 1000 — 1200 [MPa] and has a high carbon equivalent,
CEIIW (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 mois-
ture, 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, sul-
phur 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 material.

RECOMMENDATIONS

Extensive tests have been carried out at Olofsfors AB and we recommend that you follow the information
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 ice calks, 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 accumu-
late on the steel, the steel must always be heated first. The welding dimension is a4.
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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, moisture 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

ESAB OK Autrod 12.50/12.51 represents the MAG
method and must be welded with the base material pre-
heated to about + 50 [°C] to avoid cold cracks.

See WPS135PA04-03
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€CO-TRAGKS.
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 l&8ga temperaturer dé véte (frén fukt, rost och sné)
ansamlas till omrdden med stora dragspénningar och “sprénger” upp stélet varpd smé sprickor bildas.
Detta gér att man maste férvarma detalien som ska svetsas samt hélla elektroderna sé& torra och rena som
mojligt. Elektroder frén en dppnad férpackning méste man torka i ett torksk&p innan man anvénder dem.
Dessutom ska grundmaterialet man svetsar pd vara rent och torrt.

Rutila tr&dar 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 jamn évergdng mellan svets och grund-
material efterstrévas.

REKOMMENDATIONER

Omfattande prover har gjorts pd Olofsfors AB och vi rekommenderar att ni féljer nedanstdende informa-
tion tillsammans med bifogade svetsdatablad f6r 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 tvérjarnets langdrikining, tvéirs tvérjérnet fér ej
ske.

Forvérm materialet enligt WPS. Nér du svetsar i en omgivning dér fukt kan samlas pé stélet maste upp-
varmning av stélet alltid ske. Svetsmaéttet Gr a4.
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ESAB OK 67,45 &r ett rostfritt austenitiskt tillsatsmaterial och kan svetsas utan
férvérmning 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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€CO-TRAGKS.
INSTRUKTIONEN ZUM SCHWEISSEN

UBER DIE STRUKTUR VON BORSTAHL

Gehdrteter Borstahl besitzt eine sehr hohe Flie3grenze von etwa 1000 — 1200 [MPa] und ein hohes Kohlenst-
offaquivalent von CEIIW (0.55), CET (0.41), was direkt zu einer verringerten Gefahr von Bruchstellen aufgrund
von Kélte oder Wasserstoffreaktionen fuhrt.

KALTRISSE

Kaltrisse entstehen wéhrend des Schweilens von kihlem Material, wenn Wasserstoff (aus Feuchtigkeit, Rost oder
Schnee) sich in Bereichen mit hoher Spannung sammelt und den Stahl zum “explodieren” beziehungsweise ris-
sartigem Aufbrechen bringt. Dies bedeutet, dass die zu verschweiflenden Teile stets vorgewéarmt und die Elek-
troden so trocken und sauber wie méglich gehalten werden sollten. Elektroden aus einer gedffneten Packung
sollten vorher in einer Trockenkammer die Feuchtigkeit entzogen werden. Letztendlich sollten auch die Materi-
alien, die es zu schwei3en gilt, stets sauber und trocken sein.

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

WARMERISSE

Waérmerisse sind Ansammlungen von Legierungsbestandteilen und Verunreinigungen (Kohlentoff, Schwefel,

und Phosphor) in der Mitte der Schweif3naht. Schweilen mit einer hohen Amperezahl und einer langsamen Ge-
schwindigkeit kann zu dieser Art von Rissen fihren.

MATERIALERMUDUNG )
Materialermidungen bei verbundenen Teilen kann man durch einen sanften Ubergang zwischen dem Schweif3-
und dem Basismaterial vorbeugen.

EMPFEHLUNGEN

Ausfuhrliche Tests haben uns bestétigt, sodass wir die unten stehenden und angehéngten Informationen als We-
gweiser fur beste Ergebnisse empfehlen kénnen. In jedem Fall sollten Schwei3arbeiten nur durchgefhrt werden,
wenn Schnee, Schmutz und Rost vom Material entfernt worden sind.

Wenn Eissporne geschweif3t werden, sollte die Naht entlang der Querstrebe erfolgen; eine Schweifinaht quer zur
Strebe sollte vermieden werden.

