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Das vorliegende Handbuch ist fiir alle Neubau - und Instandhaltungsarbeiten, sowie Repara-
turen an Schienen und Gleisanlagen auf dem Netz der Basler Verkehrs- Betriebe (BVB) ver-

bindlich.

Fir den effizienten und qualitétssichernden Unterhalt dieser Anlagen gelten die Vorschriften, Best-
immungen und Anweisungen dieses Handbuches. Die BVB beauftragt nur Unternehmen, die diese
Auflagen einhalten und erfiillen kénnen. Das beauftragte Unternehmen muss mindestens nach
DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert sein und ein Umweltschutzzertifizierung nach DIN EN ISO 14001
oder gleichwertig vorweisen kénnen.

Die Basler Verkehrs- Betriebe setzen hauptsachlich folgende Schienenwerkstoffe ein:

Profilform:

Spurweite:

e R200 nach DIN EN 14811
¢ R220G1nach DIN EN 14811
e R260 nach DIN EN 13674
o Verschleissfeste Stéhle (DILLIDUR™ 400V, HARDOX™ 400, XAR400)

60R1, 59R1,49E1 flr neue Schienen

1000 mm Nennwert gerades Gleis (Grenzwerte nach Quermasstab.)

Spurweitenbezugsebene:  Rillenschiene: 10 mm unter GFT (gemeinsame Fahrflachentangente)

Vignolschiene: 14 mm unter GFT

Einbauneigung: 1:40 (Vignolschienen im Neubau); 1:20 (Vignolschienen im Bestand)
Schileifprofile:(Schiene im Verschleisszustand) BVB Schleifsollprofil 03
(60R1 Schiene im Neuzustand) BVB Schleifsollprofil 01-60R1-00-A10

(49E1 (1:20) Schiene im Neuzustand) BVB Schileifsollprofil 01-60R1-20-A14
(49E1 (1:40) Schiene im Neuzustand) BVB Schileifsollprofil 01-60R1-40-A14

Besonderes:

HB_10.03.0001.0001_06

Das Schienennetz der BVB ist an verschieden Stellen mit automatischen Gleisschmier-
anlagen ausgertstet. Die Schienen sind dadurch teilweise mit Schmierstoffen benetzt.
Diesem Umstand ist bei den Schweiss- und Schleifarbeiten, insbesondere bei der
Schweissnahtvorbereitung, welche zwingend fettfrei sein muss, zu beriicksichtigen.

Gleisanlagen (Zungenvorrichtungen, Herzstlicke und Schienenauszugsvorrichtungen)
dirfen nur mit handgeflihrten Maschinen bearbeitet werden. Die Vorgaben der BVB sind
verbindlich.

Das Schienennetz der BVB besitzt stellenweise, nebst konventionellen, auch spezielle
Schienenbefestigungssysteme in Form von Schienenvollverguss (EdilonSedra, Po-
lyplan). In diesen Sektoren diirfen keine Schweissarbeiten ohne die vom Hersteller vor-
geschriebenen Vorbereitungsmassnahmen getatigt werden.

Vorgangig ist eine Absprache mit dem Leiter Gleisarbeiten zwingend notwendig

Auf dem Schienennetz der BVB befinden sich teilweise Gleisabschnitte mit streustromi-
solierten Schienen. Dieser Umstand ist bei Schweissarbeiten zu beriicksichtigen.
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2. Grundsatzliche Regelungen
2.1. Tatigkeitsbereich

Schweissarbeiten an Schienen und Anlagenteilen werden von internen Abteilungen sowie beauf-
tragten Schweissunternehmen ausgefiihrt und umfassen die Herstellung von Verbindungsschweis-
sungen an Schienenstdssen, Auftrags- und Reparaturschweissungen sowie Schleif- und Reprofi-
lierungsarbeiten.

2.2. Sicherheitsmassnahmen

Bezlglich der Sicherheitsmassnahmen hat die am Gleis arbeitende Schweissunternehmung alle
entsprechenden Reglemente und Weisungen einzuhalten, insbesondere:

. FO_12.07.1003.0001 Sicherheitsdispositive BVB bei Arbeiten im Gleisbereich
o FO_12.07.3000.3303 Sicherheitsregeln BVB fur Drittfirmen

. FO_12.07.3000.3304 Auszug FDV BVB - Arbeiten im Gleisbereich

) AW _12.07.3000.3401_Tragpflicht

. AW_12.07.3000.3403_Schutzbekleidung

) AW_12.07.3000.3404_Kopfschutz

o AW_12.07.3000.3406_Fussschutz

. AW_12.07.3000.3407_Augenschutz

. AW _10.01.0001.0001_Gileistrennung, Gefahr durch elektrischen Schlag

. SUVA-Vorschrift ,Schweissen und Schneiden; Schutz vor Rauchen, Stauben, Gasen und Damp-
fen“, 10/2013
. SUVA-Vorschrift ,Brenngas-Sauerstoff-Anlagen; Schweissen, Schneiden und verwandte

Verfahren“, 09/2019
SUVA-Checklisten ,Elektrizitat auf Baustellen” und ,Schweissen und Schneiden” als Arbeitshilfen

3. Hinweise zu den eingesetzten Schienenstahlen
3.1.  Verhaltensweisen des Schienenstahls (Kohlenstoffstahl)

Die bei Vorwarm-, Brenn- und Schweissarbeiten eintretende Erwarmung der Schienenstahle hat an
der thermischen Einwirkungsstelle und in ihrem Umfeld bereits ab ca. 250 °C eine negative Beein-
trachtigung der mechanischen Eigenschaften zur Folge. Bei Temperaturen tber 450 °C entsteht
eine gefahrliche Versprodung des Schienenstahls, wenn sich das neu entstandene Geflige infolge
eines raschen Temperaturabzuges nicht in den urspringlichen Zustand zurtickbilden kann.

Um das zu verhindern, muss sich der AbkiUhlungsprozess Uber eine Zeitdauer erstrecken kénnen
(ohne Zufihrung von Wasser oder anderen Kihimitteln etc.), die von der jeweiligen Giite des Mate-
rials abhangt. Mit Rlcksicht auf den Temperaturhaushalt der Schienenmaterialien dirfen bei Schie-
nentemperaturen zwischen 0 °C und -5 °C keine Schweissungen durchgefiihrt werden. In Notfallen,
d.h. bei zwingenden Massnahmen zur Aufrechterhaltung des Trambetriebes muss die Schweissung
mit Hauben oder Matten vor zu rascher Abkihlung geschitzt werden.

Bei Schienentemperaturen unter -5 °C ist jegliches Schweissen und Brennschneiden (ausser bei
Abbruch und Verschrottung) untersagt.

Diese Regelung gilt fiir den Bau von neuen Gleisstrecken und Anlagen, flir Reparaturen sowie fiir
Arbeiten in den Werkstatten.

3.2. Anlagen (Weichen, Kreuzungen) aus DILLIDUR 400V oder HARDOX 400V

Diese Stahle sind grundséatzlich gut (auftrags-) schweissbar, sie weisen einen geringen Kohlenstoff-
gehalt auf. Die guten mechanischen Eigenschaften und die hohe Harte (370 bis 430 HB) im Liefer-
zustand werden durch eine spezielle Warmebehandlung (volumenvergitet) im Fertigungsprozess
erreicht. Die Harte und die Festigkeitseigenschaften werden durch den bei Instandhaltungen not-
wendigen Schweissprozess im Bereich der Warmeeinflusszone (WEZ) beeinflusst und verandert.
Die Harte kann sich dadurch bis auf ca. 300 HB reduzieren.

HB_10.03.0001.0001_06 Seite 6
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Die Stahle durfen daher nicht iber 100°C vorgewarmt werden (bei den im Schienenbereich Ublichen
Blechdicken). Unterpulverschweissen und Lichtbogenhandschweissen ist zugelassen. Bei Schweil3-
beginn muss der Nahtbereich metallisch blank, trocken und frei von sonstigen Verunreinigungen
sein.

Wegen der Gefahr des Wasserstoffeintrages (Kaltrissgefahr) beim Schweissen mit Stabelektroden
sind diese zwingend vor Gebrauch riickzutrocknen. Beim UP-Schweissen darf nur Schweisspulver
verwendet werden, welches nach Angaben des Herstellers entsprechend trocken gelagert wird. Ei-
genspannungen sind beim Schweissen von DILLIDUR, HARDOX moglichst ebenfalls zu verringern,
daher ist bei Auftragsschweissungen die Schweissfolge der Strichraupen so zu wahlen, dass die
einzelnen Lagen mdglichst lange frei schrumpfen kénnen.

3.3. Anlagen (Weichen, Kreuzungen) aus Manganhartstahl

Der austenitische Manganstahl weist unter Belastung eine ausgepragte Tendenz zur Oberflachen-
hartung (Kaltverfestigung) auf und verleiht den Bauteilen dadurch einen hohen Verschleisswider-
stand. Die Kaltverfestigung ist zu Beginn durch leichtes Absinken (0.1 — 0.4 mm) der Fahrflache
gekennzeichnet, welche danach wegen der laufend fortgesetzten Oberflachenhartung nur noch un-
bedeutend zunimmt.

Unsachgemasse Einbringung von Warme zerstoren die Eigenschaften dieses Stahls.

Manganstahlbauteile diirfen weder geschweisst noch flammgerichtet werden. Samtliche Richtarbei-
ten sind mechanisch auszufiihren (Presse usw.). Schleifarbeiten von Manganstahlen (Weichenzun-
gen etc.) missen sorgfaltig ohne zu grossen Warmeeintrag erfolgen.

4. Zulassungsbedingungen fur Auftragnehmer von Schweiss- und Schleif-
arbeiten

Zur Ausfiihrung von Schweiss-, Priif- und Schleifarbeiten an Schienen, Weichen und Kreuzungen
(Anlagen) darf nur entsprechend ausgebildetes Personal eingesetzt werden. Schweiss- und Schleif-
arbeiten an Schienen und Anlagenteilen werden deshalb nur an qualifizierte Unternehmen vergeben.
Die Unternehmen (Auftragnehmer) miissen folgende Zulassungsbedingungen erfiillen:

o Nachweis Uber ausreichende Erfahrung mit Schweiss- und Schleifarbeiten an Rillenschienen
(Gleis und Anlagen) bei innerstadtischen Tramanlagen

) Nachweis Uber die Verfugbarkeit eines Schweissfachingenieurs (Beizug einer externen Fach-
person (SFI, IWE) ist mdglich)

o Nachweis eines fur die Ausfuhrung aller Schweissarbeiten verantwortlichen Schweissfach-

manns (IWS) oder Schweisstechnikers (IWT) und seines Stellvertreters (gleiche Qualifikati-
onsanforderung), welche die Aufgaben der Schweissaufsichtsperson gemass EN ISO 14731
wahrnehmen. Uber einen Personalwechsel sind die BVB rechtzeitig zu informieren.

) Der Schweissfachingenieur und die Schweissaufsichtspersonen verfligen iber mindestens
drei Jahre Arbeitserfahrung im Unterhalt von Nahverkehrs- Schienenanlagen.

) Nachweis Uber die zur Auftragserfillung notwendige Kapazitat an schweisstechnisch ausge-
bildetem Personal, Fahrzeugen, Maschinen, Messmitteln und Geratschaften.

o Nachweis Uber die Ausbildung des Personals. Alle fir Schweiss-, Schleif- und Prifarbeiten
eingesetzten Mitarbeiterlnnen missen je nach Einsatzbereich Uber einen entsprechenden
Schulungs- oder Ausbildungsnachweis verfligen. Die flr Schleif- und Prifarbeiten eingesetz-
ten Mitarbeiterinnen missen in manueller Schienenbearbeitung ausgebildet sein.
Sie mussen in der Lage sein, die ihnen Ubertragenen Arbeiten selbstandig nach den entspre-
chenden Vorschriften und gemass dem vorliegenden Handbuch auszufiihren. Die verlangten
Ausbildungs-Zertifikate sind unaufgefordert vorzuweisen.