Heizen Sie das Material gemdfB der Schwei3anleitung vor. Falls Sie in einer Umgebung schweif3en in der sich
Feuchtigkeit auf dem Stahl sammeln kann, sollte der Stahl immer vorgeheizt werden. Das SchweiBmaf ist a4.
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ESAB OK 67.45 ist ein rostfreies, austenitisches Fillmaterial und kann ohne vorheriges Aufheizen geschweift
werden, sofern die Querstreben frei von Schnee, Schmutz, Feuchtigkeit und wérmer als die Umgebung sind.
Siehe WPS111PA02-03

ESAB OK 48.00 ist ein schwarzes Fillmaterial und sollte mit einem
auf + 75 [°C] vorgewérmten Material verschweif3t werden

um Kaltrisse zu vermeiden.
Siehe WPS111PA01-03

Die ESAB OK Avutrod 12.50/12.51 erfordert die MAG
Methode, wobei das Material vor dem SchweiBen auf mind-
estens +50[°C] vorgewérmt werden muss um Kaltrisse zu

vermeiden.
Siehe WPS135PA04-03
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ECO-TRACKS.

TELAHOKKIEN HITSAUSOHIJE

Yleista
Booriseosteisen terdksen ominaisuuksia Karkaistun booriseosteisen terdksen myétéraja ja hiiliekvivalentti
ovat korkeita , miké suoraan vaikuttaa riskeihin hitsauksessa syntyviin kylmé-ja vetyhalkeamiin.

Kylméhalkeamat

Kylmé&halkeamat syntyvét hitsaussauman yhteyteen hitsattaessa matalissa lampétiloissa, jolloin vety
(kosteudesta, ruosteesta ja lumesta) aiheuttaa terdkseen hiushalkeamia. Téstd johtuen hitsattava kohde on
esilémmitettévd. Hitsauspuikot on oltava ehdottoman kuivia ja puhtaita. Mikéli kéytetddn hitsauspuikkoja
avatusta paketista pitéé hitsauspuikot kuivata kuivauslaitteessa ennen niiden kdyttéd.

Tarke&td on myds etté hitsattava kohde on puhdas ja kuiva.

Lampoéhalkeamat

Lampdhalkeamat syntyvét hitsaussaumaan perusaineen, hitsausaineen ja epé&puhtauksien (hiili,rikki
ja fosfori) yhdisteestd. Hitsattaessa suurella virralla ja pienelld nopeudella on téllaisten halkeaminen
riskialttius suuri.

Ohjeita hitsaukseen

Puhdista telat liasta, ruosteesta ja kosteudesta ja pidé ne sisdldmmdssé (min.18C) niin kauan
ettd telat kauttaaltaan ovat saavuttaneet sisdlémpétilan. Katso esildmmityssuositukset kohdasta:
Suositeltavat hitsauspuikot ja —-langat. Puikkohitsauksessa kdytd vain puhtaita, kuivia hitsauspuik-
koja, mielelldén avaamattomasta paketista. Puikkohalkaisija maksimissaan tulee olla 3,25 mm.

Alé hitsaa koskaan sivuliukuestettd telakenkéngén keskelle, vaan noin 15-25 cm telakengén keskelté
lenkkikoukkuun pain telakenkéleveydesté riippuen. Suositeltavaa on hitsata uudet sivuliukuesteet
alkuperdisten paikoille tai vastaavaan kohtaan telakengén toiselle sivulle.

Hitsaussaumat tulee hitsata telakengén suuntaisesti, poikittaissaumoja on syytd valtaa.

Aseta sivuliukuesteet paikoilleen ja pistehitsaa sivuliukueste toiselta puolelta paikalleen.

Seuraavaksi hitsaa pistehitsaukseen ndhden vastakkaiselta puolelta 10-15 sivuliukuestettd.

Hitsauslampd sivuliukuesteiden ensimmaisen puolen hitsauksesta on levinnyt telakenkiin ja sivuliukuesteiden
toinen puoli voidaan hitsata. Ala kuitenkaan odota hitsausten valilla liian kauan, ettei

hitsausldmpo kerkid poistua telakengistd. Hitsauksessa tulee myds vélttéd hitsaushaavojen ja muiden
hitsausvirheiden syntyd.

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

Suositeltavat hitsauspuikot ja -langat
ESAB OK 67.45 on ruostumaton, austeniittinen hitsauspuikko, jolla voidaan hitsata ilman esildmmitysta.

Hitsaus ruostumattomalla on vaativampaa normaalilla puikolla hitsaukseen verrattuna. /H?'Ll
-
ESAB OK 48.00 on normaali terdshitsauspuikko, jota _ _ 5/ 3

kaytettdessa tulee telakengdt esilammittad [dmpétilaan +75C
kylméhalkeamien vélttdmiseksi.

ESAB OK Autrod 12.50/12,51 on Mig-hitsauksessa kdytettavéa
lanka, jolla hitsattaessa tulee telakengdt lammittéd [Empéti-
laan +50C kylmd&halkeamien vélttémiseksi.
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ECO-TRACKS.

WELDING INSTRUCTION/SVETSINSTRUKTION

Rekommenderad brodd
Recommended cleat
ECO-Track Artnr 022-415720

. ]
|
Svetsa endost brodden pd Ldngsidorno.
Weld the cleat only af long sides.

= - Rekommenderad brodd
Recommended cleat
Artnr 022-415720

Rekommenderad brodd
Recommended cleat

EVD Artar 022-488200
J Svetsa endast brodden pd lAngsidorna. k
Weld the cleat only at long sides.
Baltic / - - Rekommenderad brodd
Recommended cleat

Mugnu% Aetar 022415720

Z) 0BS!
-I det markerade omrdidet far inte broddar svetsas.
NOTE!

Oon't weld cleats in the marked area.
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ECO-TRACKS.

WELDING INSTRUCTION/SVETSINSTRUKTION

Svetsdatablad WPS
Welding Procedure Specification

STANDARD SVETSPROCEDUR

WELDING PROCEDURE
SPECIFICATION

WPS
111PADZ2-03

ESATE TSMAE 100D

Penetramion appeeal see welding tests

VLD PROCESS: 1m
A WPAR111PADZ-00
v srgranugodkinads S0 VBT Prover

F I.KEI TFORMNING GROONE DE5

SVE TEFOLIDY WELDING SEQ

WA TERALTF
é , [MATERIAL TYPE OR GRADE W03
]
& E |niocmensompine
5 i TH. RARGE AL 5 -30mm
2 % [rovecvmanent cow | o
CARBOMN EQUIVOLENT Ceve
FABSIEAT
S ESAB
BEMANPING QK ﬁf_45 N L T HE TR
4 o [P B COve M 1500 E 188 M B 2 £ RAMNGE OF POAITION QLA PA, PB
% £ [TORENING AV ELEKTRODER ENL LEVERANTON FORYAEMEING S TEMP Min. 20 ¢
E E D FING OF ELEKTRODES AL SUPPLIER PHIHEAT TEMP Min. 68 'F
3 35 [ruvin AL LAMSTRANG S TP, 150= 2000 €
= ) FLLIX , PTERPALS TEWP 02-392°F
ROTSTOD E 3 VARMNMINGINETOD Acetylen/Propan
escrmc E i e mETHOD Acerylene/Fropang
SKVOAGAS 5 * fakmnarnon Krita, termometer
TYPE OF SHIELDING WE THOD OF ME AS URE W KT Challk, thermomater
SANMARSATTRING
s, JECMPOSITION
E E PLOG ARG, BAST
é E FLCWY RATT HEATING OO0 NG RATE
A 5 [momaas HALLTEMPERATUR
GAS BACKING g o
FADEIEAT & E WALLTIO
E =
TIADE hasl - ] i
STRAMG, PENDLING STRANG ; E VAEMHMGE METOD
5TRING. WEAVE BEAD STRING = 3 APFLECATION METHOD
FENGORNGSMETCD SLP N
CLE ARG METHOD GRINDING
HAFTHIMGAMETOD SVETS Anmarkning remarks
o [FIT LiF METHOD WELDING Aovligsna s, smuts och rast. Remiowe snonw, dirt and rust,
F.E % A — [Materialet mdate vara helt toert fore neptsning. The maderial must be completely dry
= 2 [rooT PREFARATION befose welding
ERSELDUBEELEL EETROD Svetis & pd kortsida beodd D riat el clisat Gn the shar side
SINGLEMLLTIPLE [LECTRODE I I Mctsvets fie Snskad incrangaing: 5 - 10 geader Iﬁ::lr-:::ﬂmi:;:?dxw
i
OO0
[STRANG WETOD TILLEATEMATERIAL
JEEAD FROC FILLER MATERLAL
suckout [ARUNAMH TR T L peoLT o i STRACKENERGI
. TR ADE NAME o v WM BLK TR AVELS P HE ATINPUT
1-4]111 OK 67.45 3.2 |DC|(+)]|90 [100 22 25 11-14 |1.0
CLOFSORS RLND i ¥ M EHGHE T
? é fCLENT
§ ? DA TLIR CIATLIM AT
R 2012-05-24 '
- CATE CATE G