Fur die im Netz der BVB eingesetzten Schweissverfahren, -maschinen sowie Bearbeitungsmaschi-
nen ist der Bereich ,Infrastruktur-Gleisanlagen® der BVB zustandig. Arbeiten sind mit diesem abzu-
sprechen.

Nach der Zulassung oder Auftragsibertragung tragt der Unternehmer die Verantwortung dafir, dass
im praktischen Einsatz aller Verfahren die geforderte Qualitat aller Schweiss- und Schleifarbeiten
sowie Messungen gewabhrleistet ist und dem Stand der Technik entsprechen.
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Schweisspersonal

Es dirfen nur Schweisser eingesetzt werden, welche nach EN ISO 9606-1 fur die geforderten Ver-
fahren eine aktuelle Schweisspriifung vorweisen kénnen. Sie miissen Uber mindestens 6 Monate
Erfahrung in den jeweiligen Verfahren verfiigen.

Pro Arbeitstrupp muss mindestens ein Schweisser die erfolgreich bestandene Ausbildung zum
Oberbau - Lichtbogenhandauftragsschweisser an Rillenschienen (OEA-E/Ri)
nachweisen.

Ferner diirfen nur fiir das jeweilige Schweissverfahren zertifizierte Schweisser mit bestan-
dener Priifung nach Tabelle 1 eingesetzt werden.

Qualifikation fiir Auftragsschweissungen an Schienen, auch im Verfahren UP
(z.B. Schienen, Weichen, Herzstilicken):

EN ISO 9606-1: 111 P FW FM1 B PA ml
EN ISO 9606-1: 136 P FW FM1 V PA ml

Qualifikation fiir Stumpfstossschweissungen an Schienen
(z.B. Schienen, Weichen, Herzstlicken):

EN ISO 9606-1: 111 P BW FM1 B PF ml
EN ISO 9606-1: 136 P BW FM1 V PF ml

Qualifikation fiir Stumpfstossschweissungen im Thermit SRZ Verfahren
(z.B. Schienen, Weichen, Herzstilicken):

DIN EN 14730-2

Qualifikation fiir Schweissen an Baustdahlen im Werkstattbereich
(NICHT an Schienen, z. B Spurstangen, Haltebleche. 0.8):

EN ISO 9606-1: 135 P BW FM1 S s10 PF ss nb
EN ISO 9606-1: 135 P FW FM1 S t6 PB ml

Tab.1: Notwendige Qualifikation der Schweisser mit Priifung nach EN ISO 9606-1 bzw. DIN EN 14730-2

Schleifpersonal

Das eingesetzte Schleifpersonal muss im Vor- und Fertigschleifen von Verbindungs- und Auftrags-
schweissungen sowie im Reprofilieren von Streckengleisen ausgebildet sein.

Das Schleifpersonal muss tGber mindestens 3 Monate Erfahrung im jeweiligen Schleifverfahren ver-
fugen.

Prufpersonal

Das Prifpersonal muss fiir die eingesetzten Verfahren qualifiziert sein, fir Sichtprifung VT 1 & 2
nach DIN EN ISO 9712 und ggf. Farbeindringprifung PT 2 nach DIN EN ISO 9712.

Das Prifpersonal muss ebenfalls ausreichende Kenntnisse im Unterhalt von Nahverkehrs- Schie-
nenanlagen haben.

Ausbildungsnachweise

Der Unternehmer handigt der BVB bei Auftragserteilung eine Ubersichtliche Liste aller Mitarbeiter
aus, welche zukiinftig fiir die Leistungserbringung auf dem Netz der BVB eingesetzt werden. Die
Liste muss Angaben zu Ausbildung wie auch zu bestandenen Priifungen enthalten. Es muss ersicht-
lich sein, fiir welche Arbeiten die Mitarbeiter freigegeben sind. Die erlangten Zertifikate sind auf An-
forderung vorzuweisen.

Bei Anderung der Mitarbeiter, des Ausbildungstandes bzw. gednderten Freigaben ist die Liste durch
den Unternehmer zu aktualisieren und unaufgefordert der BVB auszuhandigen.
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4.5.

4.6.

BASEL ERFAHREN BvVB

Die BVB prift die Qualifikation der Mitarbeiter. Der Vertreter der BVB ist berechtigt, Mitarbeitern bei
unsachgemasser Arbeit die weitere Durchfihrung von Arbeiten auf dem Netz zu untersagen bzw.
eine erneute zeithahe Ausbildung (vergl. Kapitel 4.1) durch den Unternehmer einzufordern.

Nach- und Wiederholungsprufungen
Der Unternehmer tragt die Verantwortung, dass der Ausbildungsstand der Mitarbeiter auf dem Stand

der Technik ist und auf dem aktuellem Wissensstand gehalten wird. Ferner tragt er die Verantwor-
tung, dass Schweisser Priifungen von Mitarbeitern vor Ablauf der Giltigkeitsfrist wiederholt werden.

Schweissaufsichtsperson

Von der verantwortlichen Schweissaufsichtsperson des Auftragnehmers wird erwartet, dass sie
ihre Funktion nach den in DIN EN ISO 14731 genannten Arbeits- und Verantwortungsbereichen
wahrnimmt. Sie stellt sicher, dass das Personal nach Arbeitsanweisungen arbeitet und die Arbeits-
ausfiihrung Uberwacht wird.

Auf Verlangen der BVB handigt die Schweissaufsichtsperson des Auftragnehmers interne Arbeits-
anweisungen zur Prifung aus.

5. Schweiss- und Schleifausriustung

Der Umfang und die Art der eingesetzten Ausristung haben den Erfordernissen und dem Stand
der Technik der angewandten Verfahren zu entsprechen. Die Anzahl der Ausriistung muss ada-
quat dem auszufiihrenden Arbeitsvolumen sein. Die Schweissunternehmung ist daflir verantwort-
lich, dass der Zustand der Ausriistung wie die einschlagigen schweizerischen Sicherheitsvorschrif-
ten und Normen einhalten werden. Tabelle 2 nennt die Mindestanforderungen pro Arbeitstrupp.

Fahrzeug-, Maschinentyp und Gerite,
- Lastwagen (LKW) mit Aufbau

- Railmonitor (oder gleichwertiges Messgerat) fur digitale Querprofilmessung
des Schienenprofils mit Ausgabe

- Stromerzeuger mit Partikelfilter, schallgedampft zur Speisung der Gerate
(1 Gerat / LKW)

- Anlage zum induktiven Vorwarmen der Schienen

- Riffelschleifmaschine mit Absaugung fiir Schleifen der Fahrflache und Re-
profilierung (1 Gerat / LKW)

- Mechanische Schleifmaschine fiir Schleifen der Fahrkante, Leitschiene und
Rillenbdden (1 Gerat / LKW)

- UP-Schweissautomat auf Fahrwerk, Schweissbrenner mit (taktiler oder
optischer) Sensortechnik

- Schweissgleichrichter fir Handschweissungen
- Drahtvorschubkoffer fiir Fiilldrahtschweissungen zum Anschluss an
Schweissstromerzeuger.

Tab. 2: Ausstattung mit Fahrzeug und Gerétschaften pro Arbeitstrupp

6. Schweissen und Schleifen an Schienen und Anlagenteilen

6.1.

Grundsatzliche Regelungen

Fir das Trennen von anschliessend zu verschweissenden Schienenstdssen darf grundsatzlich nur
ein Schienen- Trennschleifgerat eingesetzt oder ein Sageschnitt anwendet werden. Die Anwendung
des Autogen- Schneidbrenners ist NICHT zulassig, ausser wenn die Stossstellen nachtraglich min-
destens 50 mm hinter dem Brennschnitt mit dem Trennschleifgerat oder per Sageschnitt gekirzt
werden oder das geschnittene Schienenmaterial verschrottet wird.

Es dirfen nur die Schweissverfahren zur Anwendung kommen, flr die eine Schweissanweisung
(WPS) dem ausfiihrenden Schweissunternehmer vorliegt.

Beim Verfahren SRZ (Thermitschweissen) wird ohne eigene WPS geschweisst, es wird auf die ent-
sprechenden Arbeits- und Schweissanweisungen fiir das Thermit-Schnellschweissverfahren SRZ
von Elektro-Thermit GmbH & Co. KG mit Sitz in Halle verwiesen.
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Die Schweissunternehmung muss geeignete Schutzschilder und -vorhange als Blendschutz und zur
Vermeidung von Schaden durch Funkenwurf beim Schweissen und Schleifen einsetzen, als Schutz
fur die Arbeiter als auch fur die Umwelt (Passanten, Strassenverkehrsteilnehmer).

6.2. Anforderungen an die Schweisszusatzwerkstoffe und Hilfsmittel

Fir alle Schweissungen diurfen nur die in den Schweissanweisungen (WPS) aufgeflhrten
Schweisszusatzwerkstoffe verwendet werden. Vor jeglicher Einflihrung neuer Zusatzwerkstoffe
muss in Zusammenarbeit mit der BVB eine Eignungspriifung mit anschliessender Zulassung
durchgefiihrt werden. Die BVB kdénnen in eigener Initiative mit der Schweissunternehmung neue
Zusatzwerkstoffe testen, priifen und deren Verwendung anordnen.

Generell dirfen Schweisszusatzwerkstoffe nur in trockenem Zustand verwendet werden. Die
Rucktrocknung hat gemass WPS im Rucktrocknungsofen zu erfolgen.

Samtliche Elektroden von angebrochenen Packungen dirfen nur nach Angaben des Herstellers
gelagert werden. Fir alle Schweissarbeiten auf dem Netz sind die entsprechenden Zusatzwerkstoffe
vorzubereiten und im trockenen Zustand (rlckgetrocknet) und in Elektrodenkéchern zu
transportieren (Ausristungsbestandteil Fahrzeuge des Schweisstrupps). Die Kdcher missen
wahrend der Arbeit im Netz beheizt sein (Temperatur nach Angabe des Herstellers). Anstelle der
Elektrodenkécher sind DRY-SYSTEM-Verpackungen (z.B. Boéhler) zuldssig. Nicht verwendete
Elektroden sind gemass Herstellerangaben aufzubewahren und zu lagern.

Samtliche Schweisszusatzwerkstoffe dirfen nur verwendet werden, wenn die Bezeichnung auf den
Schweissstaben bzw. auf den Umhillungen oder den Schweissrollenspulen eindeutig identifizierbar
ist. Nicht bezeichnete Elektroden etc. diirfen nicht verwendet werden.

Alle Zusatzwerkstoffe sind mit Werkszeugnis 2.2 nach EN 10204 zu beschaffen. Die Zeugnisse sind
aufzubewahren. Schweissgase und andere Gase muissen mit Sicherheitsdatenblattern und
Produktdatenblattern dokumentiert werden.

6.3. Verbindungsschweissungen

6.3.1. Stumpfstosse mit E - Lichtbogenverfahren (111) oder mit Flilldraht (136)

Stossschweissungen sind gemass den unter Kapitel 11 aufgeflihrten WPS und den darin aufge-
fihrten Schweisszusatzen auszufiihren.

Bei Stumpfstossschweissungen sind warmeempfindliche Bauteile, wie z.B. Kunststoffteile,
Streustromschutzteile und Verschraubungen ber mindestens 50 cm beidseits der Schweissstelle
zu schitzen bzw. bis nach Erkaltung der Schweissung auszubauen.

Die Qualitat der Schweissungen ist mittels Abnahmeprotokoll «Schweissprotokoll Schienenstoss»
gemass Kapitel 6.10.1 zu dokumentieren. Die detaillierte Form der Dokumentation und deren Uber-
gabe ist mit dem Sachbearbeiter der BVB vor Arbeitsausfihrung abzusprechen.

6.3.2. Stumpfstosse mit dem Thermit-Verfahren (71)

Das Thermit-Schnellschweissverfahren (SRZ) wird bei Verbindungen von Rillenschienen 60R1, Vig-
nolschienen 49E1 und den Konstruktionsschienen 73C1, 105C1 und 310C1 angewendet.

Beim Schweissen von Schienen mit unterschiedlichen Festigkeiten muss die Schweissportion fiir
die Schiene mit hoéherer Festigkeit verwendet werden und fiir beide Festigkeiten geeignet sein.
Feucht gewordene Portionen dirfen nicht mehr weiterverwendet werden.

Fir die Vorbereitung und Ausfiihrung der Schweissung sind die Angaben des Herstellers verbind-
lich. Schweisser mussen fur die Anwendung des Verfahrens qualifiziert sein.

6.4. Auftragsschweissungen (111, 136 oder 121)
Auftragsschweissungen dienen der Korrektur eines lokalen Verschleisses der Fahrflachenbereiche

oder zur Reparatur kleinerer Schaden und Anrisse in der Fahrflache und den Fahrkanten. Fir das
Auftragsschweissen sind ausschliesslich folgende Schweissverfahren zugelassen.

- Stabelektroden (111)
- MSG mit Filldrahtelektrode (136)
- Unterpulverschweissen (121) mit taktiler oder optischer Sensortechnik

Die von der BVB zugelassenen Schweisszusatzwerkstoffe sind gemass den Angaben in der ent-
sprechenden WPS zu verwenden. Eine Ubersicht aller SZW ist der Liste in Kapitel 8 zu entnehmen.
UP-Schweissmaschinen ohne Sensortechnik sind nicht zugelassen.
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6.5.

6.6.
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Vor- und Nachwarmen
6.5.1. Vorwarmtemperaturen

Das Vor- und Nachwarmen an Kohlenstoff- Schienenstahlen ist von hdchster Wichtigkeit und die
entsprechenden Vorgaben missen unbedingt eingehalten werden. Das Vorwarmen dient einerseits
der Einbringung von gentigend Warme in den Schweissbereich, um einen schnellen Temperaturab-
fall zu verhindern, anderseits um Feuchtigkeit und Wasser aus dem Schweissbereich zu entfernen
und demzufolge der Wasserstoff-Rissgefahr in der Schweissnaht entgegenzuwirken.

Die Vorwarmung hat durch Fuss, Steg und Kopf des Profils zu erfolgen, und zwar je 100 mm rechts
und links auf die geforderte Temperatur, sowie im Abstand von 400 mm handwarm. Das Vorwarmen
jeder Art von Schweissung sind gemass folgender Tabelle 3 oder nach Angaben aus den Schweis-
sanweisungen -WPS- (federfliihrend) auszufiihren. Die Temperaturkontrolle erfolgt mittels Sensoren,
Temperaturmessgeraten oder Thermokreiden. Die Vorwarmtemperatur ist auf £10% einzuhalten.

Der natirliche Abkiihlungsprozess einer noch warmen Schweissung darf nicht durch Begiessen mit
einer Flussigkeit oder unter Anwendung anderer Mittel beschleunigt werden. Generell sind die
Schweissstellen unmittelbar nach dem beendeten Schweissprozess mit Warmedecken zu schiitzen.

Stahlsorte Vorwarm-
(Naturhart) temperatur Bemerkungen
R200 o Bei Verbindungsschweissungen mit Fiilldrahtelektroden
300° C ) SN ;
R200V im Prozess 136 ist eine Vorwarmtemperatur von > 150°C
ausreichend.
R220G1 300° C
Beim Auftragsschweissungen im Unterpulververfahren
R260 ° (Prozess 121) ist eine Vorwarmtemperatur von > 150°C
400° C ,
R260V ausreichend.
Stahlsorte Vorwarm-
(Warmebehandelt) temperatur Bemerkungen
Blechstarke
®
DILLIDUR® 400V 25-100°C | =30 mm bis < 50 mm bei 75° C
HARDOX® 400V 2 50 mm bis < 100 mm bei 100° C
siehe auch Kapitel 3.2

Tab. 3: Vorwdrmtemperaturbereiche fiir Lichtbogenschweissverfahren (Quelle: ArcelorMittal)

6.5.2. Neubau von Streckengleis und Anlagen

Die Vorwarmung bei Verbindungsschweissungen ist bevorzugt induktives Vorwarmen. Es ist beid-
seits der Schweissstelle Uber den ganzen Profilquerschnitt vorzuwarmen. Alternativ kann die Vor-
warmung mittels Flammwarmens (zwingend einen Brenner fiir flachenférmiges Warmen verwenden,
bevorzugt mit Acetylen / Sauerstoff, da weniger Wassereintrag auf das Bauteil erfolgt als bei Ver-
wendung von Propangas). Die Verwendung von Propan ist nicht erlaubt.

6.5.3. Instandsetzung

Bei bereits betriebenen Anlagen und Schienenteilen auf dem Netz hat bei Auftragsschweissungen,
bei Instandsetzungen oder bei Reparaturen die Vorwarmung der Schienen ausschliesslich mittels
Induktionserwarmung zu erfolgen. Die Vorwarmtemperaturen jeder Art von Schweissung sind nach
Angaben der Schweissanweisungen (WPS) auszufiihren. Die Temperaturkontrolle erfolgt mittels
Sensoren, Temperaturmessgeraten oder Thermokreiden.

Die Anwendung des Acetylen- / Sauerstoffverfahrens zur Vorwarmung ist nur in Ausnahmenfallen
zulassig bspw. Notschweissungen vom Pikettpersonal oder vom Leiter Gleisarbeiten freigegeben
zur Sicherstellung des laufenden Trambetriebes. Es muss ein spezieller Brenneraufsatz, der zum
Warmen konzipiert ist, verwendet werden.

Fertigungstoleranzen Schweissen

Unebene Neu- und Auftragsschweissungen oder ungeschliffene Schweissraupen diirfen nicht dem
Regelverkehr tibergeben werden. Das Uber- und Fertigschleifen von Schweissstellen darf erst im
erkalteten Zustand vorgenommen werden. Nach Abschluss des Fertigschleifens dirfen auf der Fahr-
flache keine Poren oder ungeschliffene Raupentbergange mehr vorhanden sein. Durch Schleifen
blaugefarbte Oberflachen sind nicht erlaubt.
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Geschweisst werden dirfen einwandfrei vorgerichtete Schienen und Anlagenteile. Verantwortlich fiir
die Richtqualitat und Freigabe zur Ausfiihrung von Schweissungen ist die zustandige Schweissaus-
sichtsperson oder die durch sie delegierte Person der Schweissunternehmung (siehe auch Kap. 7).

Alle Schienenstossschweissungen werden nach dem Schweissen mit einem Stahllineal von 1 m
Lange auf ihre Massgenauigkeit geprift. Die Messpunkte und die Toleranzen fir die fertigen
Schweissungen finden sich in AA 7 (Kap. 10.6). Fahrflachen und Kopfseiten miissen der urspriing-
lichen Profilnorm entsprechen.

Das thermische Richten jeglicher Art (ausser an Weichenzungen) ist grundsatzlich verboten. Allfal-
lige Fehler sind durch Schleifen zu beheben.

6.7. Arbeitsunterbrechungen

Bei Unterbrechungen von Auftragsschweissungen an Rillenbéden im Bereich von Kreuzungen,
Herzstiicken und einem zwischenzeitlich stattfindendem Tramfahrbetrieb ist im Bereich von Kreu-
zungen das nicht geschweisste Nebengleis temporar auf 15 bis 20 cm Lange auf die neue Hohe des
geschweissten Gleises anzurampen. Dies erfolgt durch Auftragsschweissungen und das Beischlei-
fen fir den Fahrbetrieb. Details sind mit dem Leiter Gleisarbeiten abzustimmen.

6.8. Schleifen

Schienen bendtigen wahrend ihrer gesamten Nutzungsdauer das Schienenschleifen als eine beglei-
tende InstandhaltungsmalRnahme. Es wird zwischen dem Neuschienenschleifen, dem korrektiven
Schleifen und dem praventiven Schleifen unterschieden. Schienenquerprofile miissen immer kon-
turtreu hergestellt werden. Beim Schleifen von Rillenschienen, insbesondere im gedeckten Oberbau,
bestehen durch die Leitkantenposition zum Fahrschienenkopf sowie durch die vorhandene Verguss-
masse raumliche Einschrankungen beziiglich der Platzierung der Schleifmittel. Detaillierte Angaben
zu Schleifbereichen, -profilen und -toleranzen finden sich in Kap. 10.7 (AA 08). Die Ziele der Schleif-
arbeiten an Streckengleisen sind:

e Herstellung und Erhalt eines optimalen Querprofiles nach Profilveranderungen durch Ver-
schleifs oder SchweilRarbeiten.

Herstellung und Erhalt eines optimalen Langsprofiles im Fahrkopf.

Beseitigung von Schienenfehlern und Ausbriichen.

Gewabhrleistung der Laufruhe im Fahrwerk (Querschwingungsverhalten, Vertikalverhalten).
Reduktion akustischer Emissionen durch verriffelte Schienen.

6.8.1. Neuschienenschleifen
Das Neuschienenschleifen dient

e dem Entfernen der Walzhaut und der randentkohlten Schicht
e der Beseitigung von Fahrflachenschaden aus dem Baustellenbetrieb

Der Abtrag sollte mindestens 0,3 mm betragen. Ein reiner ,Rostschliff* ist nicht ausreichend.

6.8.2. Langsprofilkorrektur Schleifen aus akustischen Griinden

Zur Vermeidung von Vibrationen an Fahrzeugen und Erschitterungen der Infrastruktur ist das
Langsprofil zu korrigieren. Hierbei muss auch auf das Querprofil geachtet werden. Die Profilkontur
des Schleifbereiches Il (gemal Arbeitsanweisung 08 Ziffer 4) ist einzuhalten.

6.8.3. Querprofilkorrektur
Schleifen zur Profilkorrektur erfordert gegentiber dem Neuschienenschleifen einen groReren Mate-
rialabtrag. Eine Profilkorrektur durch Schleifen ist erforderlich

e nach dem Verbindungsschweif3en von Schienen

e nach SchweilRarbeiten zur Wiederherstellung des Sollprofils

o bei starker Profilveranderung des Schienenkopfes durch Verschleil’
e zur Beseitigung von Rollkontaktermidungsschaden

6.8.4. Praventives Schleifen
Praventives Schleifen dient der

e Larmvorsorge
e Reduktion von Vibrationen am Fahrzeug und Erschitterungen der Infrastruktur
e Vermeidung der Entstehung von Ausbriichen
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e Beibehaltung einer optimalen Profilgeometrie

Beim praventiven Schleifen wird eine Langsprofilkorrektur und je nach Zustand des Schienenprofils
auch eine Querprofilkorrektur durchgefiihrt. Die Abtragraten beim praventiven Schienenschleifen
sind gegeniber dem korrektiven Schienenschleifen signifikant reduziert.

6.8.5. Angaben zur Beauftragung von Schleifarbeiten

Zur Durchfiihrung von Schleifmal3nahmen sind dem Schleifdienstleister Angaben zur Baustelle, den
ortlichen Randbedingungen und den betrieblichen Bedingungen zu machen.