January 2013

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

®lofsfors

Make your own way



ECO-TRACKS.

WELDING INSTRUCTION/SVETSINSTRUKTION

i
Svetsdatablad WPS WELDING PROCEDURE 111PAD1-03
Welding Procedure Specification SPECIFICATION V.0
SWETSMETOD 111 PG T FORBNRG GROOVE DES. SWE TIFOLIDY WELDHNG SEQ)
WELDNG PRIDCESS \:\‘\\“\:\2
o WPAR111PA01-00 L
In: ingringigedidnnade b BT b ‘.\:-\‘
Feneteatinn apprel voe weakding hetty :\\‘ S
W
WARTTRLAL TV Wo3 -
. WATTRLAL TWPE OR GRADE
- F
E B ook s omase
E ] ¥
- = -
] 2 | eancE ouauRED 3 -50mm
é g KOLERNTVALENT Cow [ 9]
CARECN EQUWVGLENT Cow
FARRIKAT
TRADE MAME ESAB
I b OK 48.00 . LG TROMED
. car £ . PA, PB
4 4 BN N CODE EM &%) E 414 B4 HS FANGE OF POSTION QU
§ B [rorswms av ELEKTRODER ERL LEVERAKTOR O VAR MNINGS TE WP 75
|- 4
E g DR YING OF ELEKTRODES BOC. SUPPLITR FREHE AT TE WP 167 F
E E FULVER MELLAHSTRARGSTEWP. 150-2002C
FLLIK - INTERPASE TEMF 02-392<F
ROTSTOR ﬁ 5 [WARMMINGEMETOD Agetylend Propan
3
AN g % L, METHOO Acetylene! Propane
SV *_-:-' WA TRAT TOD Krita, termamieter
TYFE OF SHIELINNG MAE THOD OF MEASLAEBE KT Chalk, thevmameter
SAMBAMEATTHING
, fooeeposmon
5 3
H g FLOCE WARMNINGYLM. HAST,
B & [FLOW RATE HEATHNG T OO I RATE
1= i
& L [roTGas HALLTEMPERATUR
(ul HACKING ] g CRING TEMP
= B -
T ARFERAT -] = [HALLTS
1 =
THADE MANE B ¥ | o Tna
] o
STRANG, PEHDLIMNG STRAMNG i __E' AR MHNIRGSMETOD
STREING, WEAVE BEAD STRING = % APFLICATION METHOD
JRERGORINGSMETOD SLP
CLEAMPG METHOD GRINDING
HAFTRINGSMETON SVETS Anmarkning/ remarks
- E FIT P M THOD WELDMING Ll s i &, 4 e Cah AL Reimcree 4now, dinl and st
= 2 |rorsicans psancuns Wil bt vars helt 1007 oee Svetaning. e ol marst e completehy dry btore
= 5 wildng
= Ro0T PREPARATION Swvpti ] o hiw1sida i D0 ot el elrart o o e iele
B sebching fou b o
ENSELTUBEBELELEKTROD WSt F Sndid intriegning: & - 10 gradi M_T:::: sle::-n -
SINGLESUILTIPLE ELECTRODE W bk
R
COHDE
STRANG TOD  TILLSATSMATERLAL
|BEAD PR FILLER WATERIAL
Snckiut W ARLUMAKN A £ oL AMFERE LT M N TR AC KE NERG
e, TE ADIE MAME L BN RAAX MIK LITH TRAVELSP HEATINPUT
1 111 OK 48.00 [3,2 |DC|[(+)]95 [105| 24 - 26 [11-17 [1.0
2-50M111 Ok 48.00 |32 |DC| (+)|140[150 25 - 27 16-24 [1.2
LSO wLIND Y MEHGHI T
g g fowsent
H
E DATUM DATUM AT
S
8 2012-06-11
DATE DATE DATE
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ECO-TRACKS.