Es ist die Art der Schleifmassnahme (in Quer- und/oder in Langsrichtung), das Schleifsollprofil (Neu-
oder Verschleissprofil), die Schienengiite, ggf. mit Angabe der Schienenneigung dem Unternehmer
mitzuteilen. Dem Unternehmer ist die Arbeitsanweisung 08 (Kap. 10.7) zur Verfligung zu stellen.

6.9. Abschlussarbeiten und Abnahme

Nach Abschluss Schweiss- und Schieifarbeiten bietet der verantwortliche Ansprechpartner des Un-
ternehmers den zustédndigen BVB-Sachbearbeiter der auftragserteilenden Abteilung zur visuellen
Abnahme auf. Das Vorgehen wird vor Arbeitsbeginn gemeinsam festgelegt und gilt fiir sdmtliche
Schweiss- und Schleifarbeiten.

Die Abnahmepriifung umfasst insbesondere die Kontrolle der Fertigungstoleranzen, ausserlich sicht-
bare Qualitatsfehler, Schliffbild sowie die Reinigung der Baustelle durch die Schweissunternehmung.

6.10. Dokumentation

Fir abgeschlossene Projekte wird durch die BVB intern eine QS-Dokumentation erstellt. Diese um-
fasst unter anderem Bauplane, Schweiss- und Prifprotokolle, Schweissanweisungen, Berichte etc.
Die Aufbewahrungsfrist dieser Dokumente betragt mindestens 10 Jahre. Die Lagerung erfolgt im
Archiv ,Infrastruktur-Gleisbau®, bzw. elektronisch auf BVB-Servern.

6.10.1. Schweiss- und Prufprotokolle
Der Unternehmer hat die notwendigen Schweiss- und Priifprotokolle als Qualitdtsnachweis innerhalb

von 7 Tagen nach Arbeitsschluss dem zustandigen Mitarbeiter der BVB abzugeben. Sie enthalten
Angaben zur

e Ausflihrung (Datum der Schweissung, SAP-Ort, Kilometrierung, Mitarbeiter, Bestelinr.)
e Technik (angewandte WPS und AA, ggf. Schweisszusatzwerkstoff etc.)
e Bemerkungen zu den ausseren Bedingungen wahrend der Arbeitsausfiihrung.

Die Dokumentation muss eine liickenlose Rickverfolgbarkeit erméglichen.

6.10.2. Messprotokoll (RML-Datei) bei Schleifarbeiten (Reprofilieren)

Im Messbereich ist die Schiene und die Rille mit Rillengrund griindlich von Schmutz und Anhaftun-
gen vor den Messungen zu befreien. Folgende Querprofilmessungen sind an der Schiene (Fahrkopf,
Kopfeckradius und Rillengrund [nicht bei Vignolschienen]) vor und nach dem Reprofilieren mindes-
tens erforderlich:

e In geraden Strecken: Alle 200 Gleismeter eine digitale Querprofiimessung an definierten

Messpunkten, welche im Kilometrierungsverzeichnis eingetragen sind.
e In Bdgen: Je 1 am Anfang, in der Mitte und am Ende des Bogens
¢ Minimal jedoch 2 Messungen pro Baustelle

Als Messmittel zugelassen ist RAILMONITOR oder gleichwertiges Messgerat mit der Mdglichkeit
Daten zu speichern und Dateien vom Typ RML auszugeben. Der Unternehmer hat die notwendi-
gen Profilaufnahmen als Qualitatsnachweis innerhalb 7 Tagen nach Arbeitsabschluss dem zustan-
digen Mitarbeiter der BVB zu Ubermitteln.
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7. Aufgabenteilung zw. BVB und dem Schweissunternehmen bei auszuflih-
renden Arbeiten

Verantwortlich durch

Aufgabe / Tatigkeit Schweiss-
BVB unterneh-
men

Ausfiihrungsdatum und Anzahl Schweissungen X
Laschen montieren X
Prifen der zu schweissenden Schienenenden auf Schaden X X
Einstellen der Stosslicken X
Richten der Spur und Schienenenden X
Nachrichten und ggf. Nachschneiden der Stossliicken X
Kontrolle korrekte Vorrichtung und Stosslicke X
Richten nach AA7 (Fahrflache + Fahrkante) X
Schitzen von Schwellen und Verschraubungen bei Vignolschienen X
Aufstellen eines Sichtschutzes wahrend der Schweiss- und Schleif- X
arbeiten
Vorwarmen der Schienenstdsse, der zu schweissenden Schienen X
Kontrolle der korrekten Vorwarmung inkl. Temperaturkontrolle X
Sicherstellung der Umsetzung aller Qualitdtsanforderungen und X
Freigabe der Stossschweissungen
Schweissen nach WPS, Schleifen und Verputzen aller Schienen- X
stdsse und Schienenverbindungen
Abnahme der Schweissverbindungen bezuglich Ausfiihrung, Qualitat X
und Geometrie
Entscheid Gber Heraustrennen Ausschneiden, Reparaturen oder X
Nachbesserungen
Grobschleifen (0.2 bis 0.5 mm Uberstand) nach Erkalten des X
Schweissgutes
Einhalten und Prifen der Fertigungstoleranzen (AA7) inkl. Doku- X
mentation
Korrekturen von Toleranzen mittels Schweissen und Schleifen X
Finaler Profilschliff X
Qualitatskontrolle und Abnahme der Schweissverbindungen X
inkl. Dokumentation
Anordnen von schweisstechnischen Korrekturen/Reparaturen X
Erstellen der schweisstechnischen Dokumentation und Protokolle X
gemass Kap. 6.10.1 und Kap. 6.10.2
Wiedereinbau der Schienenbefestigungen, Anziehen der Spannele- X
mente

Tab. 4: Aufgabenteilung zwischen BVB und ausfiihrendem Schweissunternehmen

HB_10.03.0001.0001_06 Seite 14



Basler Verkehrs-Betriebe | Postfach | 4005 Basel

8. Liste der Schweisszusatzwerkstoffe

Nur originalverpackte oder rickgetrocknete Schweisszusatzwerkstoffe verwenden

Stand: 20.11.2020

Handelsname Hersteller  Art Abmessung Bezeichnung Norm Richtanalyse [%)] Verwendung Einheit BVB Mat-Nr. DB-Zulassung
BB 202 BOEHLER Pulver SAFB2DC EN 760 alle UP-Drahte kg
A7 CN-UP BOEHLER UP-Draht @ 3.0 mm S 188 Mn EN ISO 14343-A (C0.08 Mn 7, Cr 19, Ni 9 | Seitliche Anschweissungen, Rillenbéden, Radlenker kg
) : T Fe9 EN 14700 C 0.43, Mn 16.3, Si 0.3 Seitliche Anschweissungen (Hartauftrag), seitliche
SK AP-S SOUDOKAY | UP-Draht @3.2mm (MF 7-GF-200-KP) (DIN 8555) Cr13.4 Panzerungen Radlenker kg
. T Fe9 EN 14700 C 0.38 Mn 16, Si 0.3 .
Capilla 56 RLD CAPILLA UP-Draht 3.2 mm (MF 7- GF-200/50-CKP) (DIN 8555) Cr13 Rillenboden kg
Zander UP-4502 ZANDER UP-Draht @ 3.0 mm S Z17Ti EN ISO 14343-A gr"f;?é,";’\; g'félsgofés Zwischen- u. Decklagen in Rillenbden
. C 0.3, Mn 13.5, Si 0.5, C. o
OK Tubrodur 15CrMn O/G | ESAB Flldraht @ 1.6 mm T Fe9 EN 14700 16N 1.3, o o) 8{ V0.7 | Decklagen in Rillenbéden kg 124658 82.039.10
OK Tubrodur 200 O D ESAB Filldraht @ 1.6 mm T Fe10 EN 14700 € 0.03 & 0-5Mn51  pufferlage in Rillenbden kg 124657 -
Innershield NS-3M LINCOLN Filldraht @ 2.0 mm T38ZVN3 EN 17632-A gg;ggb,sé"b%%g’f\fff Schienenstésse und Anlagen kg 307982 81.163.02
CITORAIL OERLIKON | Stabelektrode Basisch | 2 4%4%0mm g £ EN 14700 C0.1,Si1, Mn 0.8, Cr3.2 | Hartauftrag Stossschweissungen / Schlaglécher Stiick 108423 82.098.02
@ 5 x 450mm 308028
UTP 7200 BOEHLER i helektrode Basisch | @5 x450mm | E Z Fe9 EN 14700 C 0.7, Mn 13, Ni4, Cr4.5  leichenzungen, Zungenschutz, Radlenker, Tiefrillen- | gy 1 oo Nummer, 20.138.08
Welding UTP Herzstlck, seitliche Aufschweissung Restmen
ge vorh.
OK 14MnNi ESAB Stabelektrode Basisch 2 4 x 450mm E Z Fe9 EN 14700 C 0.7, Mn 13, Ni 3 Decklagen in Rillenbéden Stlick 124656 82.039.08
@ 5 x 450mm 125863
Zander 4502 S ZANDER Stabelektrode Basisch | @ 6 x 450mm | E Fe7 EN 14700 C 0,05 5 0-9 Mn 0.2 becklagen in Rillenbden Stiick 307970
UTP BMC UTP Stabelektrode Basisch | @ 5x 450mm | E Fe9 EN 14700 € 0.5 5108 Mn 165 pecklagen in Rillenbden Stiick | ohne Nummer,
’ Restmenge vorh.
UTP DUR 250 UTP Stabelektrode Basisch | @5 x450mm | E Fe 1 EN 14700 C0.15, Si1.1,Mn 1.2, | Schlaglocher, Decklagen bei Stossen u. Briichen, Tie- | g,
Cro0.8 frille-Herzstiick, Auftragsschweiss., Adapter zu Zungen
UTP 660 HL UTP Stabelektrode Basisch | @ 5x 450mm | E 17 B 74 EN 1600 € 0.95 5104, Mn 06 pyfferlage zu Rillenboden Stiick 305342
@ 3.2 x 450mm
FOX EV 63 BOEHLER Stabelektrode Basisch @ 4 x 450mm E504B42H5 EN ISO 2560-A C0.08, Si0.7, Mn 1.7 Schienenbriiche und -stosse, Rillenboden Stlick 10.014.07
@5 x 450mm
@ 2.5 x 450mm 125862
FOX EV 50 BOEHLER | Stabelektrode Basisch | 2.2 X450mm g 45 5B 42 H5 ENISO 2560-A | C0.08 Si0.4 Mn1.2 | Pufferlagen, Einldufe Stiick 105320 10.014.02
@ 4 x 450mm 125865
@ 5 x 450mm 306303
. @ 5 x 550mm . Reparaturen Grundmaterial Flach- + Tiefrillenherzstu- " 306297
BOR-SP 6 OERLIKON Stabelektrode Basisch 3 6 x 550mm E466B 34 H10 EN ISO 2560-A C0.04, Si 0.6, Mn 1,5 cke Giite S800, Stossschweissungen Stlick 305066 81.098.03
2 4 x 350mm Seitliche Anschweissungen, Zungenschweissungen 308226
Cronima MS ZANDER Stabelektrode Basisch @5 x 450mm E 18 8 Mn B 22 EN ISO 3581-A CO0.1,Mn 6,Cr 18, Ni 8 g, ngen, g gen, Stiick 308227
Pufferlagen in Rillenbdden
@ 6 x 450mm 308228
@ 4 x 350mm C0.09. Si0.7 Mn 6.5 106217
Fox A7 BOEHLER Stabelektrode Basisch 5 x 450mm E188MnB22 EN ISO 3581-A Cr18.6 |0, 6.9, Fahrkopfvergiitung (Band) Stlick 302344 30.014.024
r 18.6, Ni 8.8
@ 6 x 450mm 305162
J 4 x 450mm CO.1 Mn6 Sio7
Carbo 4370 MPR CARBOWELD | Stabelektrode Ruitil 5 x 450mm E 18 8 Mn R 53 EN ISO 3581-A Cr185 ',(I 100 Pufferlage zu Rillenboden Stlick
.5, Ni 8.5
@ 6 x 450mm
. @ 0.8mm . . . . 306636
CARBOFIL 1A BOEHLER Massivdrahtelektrode @ 1.0mm G 46 3 M21 4Si1 EN ISO 14343-A { C0.06, Si 0.90, Mn 1.7 Allg. Schweissarbeiten Werkstatt kg 303984

Tab. 6: Liste der bei BVB zugelassenen Schweisszusatzwerkstoffe
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9. Liste der Schweissgase

Stand: 20.05.2019

Prozessgas Bezeichnung Kiirzel Einsatzgebiet Mat.-Nr.
Einteilung nach BVB
EN ISO 14175
Propangas C3H8 Gleis- + Anlagenbau, vorwarmen 302095
307932
Acetylen C2H2 Konstruktion und Schlosserei 307213
Sauerstoff 02 Konstruktion und Schlosserei 307215
1 Argon Ar Konstruktion und Schlosserei 302931
M25 CORGON 15/5 (AR/CO2/02) Anlagen- + Gleisbau + Schlosserei 307933
(80/15/5)
als Schutzgas
13 ﬁ:go;ls/ g';lo%m Anlagen- + Gleisbau + Schlosserei
° als Schutzgas

Tab. 7: Liste der Schweiss- und Schneidgase

10. Arbeitsanweisungen (AA)

Auf den nachfolgenden Seiten sind Arbeitsanweisungen der Basler Verkehrs-Betriebe zu den The-
men Fugenverguss, Schleifen, Messen und Induktives Vorwarmen zu finden.

Vorgaben zum Schweissen finden sich unter dem Kapitel 11 Schweissanweisungen (WPS).

HB_10.03.0001.0001_06 Anhang A Arbeitsanweisungen
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10.1. Entfernen von Schienenfugen- Verguss AA1
AA-01 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 01 Q)
Datum: 25.11.2020 Entfernern von Schienenfugen-Verguss PASEL ERTANREN BN
Ersteller: Alexander Rudt

Arbeitsfolge:

o Das Entfernen der Verguss Fugen muss mit einer schienengefiihrten Konstruktion erfolgen, um eine
Beschadigung des Asphaltbelags durch den Auszugsdorn zu verhindern.

o Weder die Schiene, die Schienenummantelung noch der Asphaltbelag diirfen durch den Entfernungs-
prozess der Fuge beschadigt werden.

e Die Abmasse der Fugen ca. Breite 50 mm x Tiefe 35 mm (Schienenaussenseite) und der Fuge auf der
Schieneninnenseite ca. Breite 30 mm x Tiefe 35 mm dirfen nicht verandert (vergrossert) werden.

¢ Anfallende Abfallstoffe sind fachgerecht zu entsorgen.

e Das Wiederherstellen einer neuen Vergussfuge darf durch den Entfernungsprozess nicht beeintrachtigt
werden.

Abb. 01-1: Schienenquerschnitt mit Vergussfugen
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10.2. Fugenvergussarbeiten (Schienenfugen) System BVB AA 2
AA-02 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.. 01 Fugenvergussarbeiten BASELERFAHREN@DB
Datum: 25.11.2020 .
Ersteller: Alexander Rudt (SChlenenfUQen)

Arbeitsfolge:

Frasen der Fuge (Schienenaussenseite) ca. Breite 50 mm x Tiefe 35 mm (Fahrkopfseitig) bzw. der
Fuge (Schienenaussenseite) ca. Breite 30 mm x Tiefe 35 mm (Rillenseitig) nach AA 01.

Anfallende Abfalle fachgerecht und umweltgerecht zu entsorgen.

Fugeneinbau nur bei trockener Witterung (kein Nebel) und Temperatur > 5 °C

Reinigen der Schienenkopfflanke (Haftflache) durch Sandstrahlen.

Beschichten der Haftflache an Schienenkopf mit Haftgrund. Abstreuen mit Quarzsand 2-3 mm.
Die Fugenflanken mit hochadh&sivem Voranstrich, hell, transparent vorprimern.

Fugenmasse mindestens 3 mm tiefer als Oberseite Schienenkopf einbauen.

Heiss-Verguss mit bitumenhaltiger und hochelastischer Heissvergussmasse fir Fugen in Verkehrsfla-
chen und Schienenfugen bei elastisch gelagerten Schienen.

Einbringen in mindestens 2 Lagen

Die oberste Lage hat maschinell zu erfolgen

Die Fugenmasse hat den Anforderungen der ZTV Fug-StB01 und den Normen SN 670281 und

SN 670284 zu entsprechen, ebenso TL Fug-StB01 (Technische Lieferbedingungen fur Fugenfillstoffe in
Verkehrsflachen) und TP Fug-StB01 (Technische Prufvorschriften fir Fugenfillstoffe in Verkehrsflachen
fur die Ausflhrung von Schienenfugenvergussarbeiten) zu gentigen.

Eine Schieneneinsenkung von 1,2 mm muss von der Fugenmasse Uberbriickt werden kénnen, ohne Ab-
I6sung der Fugenflanken.

Fugenverguss

Abb. 02-1: Schienenquerschnitt mit Vergussfugen und Belag
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10.3. Maschinelles, minimalinvasives Frasen von Vergussfugen AA 3
AA-03 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 01 Maschinelles, minimalinvasives Frasen BASELERFAHRENQBVB
Datum: 25.11.2020
Ersteller: Alexander Rudt von VerQUSSfUQen

Um an den im Strassenraum verlegten Rillenschienen bei Instandhaltungsarbeiten Auftragsschweissun-
gen vornehmen zu kénnen, missen diese zwingend vorgewarmt werden. Durch die Vorwarmung und
den nachfolgenden Schweissprozess wird die bitumindse Vergussfugenmasse neben den Schienen stark
erwarmt, kann aufkochen und entziindet sich zum Teil.

Dies behindert den nachfolgenden Schweissprozess und es kann zu Einschlissen im Schweissgut mit
entsprechend massiven Schweissfehlern fihren. Des Weiteren kann der entstehende Rauch zu gesund-
heitsschadlichen Einflissen fliihren. Abhilfe zu diesem Problem ist das vollstandige Entfernen und an-
schliessende Neuvergiessen der Vergussfuge oder das in dieser Arbeitsanweisung beschriebene Einfra-
sen der Vergussfuge.

Das maschinelle, teilweise Herausfrasen der Vergussfugen muss mit einer schienengefiihrten Konstruk-
tion / elektrisch angetriebenen Maschine ausgefiihrt werden.

Der Betrieb der Maschine und der Frasprozess darf nur zu geringen Larmemissionen fuhren.

Die Frasarbeiten finden an geraden, gebogenen Rillenschienen, an Kreuzungen, Herzstlicken und Wei-
chen statt.

Die Fuge wird hierbei in einer kleinen Abmessungen direkt am Schienenprofil entlang eingefrast und die
Frasrlickstande durch Absaugen entfernt.

Weder die Schiene noch der Asphaltbelag dirfen durch den Entfernungsprozess beschadigt werden.

Die Abmasse der entfernten Fuge direkt am Schienenprofil aussen und innen betragen
Breite 9-12 mm x Tiefe 8 mm (Tiefe gemessen ab Oberkante der Vergussmasse).
Diese Masse sind zwingend einzuhalten und durfen nicht vergrossert werden.

Anfallende Frasriickstdnde und Abfallstoffe sind fachgerecht und umweltgerecht zu entsorgen.

Die im Fugenband gefraste Nut wird nach den nachfolgenden Schweil3prozess wieder geschlossen,
indem die Vergussmasse sich erwarmt und nachfliesst. Die durch den Schweil} Prozess entstandene
Warme fihrt zu einer erneuten VerschlieBung des Fugen Vergusses.

Falls die Nut durch den Schweissprozess nicht vollstandig mit der Schiene wieder verschmolzen wird,
ist mit einem Propan-Brenner nachzuarbeiten, d.h. ein Aufschmelzen bewirken und die Vergussmasse
dadurch egalisieren.

verschmolzene
Vergussfuge

e
Schienen-
rille

Abb. 03-1: Eingefréste Fuge (rot um- Abb.03-2: Frasbreite 9 bis 12mm Abb. 03-3: Nach dem Schweissen
rahmt) neben Schiene, aussen neben Schiene verschmolzene Vergussfuge
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10.4. Ausschleifen von altem Schweissgut AA 4
AA-04 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 01 Qﬂ
Datum: 25.11.2020 Ausschleifen von altem Schweissgut PASEL ERPATREN T BV
Ersteller: Alexander Riidt

Arbeitsfolge:
- Altes und poréses Schweissgut mechanisch ausschleifen.

Ausschleifung

Ausfahrung

Altes
Schweissgut

-
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10.5. Egalisieren von Rillenb6éden AA5
AA-05 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 01 Q)
Datum: 25.11.2020 Egalisieren von Rillenbdden BASEL ERFAMIREN TRV
Ersteller: Alexander Rudt

Arbeitsfolge:

- Alle Unebenheiten in den Rillenbéden mechanisch schleifen.

- Das Egalisieren von Rillenbdden ist nur bis zu einer maximalen Tiefe von 18 mm zulassig.
- Ist der Rillenboden tiefer als 18 mm muss zuvor auftragsgeschweisst werden.

- Beim Egalisieren von Rillenbdden in Auf- Ablauframpen ist eine mechanische Fiihrung zur Ausflihrung
der korrekten Steigung zu verwenden.

- Die Oberflachenrauigkeit nach dem Schleifen darf max. Rz < 25 ym betragen.

Unebenheiten

egalisieren

male Tiefe)

HB_10.03.0001.0001_06 Anhang A Arbeitsanweisungen
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10.6. Fertigungstoleranzen fiir Schweissstosse AA7
AA-07 Arbeitsanweisung (AA)
R ﬁez‘o/zo o Fertigungstoleranzen flr Schweissstosse - ERFAHREN@?B
Ersteller: Ralf Grimm (Schienen 60R1 und 49E1)
Arbeitsfolge:

e Alle Schienenstossschweissungen werden mit einem Stahllineal von 1 m Lange auf ihre Massgenauig-
keit geprift. Die Messungen sind nach dem Fertigschleifen durchzufiihren.

e Die Toleranzanforderungen gelten fur neue wie gebrauchte Schienen und fir alle Schweissverfahren.

e Das Stahllineal ist gemass Abb. 07-1, bzw. Abb. 07-2 anzulegen.
(Rillenschiene und in Anlagen a = 10 mm; bei Vignolschiene a =14 mm unter der Fahrflache)

¢ Die Grenzwerte (siehe Abb. 07-3) fur Fahrflache und Fahrkante sind beim Anlegen des Stahllineals
zwingend einzuhalten.

o~
R10 14
< | l
L )
_‘\| I/’ _
1 |
| I
|
Abb. 07-1: Rillenschiene a= 10 mm, Abb. 07-2: Vignolschiene a= 14 mm,
das Stabhllineal ist in zwei Positionen das Stahllineal ist in zwei Positionen anzulegen

Fahrflache : Hohe Schweissung a max: 0.3 mm Fahrkante Spurerweiterung a max: 0.3 mm

100 em
halbes Lineal

100 cm

T

hakes Lineal Fakranta

i I

C —— =
T
Fahrflache: Tiefe Schweissung b max: 0.2mm a
100 om
[ &l habes Lineal Fahrkante: Spurverengung a max: 0.3mm
K | 100
’ | —, — | {.TUMJI[ Fanrkaite
] 2 L
= =

Abb. 07-3: zuldssige Fertigungstoleranzen fiir Fahrfliche und Fahrkante
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10.7. Profilieren von Schienen 60R1 und 49E1 AA 8
AA-08 Arbeitsanweisung (AA)

St Ro?gzzgi [1/4] Profilieren (Schleifen Fahrkopf) BASELERFAHREN@?VB

Ersteller: Ralf Grimm von Schienen (60R1 und 49E1)

1 Allgemein

Wo nétig, den Fugenverguss vor dem Schleifen durch BVB entfernen lassen.