WELDING INSTRUCTION/SVETSINSTRUKTION

;
Svetsdatablad WPS WELDING PROCEDURE 135PA04-03
Welding Procedure Specification SPECIFICATION il
EVETSMETOD 135 FOGUTFORMMING GROCVE DES |EVETSF CoLICY WELDNNG B2
PWELDHG PROCESS
— WPAR135PA04-00
ires dngringegodiinnade W pErEHTYT
Peneration appoval i welkireg Vil
MATERLALTYP
4 WATIRLL TrPE O GRADE W03
- e
1= E IO KL FRSOMEADE
i 3 |TH. BaNGE GUALIPED 5 - Sﬂmm
é_ 2 [rousoamvaen cew i
CARSON ECUNVOLENT Cow
FABRIKAT
e e ESAB
| EITENNS AUTOROD 12.50/51 5 GILTHGHETSOMAADE PA PB
'l - Dik 1 EWOODE EM A0 42 1M G150 FU G (COF POSITHOM CiLIA *
§ [ JroRksNG &V ELEKTRODER EML LEVERANTOR F O AR MBIRGS TE MP, il
E E
3 £ |okvinG OF ELEKTRODES BT SUPFLIER PREHEAT TEMP 122°F
£ =
"1. = feuvin MIELLANSTRANGATEMP, 150=200= C
. P - TP AL TIME 302-392F
rOTSTOR ] = [vhrumnssmerco Acetylen Propan
BACKING ; E APFL METHOD Acetylenal Propane
YOGS ATAL 5 MATMETOD Krita, tarmameter
TYFE OF SHIELDHNG ROE THOD OF MEAS UREMENT Chalk, thermameter
JeamuansATTNG
Ar+ 18%C02
COMPOSITION
: E FLODE WA RMINGRTLRL HAST
# 7 16- 22 L/min
§ & JPLCHN ATE HEATIRGT DOLING RATE
B ; ROTGAS HALL TEMPIAATUR
A5 IACKING 5 ; SCAKING TEMP
= -]
FABFIKAT = flimn
Sy s z ;
B AirLiquid 3 ] F—
5 TRANG, PENDLING STRANG g ; VAR MHING S ME TOD
5 TRING, WE AVE BEAD STRING = Z JAFPLICATION METHOD
z
FEHGORMGAMET DD SLIP
CLEAMING WETHOD GRINDING
HAFTRINGSMETED SVETS Anmdrkning/ remarks
. 3 IE L METHOO WELDING Akl s e, st och pest Rerazeve: a0, AL and rust
- -
=.“ E RTSIDANS, BEHAKDLING taberiabet mshe vara ekt borvt K svetsning. "l-;rld-‘::ndrm:’.brl.w'ﬂtlxh dry before
- ROCIT PREPARATION G vebia o) pi korbids Brocdd Do nak vl cloat o the thort 1ide
ENEELTAUBESLFLEXTROD
SINGLE AMULTIPLE ELECTRODE W o et
N
OO0
STRANG METOD  [TILLSATSMATERIAL
|eean FROC FILLER MATERBAL
SEckDut AR LINAMN LA L1s PO |AMPERE pVOLT AR LY S TRAC KL NI RG]
o TEADE MAME o IETEN LAY (7L MAK TRAVELSP HEATINPUT
1 [135 |15-17 |awToroD1250 11,2 (DG | (+) 140150 20 - 22 17 - 20)0,9
2-5|135 |[15-17 |auToroD 1250 (1.2 [DC| (+) |230]265 29 - 30 34 -451]1.0
L OELEORS UKD L R ML T
g | alang
=
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