Vor der Profilierung Fahrkopfriffel und Fahrkanteniiberwalzungen schleifen. Fahrkanteniberwalzun-
gen missen bis zu einer Tiefe von 24 mm unter GFT (gemeinsame Fahrflachentangente) abgetra-
gen werden.

Grundlage dieser Arbeitsanweisung ist die von Fa. Prose GmbH, Dr. A. Theiler erstellte
«BVB-Arbeitsanweisung Schleifeny, Version 1.10 vom 06.03.2020.

Detail. Grundlagen zu Toleranzen finden sich unter IN_11.03.0050.0006 (Toleranz Reprofilierung).

2 Schileifsollprofile

21

2.2

Langsprofil
Das Langsprofil ist gleichmafig und eben auszufiihren. Toleranzen gelten gemal Abschnitt 5.2
Querprofil

Abhangig vom Zustand der Schiene vor der Schleifarbeit kommen unterschiedliche Schleifsollpro-
file zur Anwendung.

- Bei SchleifmalRnahmen an neu eingebauten Schienen wird jeweils das Schienenwalzprofil als
Schleifsollprofil verwendet (siehe auch Abschnitt 3.1). Hierbei muss nach Rillenschienengleis und
Vignolschienengleis unterschieden werden.

- Der Groldteil des Streckennetzes weist Schienen im Verschleiltzustand auf. Bei Schleifmal3nah-
men an verschlissenen Schienen wird daher das Schleifsollprofil 03 eingesetzt (s. Abschnitt 3.2).

- Nach Verbindungsschweildungen von Neuschienen ist das ,BVB Schleifprofil 01“ des jeweiligen
Walzprofils anzuwenden.

- Nach Verbindungsschweiltungen von Neuschienen mit verschlissenen Schienen ist ein gleichma-
Riger Profilibergang Giber 1 m Lange beiderseits des Stol3es herzustellen.

Der Entscheid, welches Profil anzuwenden ist, wird mit der Auftragserteilung durch BVB mitgeteilt.

3 Profilform

3.1

3.2

Es werden zwei Sollprofile definiert. Eines fiir den Neuschienenschliff neu eingebauter Schienen
sowie eines, das auf dem mittleren Verschleiprofil bei der BVB beruht.

BVB Schleifsollprofile 01-XXX fiir Neuschienenschliff

Aus wirtschaftlichen Griinden wird bei Schleifarbeiten an neuwertigen Schienen das jeweils vorlie-
gende Walzprofil der Schiene hergestellt. Fir Neubauten kommen dabei nur noch die Formen 49E1
und 60R1 in Frage. Alle Profile liegen neben der zeichnerischen Darstellung als DAT- Datei vor.

3.1.1 Rillenschienen
Bei Rillenschienen kommt das Schleifsollprofil 01-60R1-00-A10 zum Einsatz mit der Bezugsebene
A1 =10 mm (siehe Abb. 08-1).

3.1.2 Vignolschiene mit Einbauneigung 1:20
Bei Vignolschienen mit Neigung 1:20 kommt das Schleifsollprofil 01-49E1-20-A14 zum Einsatz mit
der Bezugsebene A14 =14 mm (siehe Abb. 08-2)

3.1.3 Vignolschiene mit Einbauneigung 1:40
Bei Vignolschienen mit Neigung 1:40 kommt das Schleifsollprofil 01-49E1-40-A14 zum Einsatz mit
der Bezugsebene A14 =14 mm (siehe Abb. 08-3).

BVB Schleifsollprofil 03 fiir alle Schienen im Verschleisszustand

In Folge von VerschleiRuntersuchungen im Jahr 2017 wurde das neue Schleifsollprofil 03 festgelegt.
Die Bezugsebene ist Ao =10 mm sowohl fiir Rillenschienen als auch fir Vignolschienen. Dieses
Profil verbessert die Zentrierfahigkeit der Fahrzeuge vor allem im geraden Gleis (siehe Abb. 08-4).

4 Herstellung des formtreuen Querprofils

Schienenquerprofile missen konturtreu hergestellt werden. Es gilt:

¢ Die Kontur mit der Radienfolge des Walzneuprofils gemai Abschnitt 4.1 ist verbindlich.

¢ Innerhalb der Schleifbereiche sind die max. zuladssigen Facettenbreiten gemafl Abschnitt 4.2
einzuhalten.
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AA-08 Arbeitsanweisung (AA)
St Ro?gzzgi [2/4] Profilieren (Schleifen Fahrkopf) BASELERFAHREN@?VB
Ersteller: Ralf Grimm von Schienen (60R1 und 49E1)

4.1

4.2

e Auch dann, wenn im geltenden Schleifauftrag der Schleifbereich | oder Il (siehe Abschnitt 4.1)
nicht ausdricklich durch die BVB gefordert sein sollte, so ist das Einhalten der Profilkontur durch
den Schleifdienstleister dort seitens BVB gewlinscht und mdglichst anzustreben.

e Das geschliffene Profil muss am Ende des Schleifbereiches tangential auslaufen.

Schleifbereich
Es werden drei Schleifbereiche , 1%, I, ,IlII* definiert.

e Der Schleifbereich | deckt den Teil der Kopfeckabrundung nahe der Schienenflanke sowie die
Schienenflanke selbst ab. Dieser beginnt bei Tangentenneigung des Sollprofils gegen die Vertikale
von 50°. Die Facetten im Schleifbereich | sollen nicht breiter sein als 4 mm. Wird dieser Schleifbe-
reich hergestellt, so sollten zwei Facetten erkennbar sein. Sie sollen tangential in die Neigung 6:1
der Fahrflanke des Schienenkopfes auslaufen.

Anmerkung: Je nach geometrischen Verhéltnissen kann es zu Einschrénkungen bei der Bearbeit-
barkeit dieses Bereiches kommen. Das qilt vor allem bei bereits verschlissenen Schienen, bei de-
nen der Fahrkopf tiefer als der Rillenkopf liegt.

e Der Schleifbereich Il deckt die zentrale Fahrflache der Schiene ab und ist beim Querpro-
filschleifen formtreu herzustellen. Er beginnt beim Ubergang zur zentralen Fahrflaiche am nominel-
len Ende des Kopfeckabrundungsradius. Beim Walzprofil 49E1 ist dies der Ubergang R13/R80 und
beim 60R1 der Ubergang R10/R225. Die laterale Position des Beginns des Schleifbereiches Il des
60R1 wird aulRerdem beim Schleifprofil-03 Gibernommen.

Die Facetten des Schleifbereiches Il sind 4 mm, 7 mm und 10 mm breit.

o Der Schleifbereich Ill dient der Herstellung einer nach aufen geneigten Flache. Der nominal
vorhandene Scheitelradius (bei BVB-SP03: R290) darf durch 1 bis 2 Facetten angenahert werden.
Entscheidend ist die Herstellung einer nach auen geneigten Flache unter Vermeidung eines Kni-
ckes (,Dach®) im Schienenkopfscheitel.

Anmerkung: Vergussmassen zwischen Rillenkopf und kann die Herstellung einer nach aul3en ge-
neigten Facette verhindern. Wird in diesem Fall nicht seitens BVB gefordert.

Facettenbreiten

Es werden 3 Zonen ,a“ ,b“ und ,c" festgelegt, innerhalb derer die maximalen Facettenbreiten ge-
maR Tabelle 08-01 vorgegeben und einzuhalten sind.

In der Tabelle ist zudem die Anzahl der in den Zonen erforderlichen Facetten angegeben. Daran
lasst sich die anforderungsgemale Ausfiihrung der Schieifarbeit leichter beurteilen als anhand der
zu messenden Facettenbreite. Die Facetten diirfen schmaler als angegeben hergestellt werden.

Schleif- Zone der | max. Anzahl Toleranz Beschreibung Verbindlichkeit
bereich Facetten | Facetten- |der 1)
-breite breite Facetten
(informell) [ mm
Langsprofil +0,02 mm | kmax = 300 mm obligatorisch
Querprofil
Profilauslauf
zum
Spurweiten- Ko ) :
pfeck bei Anforderung
Zone a < 4mm 22 bezugspunkt | aprundung durch BVB
-0,4 mm
+0,1 mm

<4 mm =3

-0,2 mm |zentrale

Il Zoneb <7 mm =2 +01 mm |Fahrflache obligatorisch
Zonec <10 mm z2
1l I } o AuBenseite der [ bei Anforderung
beliebig 1-2 Winkel > 3 Schiene durch BVB
Rauheit |Ra <10 pm obligatorisch

Tab. 08-1: Schleifbereiche, Facettenbreiten und Toleranzen
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AA-08
Rev.: 02

Datum: 03.02.2021
Ersteller: Ralf Grimm

Arbeitsanweisung (AA)

[3/4] Profilieren (Schleifen Fahrkopf)
von Schienen (60R1 und 49E1)

BASEL ERFAHREN

Q)

Schlsifaereich e O T Schlgifaersich /) TN )
A ) [|
@ @ O, O O,
Profilauslauf zun e /-0 2ma Profilauslauf zun | 4017 17~ tom
Spurweitenbezugspanki | -0.4mm Spurweitenbezugspunkt) -0.6mn)
L0 ' L0
+ , .
(2,34) — =1 12,88)
- e
Zonen der <Lmmn <Tmn <Hmm Zonen der Amm <Tnn <10mm
Fazeltentreile 3 b C Facetterbraite a l, b ¢
o
Bt [k . b
C-)"\\ - -—
1
= | 3 i
! | ) \?b\ |0 - =/
= Rlp 15 > 1= o5
= u - = = = T ¥
L i912) | - N | R1B1_
—Illl—-q—-— || |I
BT | Einbauneigung 1420 \
eigu 1 |
. g s |
|II —1 =3
—| — [y
IlI 1 1 ' z 4 ,g 8] |||
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AA-08 Arbeitsanweisung (AA)
St Ro?gzzgi [4/4] Profilieren (Schleifen Fahrkopf) BASELERFAHREN@?VB
Ersteller: Ralf Grimm von Schienen (60R1 und 49E1)

5 Toleranzen der Schleifarbeiten

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

Nach einer schleiftechnischen Bearbeitung darf die Oberflache der Schiene nicht mehr wellig

oder geriffelt sein. Nach den Schleifarbeiten mussen die spurfiihrungstechnischen Toleranzen wei-
ter eingehalten werden. Dies gilt insbesondere fur die Spur und Rillenweite nach Quermasstabelle
(STD_11.01.0040.0002 in jeweils aktueller Version) und die Verwindung.

Langsprofil

Das Langsprofil wird durch Einzelmessungen stichpunktartig Gberprift (siehe Kap. 6.10.2). Das
Langsprofil darf eine maximale Hohenabweichung (gleitender Mittelwert der Spitze-Spitze-Werte
gemal DIN EN 13231-3) von 0,02 mm bis zu einer Wellenlange von 300 mm nicht Uiberschreiten
(siehe auch Tabelle Tab. 08-1, Zeile ,Langsprofil).

Bei der Toleranzangabe zum Langsprofil wird nicht nach Wellenldngenbereichen unterschieden.

Sollten kontinuierliche Messungen durchgefuhrt werden, so erfolgt die Abnahme geman
DIN EN 13231-1, Abschnitt 4.

Querprofil

Es gelten die Toleranzen gemaf Tabelle Tab. 08-1, Zeile ,Querprofil“ bzw. in den geforderten
Schleifbereichen 1%, 11 oder IlI“ des Querprofils.

Die Qualitat des Ubergangsbereiches vom Fahrkopf in die Kopfeckabrundung (Zone a) ist von be-
sonderer Bedeutung fiir den Rad-Schiene-Verschleil3.

Die Bedeutung des aufieren Fahrflachenbereiches (Schleifbereich ,111*) liegt hingegen in der Besei-
tigung von Graten im AuRenbereich der Schiene. Daher ist dieser Tatsache groReres Gewicht als
einer Formtreue des Profils einzurdumen.

Oberflachenrauheit

Die Oberflache muss nach einer SchleifmalRnahme hinreichend glatt sein. Werden im Zweifelsfall
Nachmessungen der Rauheit erforderlich, so muss die gemittelte Rautiefe Rz (nach EN ISO 4287)
des Schleifbereiches entsprechend Abschnitt 7 von DIN EN 13231-3 bei einer Einzelmessstrecke
von I = 2,5 mm und einer Messstrecke von In = 12,5 mm unter Rz < 25 pym liegen.

Geforderter Zustand von Oberflache und Profil nach dem Schleifen

Beim Reprofilieren ist das Schleifsollprofil in Querrichtung (Abschnitt 3) unter Berlicksichtigung der

zulassigen Toleranzen einzuhalten.

Die Oberflache muss nach der Bearbeitung frei von Rissen und Oberflachenfehlern sein.

Das Schiliffbild darf keine groben Riefen aufweisen.

Kontinuierliche Blaufarbung der Schiene ist unzulassig.

Die Oberflache muss nach einer Schleifma3nahme hinreichend glatt sein. Werden Nachmes-

sungen der Rauheit erforderlich, so gelten die Angaben in Abschnitt 5.4

Die Facetten missen die Eigenschaften gemag Tabelle 08-1 einhalten.

e Ein Mindestabtrag gemaf DIN EN 13231, Abschnitt 6, kann bei Rillenschienen nicht eindeutig
messtechnisch erfasst werden. daher wird dieser auch nicht tGberpruft.

Lage der Facetten (nur informell)

"
—— -— . 70
u/\Lﬁf __L:ﬁ .
=4 I '
<|i|
0
%@Kﬁ
fh"

Abb. 08-5: Lage der Facetten (informell) am Schleifsollprofil
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10.8. Schleifen Ubergang Fahrkantenradius R10 / R13 im Herzbereich (Tiefrille)AA 12
AA-12

Arbeitsanweisung (AA)

Rev.: 01 Schleifen Ubergang Fahrkantenradius BASELERFAHRENQBVB
Datum: 25.11.2020 c 0 o
Ersteller: Alexander Riidt (Tiefrillenherzstucke)

Symmetrischer Fahrkantenlbergang

natlrliche Absenkung aus der
zweiseitigen Bearbeitungsiberschneidung

GFT

L

Lange der natlrlichen Spit

kung

Schnitt A-A Schnitt B-B

Kopfeckabrundung 10mm an der Spitze
Bereich der Kopfeckabrundung = Sdcorsonsssmsamas

GFT(SO) [T |

_Spurweiten-Messsbene

Abb. 12-1: Natiirliche Absenkung aus der zweiseitigen Bearbeitungs-
tiberschneidung

Gelb: Kopfform 60R1
Lila: Kopfform 60R1 mit Kopfeckabrundung 10mm an der Spitze

Abb. 12-2: Schnittdarstellung

Asymmetrischer Fahrkantenibergang

natarliche Absenkung aus der
Bearbettungsiberschnedung

GFT

Lange der naturlichen Spitzenabsenkung

Lange der naturichen Spitzenabsenkung

Schnitt A-A

Schnitt B-B

Kopfeckabrundung 10mm an der Spize

>

Abb. 12-3: Natiirliche Absenkung aus der Bearbeitungstiberschneidung
Gelb: Kopfform 60R1

Abb. 12-4: Schnittdarstellung
Lila: Kopfform 60R1 mit Kopfeckabrundung 10mm an der Spitze
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10.9. Herzstiickbearbeitung (Spitzenbeischragung durch Schleifen)

AA 13

AA-13
Rev.: 01

Datum: 25.11.2020

Ersteller: Alexander Ruidt

Arbeitsanweisung (AA)

[1/2] Herzstuckbearbeitung (Spitzenbeischragung)

BASEL ERFAHREN @BVB

Generelle Herzstiickbearbeitung fiir Flachrillen- und Tiefrillenherzstiicke:

e Zurlicksetzen der Spitzen auf Spitzenstarke 10 mm.
Wird die Leitspitze auf beiden Seiten 4 x 200 mm beigeschragt, ist die Herzstiickspitze vorher auf
15 mm zuruckzusetzen.

e Bei geraden Herzstlicken bzw. bei sehr grossen Radien / Ubergangsbégen, d. h.
Radien = 1000 m erfolgt die Beischragung in Regelfahrtrichtung um 2 mm auf 100 mm Lange.

o Bei Herzstlckwinkeln = 40 gon bis < 60 gon (siehe Tab. 13-1 und Tab. 13-2) erfolgt nur ein Zurlckset-
zen der Spitzen ohne zusatzliche Beischragungen.

e Bei Herzstlickwinkeln > 60 gon (siehe Tab. 13-1 und Tab. 13-2) erfolgen weder ein Zuriicksetzen der

Spitzen noch Beischragungen.

Abb. 13-1: Flachrillenherzstiicke (rot) auf der bogen-
dusseren Schiene liegend

Abb. 13-2: Flachrillenherzstiicke (rot) auf der bogenin-
neren Schiene liegend

Beischragung Flachrillenherzstiicke

Herzstlickwinkel < 20 gon

Herzstiickwinkel

Herzstiickwinkel

Herzstiickwinkel

2 20 gon bis < 40 gon 2 40 bis < 60 gon > 60 gon
GERADE GEBOGEN GERADE GEBOGEN
R 2=1000m R <1000 m R >1000m R <1000 m
Beischragung Fahr- und Beischragung Fahr- und Beischragung Fahr- Beischragung Fahr- KEINE KEINE

Leitkante in Regelfahrt-
richtung um:

2mm auf 100mm Lange

Leitkante in beide Fahrt-
richtungen um:

2mm auf 100mm Lange

und Leitkante in Regel-
fahrtrichtung um

2mm auf 100mm Lange

und Leitkante in beide
Fahrtrichtungen um

2mm auf 100mm Lange

Beischragung

Beischragung

KEIN Zurlcksetzen
der Spitzen

Radius R<100 m und
Quermasse «doppelte
Herzstiicke '»

Das Herzstlck liegt auf
der bogeninneren und

Radius R<100 m und
Quermasse «doppelte
Herzstiicke '»

Das Herzsttick liegt auf
der bogeninneren

bogendusseren Schiene Schiene
Abweichend Abweichend

Beischragung der Leit-
kante in Regelfahrtrich-
tung um:

4mm auf 200mm Lange

Beischragung der Leit-
kante in Regelfahrtrich-
tung um:

4mm auf 200mm Lange

Tab. 13-1: Beischrdgung der Spitzen in Flachrillenherzstiick-Anlagen

(1) Quermasse ,Doppelte Herzstiicke* betreffen nicht nur doppelte Herzstiicke, sondern werden in Ausnahmen auch bei
einfachen Herzstiicken angewendet
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AA-13 Arbeiteamuel
rbeitsanweisung (AA

Rev.: 01 g (AA) Q)

Datum: 25.11.2020 [2/2] Herzstlickbearbeitung (Spitzenbeischragung) [ =" ="

Ersteller: Alexander Riidt

Beischragung Tiefrillenherzsticke

Herzstiickwinkel < 14 gon

GERADE GEBOGEN
R 21000m R <1000 m

Beischragung Fahr- und | Beischragung Fahr- und
Leitkante in Regelfahrt- Leitkante in beide Fahrt-
richtung um: richtungen um:

2mm auf 100mm Lange | 2mm auf 100mm Lange

Radius R<100 m und
Quermasse «doppelte
Herzstiicke »

Abweichend
Beischragung der Leit-
kante in Regelfahrtrich-

tung um:

4mm auf 200mm Lénge

Tab. 13-2: Beischrdgung der Spitzen in Tiefrillenherzstiick-Anlagen

Beispiele zur Bearbeitung von Herzstiicken

"FIUQelschiene"

Leitangy
ﬂge

meaufgég QFK
— — — <
—

—
Fahm,cmu”g -

e _ .

Leitspitze

Winkel in gon

K
c,t\t'o‘@.““q
Be\S af A00mm L3

"Fligelschigne"

Abb. 13-3: Beispiel: Bearbeitung des einfachen Herzstlicks

Herzstlickspitze
"Knieschiene"

Fahigan Be'smfagﬂ f aasthBQUTaL> otz )
J nﬁemmg g LK 2nm a1 wgm;g ;; e 2
) auf 10mm M Ling o echragung gt - )
- Sz e . pr. A= /Maggpefﬁfﬁ”g
ey i e -— e
; —_ = —
Lelfang () " =3 - Fabtig, Jpm—— — "Latarte
. — \_\_ﬂ_‘ =) 7_7_7_ i =) = e —
S e o T pantie "
‘g DH-Spitze _,_,_': | : il é DH-Spitze
s s
Fahmm‘f\(\.l“@

5
— —
= 50u00
peiscnrag! o
- 2 apm A00mm L4
2 "Radlenkerschiene" =

Abb. 13-4: Beispiel: Bearbeitung des doppelten Herzstiicks
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10.10. Entfernen von Riffeln AA 14
AA-14 Arbei :
rbeitsanweisung (AA
Rev.: 01 9 (AA) 9)

Datum: 25.11.2020
Ersteller: Alexander Rudt

BASEL ERFAHRENQBVB

Entfernen von Riffeln

Allgemein

Mit den Schleifarbeiten auf der Strecke sowie an Weichenzungen werden die durch den Fahrbetrieb ent-
standenen Riffel nachhaltig beseitigt. Die Riffeln bilden sich auf dem Fahrflachenprofil wie auch an der

Kopfeckabrundung.

Abb. 14-1: Darstellung von Riffeln

- = _.,.,---.-_..'Eslb!

0, 1mm
|

Abb. 14-2: Unterschleifen der Riffeltdler

¢ Die Riffeltdler missen zwingend unterschliffen werden, weil die Materialverhartungen unter den Riffelta-
lern ansonsten rasch zu neuen Riffeln fiihren wirden. Nach dem Schleifen darf somit keine Kaltverfesti-
gung mehr vorhanden sein. Die Harte entspricht der Harte des Materials im Normalzustand. Um die Le-
bensdauer der Anlagen so wenig wie mdglich zu reduzieren, ist der Abtrag auf das absolut notwendige

Minimum zu beschranken.

e Die Toleranzen gelten gemaf Arbeitsanweisung AA08, Abschnitt 5.2. Somit darf das Langsprofil eine
maximale Héhenabweichung von 0,02 mm bis zu einer Wellenlange von 300 mm nicht Uberschreiten.

e Die Oberflachenrauigkeit nach dem Schleifen darf max. Rz < 25 ym betragen.

Abb. 14-3: Typische Riffelbildung auf einem Streckengleis

Riffelschleifen auf der Strecke

Um die erneute Riffelbildung zeitlich hinauszuzdgern und trotzdem dem wirtschaftlichen Abtrag Rech-
nung zu tragen, sind die Riffeltédler um 0,15 mm zu unterschleifen.

Riffelschleifen an Weichenzungen

Das Ziel der Schleifarbeiten an einer Zunge ist nebst dem Reprofilieren, dem Entgraten, dem Entfernen
von Uberwalzungen auch das nachhaltige Beseitigen von Riffeln. Der Abtrag und das damit verbundene
Temperaturmanagement sind dem Werkstoff der Zunge so anzupassen, dass es zu keinen Schaden oder

Verformungen kommt.
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10.11. Induktives Vorwarmen AA 20
AA-20 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 00 Q)
Datum: 06.12.2020 Induktives Vorwarmen von Schienen BASEL ERFARREN T BVE
Ersteller: Ralf Grimm

Arbeitsfolge:

¢ Die induktive Vorwarmung einer Schweil3naht bietet gegeniber der Vorwdrmung mit Gasbrennern ei-
nige Vorteile. Die auf das Werkstiick Ubertragene Warmemenge erfolgt direkt, ist reproduzierbar und
ist einfach kontrollierbar. Die neben der Schiene verlaufenden Schienenfugen werden nicht durch eine
Gasflamme angeschmolzen.

¢ Die flexiblen, schlauchartigen Induktoren werden in auf dem Schweissbereich eng nebeneinander
ausgelegt. Nach Mdglichkeit mit magnetischen Haltern an der Schiene gegen seitliches Verschieben
sichern.

e 1 bis 2 Temperatursensoren an der Schiene befestigen und die notwendige Vorwarmtemperatur am
Induktionserzeuger einstellen.

e Vorwarmen nach Kapitel 6.5

Abb. 20-1: Temperatursensor auf Fahrkopf Abb. 20-2: verlegte Induktionsschleifen in
einer Flachrille zum Vorwédrmen
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10.12. Anschweissen von temporaren Erdungslaschen AA 25
AA-25 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 00 Anschweissen von temporaren Erdungslaschen BASELERFAHRENg?VB
Datum: 06.12.2020 k
Ersteller: Ralf Grimm am Schienenfuss

Zur temporaren Aufstellung von Arbeitsgeriisten an Gebauden o. a. im méglichen Abrissbereich der
Fahrleitung des Trams ist eine Erdungslasche zwischen Gerlist und Schiene anzuschweissen, zum
Anschluss eines Verbindungskabels zum Arbeitsgerust.

Diese Erdungslasche darf nur im Bereich des Schienenfusses fachgerecht angeschweisst werden.

Arbeitsfolge:

Nach Absprache mit dem zusténdigen BVB-Sachbearbeiter wird entschieden, wer (externe Firma
oder BVB) den Belagsaufbruch im Strassenraum durchflihrt. Der vorgesehene Belagsaufbruch ist
dem TBA schriftlich als Aufgrabungsmeldung unter ff. Link anzuzeigen.

https://www.tiefbauamt.bs.ch/oeffentlicher-raum/nutzung-des-oeffentlichen-raumes/formulare/aufgrabungen-oeffentlichem-grund.htmil

Zu Position und Ausfuhrung des Belagsaufbruchs ist mit dem Strassenmeister TBA (Tiefbauamt
Basel-Stadt) Kontakt aufzunehmen.

Offnen der Belagsschicht mindestens 30 x 30 cm gross, in der Tiefe bis unter den Schienenfuss
ausgehoben.

Sind zudem Streustromschutz RCS oder Kammerfiillelemente an der Schiene verbaut, so sind
diese im Schweissbereich zu demontieren und nach erfolgter Schweissung wieder anzubringen.

Vorgesehene Schweissstelle am Schienenfuss sauber metallisch blank schleifen.
Erdungslasche(n) (Mat.-Nr. 109264) sauber einpassen.

Schweissstellen reinigen von Schmutz und entfetten mit Lésungsmittel (Isopropanol 0.a.)
Vorwarmen des Schienenfusses nach Kapitel 6.5

Anschweissen der Erdungslasche mit Kehlnaht an den Schienenfuss.

Die Belags6ffnung, je nach Situation, provisorisch mit Kaltbelag oder mit warmen Walzasphalt ver-
fullen. Fur die korrekte Ausfiihrung gilt es die Norm 406 zu beachten (Strassenbau-Normen, Tief-
bauamt Basel https://www.tiefbauamt.bs.ch/baustelIen-und-proiekte/standards-vorlaqen/normen-merkblaetter-weqleitunqen.html).

Schienenfuss
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10.13. Thermische Schienenstossschweissung aller BVB-Schienenprofile AA 26

AA-26
Rev.: 01

Datum: 25.11.2020
Ersteller: Alexander Rudt

Arbeitsanweisung (AA)

Thermische Schienenstossschweissung

BASEL ERFAHRENQBVB

Beim Verfahren SRZ (71) wird ohne BVB - eigene WPS geschweisst.

Es sind grundsatzlich alle Arbeitsanweisungen und Ausfiihrungsanweisungen fiir das Thermit-Schnell-
schweissverfahren SRZ der Fa. Elektro-Thermit GmbH & Co. KG A Goldschmidt Company, DE- Halle

anzuwenden.

Das ausfuhrende Personal muss uber die notwendigen Schulungen und Prifungen verfigen (Kap. 4.1).
Das Bearbeiten und Profilieren des geschweissten Stosses erfolgt gemass Arbeitsanweisung AA 8.

Weitere Hinweise siehe auch Kap. 6.3.2

Beispiele von Thermischen Schweissungen:

Abb. 26-1: Schweissstoss an Rillenschienen

Abb. 26-2: Verbindungsschweissung
Anschlussschienen an gefréasten Herzstiickblock
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Abb. 26-3: Schweissstoss mit Profilstauchung
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11.

Schweissanweissungen (WPS)

HB_10.03.0001.0001_06 Anhang B Schweissanweisungen

34



Basler Verkehrs-Betriebe | Postfach | 4005 Basel
11.1. Seitliches Aufschweissen der Flihrungskante (manuell)

WPS 1
WPS-Nr. 1
’ StandardschweiBanweisung (WPS
Rev.: 01 g (WPS) g )
Datum: 21.09.2020 Seitliches Auftragsschweissen der Fahrflanke BASEL ERFAHREN WP BYE
Seite 1 von 1
Ort: Basel =i I Prifer/Prifstelle:
WPS des Herstellers: 01_Rev 01 | Art der Vorbereitung: Biirsten und schieifen
Clualifikation des Schweissers nach 150 9606-1; | Spez. des Grundwerkstoffes: R200 {(1.0521)
136 P BW FM1 W PA ml oder 111 P BW FM1 B PA ml | nach EN 14811, (200-240HBW)
Schweillprozess: 136 oder 111 | Schweiltposition: PA
Mahtart: Auftragsschweissung | Werkstickdicke (mm): Rillenschiene 60R1 |
Gestaliung der Verbindung Schweilfolge
Salveiiasgul 3 i I fr— pezbhsren
Aushafang i Auntanrarg

Einzelheiten der Nahtvorbereitung: Die seitliche Anschweissung kann abschnittsweise

- Ausschieifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienenoberkante oder in voller Lange durchgefinrt werden.

- Schweissberaich sdubern, entfetten und trocknen Bei Arbeitsunterbruch muss die Anschwelssung

- Schiene induktiv vorwarmen auf 1002 bis 120°C 300mm langer sein, als die Aufschweissung an der

f Leitkante,
Bemerkungen:

- Mach jeder Schweill Lage gegenschleifen, um einen sauberen Schweilinaht ﬂbergang zu erraichen, dadurch
wird die Anhdufung won Lagebindafeblern minimiart.
- Die Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhdhen.
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.
- Stabelektroden fir die Decklagen sind zwingend rickzutrocknen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden
- Reprofilierung des Fanrflanke, Kopfeckabrundung und Fahrflache gemass AA B

Schweilbraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusalz- | Strom- | Spann- | Stromart [ Draht-
werkstoff | stérke ung ! vorschub
4] v Polung | [mimin]
Decklage 1 bis 3 136 BOHLER AT CN-UP 3.0 mm 150- | 21-30 | =/+ | 2.5bis
ggf. je nach Tiefe / Breite S18 8 Mn 300 1
weitere Lagen (EN 1SO 14343-A)
Decklage 4 bis 6 136 BOHLER A7 CN-UP 3.0 mm 150- | 22-30| =/+ |5bis12
gof. je nach Tiefe ! Breite 5188 Mn 300
M g (EN ISO 14343-A)
ALTERNATIV
Decklage 1 bis 6 111 ZANDER CronimaMS | 50mm | 170- 30 =l+
ggf. je nach Tiefe / Braite E18 8 Mn B22 230
weitere Lagen (EN ISO 3581-A)
Sondervorschriften fir Trocknung: Strichraupen

Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen - -

Wolframelektrodenart/= Brenneranstellwinkel: 90 ® B
Vorwarmtemperatur: 120 C*° | Vorwarmen: Induktiv verwarmen
Zwischenlagentemperatur: 100 C* - 120 C° | Vor dem Schweilten der Decklagen einhalien
Warmenachbehandlyng/Ausharten: | Nachwarmen -

22 A2 3.5,«/
{Mame, Datum und®nterschrift) [Stempel, Name.}li?ﬁ?n und Linterschrift)

i

WFS Nr 1 Rav_D1 Sailicnes Anschwaissen dar Fubrungskanis docs 4
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11.2. Seitliches Aufschweissen der Fiihrungskante (teilmechanisiert)

WPS 23
WPS-Nr. 23 StandardschweiBanweisung (WPS)
Rev.: 00 e . y @
Datum: 25.11.2020 Seitliches Aufschweissen der Fiihrungskante i e NP
Saite 1 von 1 (teilmechanisiert)
Ort: Basel | Priifer/Priifstelle: '

WPS des Herstellers: 23_Rev 00

| Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen

Qualifikation des Schweissers:
1SC 9606-1 111 P BW FM1 B PA mi

Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)

_nach EN 14811, (200-240HBW)

Schweillprozess: 121

Schweiltposition: PA:

Mahtart: Auftragsschweissung

Werkstickdicke (mm): Rillenschiene 60R1

Gestaltung der Verbindung

Schweilfolge

Bemerkungen:

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Ausschleifen des alten Schweissgutes (nach AA 4) auf
notwendige Tiefe ca. 20 mm ab Schienenoberkante.

- Schweissbergich saubern, entfetten und trocknen

- Schiene induktiv vorwarmen auf 120° bis 150%C

| Schweissposition:
| -Pa

- Nach jeder SchweiB Lage gegenschleifen, um einen sauberen SchweiBnaht Ubergang zu erreichen, dadurch
wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.

- Die Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhdhen.

- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein,

- Reprofilierung des Fahrkopfes gemass A 8

ggf. jenach Tiefe !
Breite weitere Lagen

T Fe9
(EN 14700)

Schweilraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusatz- | Stromstarke | Spannung | Schweiss | Stromar
Werkstoff gesch L/
[rmrm] [Al [v] [cmimin] | Polung
1te Lagen 1 bis 3 121 BOHLER AT CN-UP 3.0 150-300 21-30 =/+
ggf. jenach Tiefe / S188 Mn
Breile
i ire ) dban (EN ISO 14343-A)
Deckliage 4 bis 6 121 BOHLER AT CN-UP 3.0 150-300 21 -30 =/+
ggf. je nach Tiefe / $188 Mn
Breite weitere Lagen {EN ISO 14343-A)
ALTERNATIV
Decklage 4 bis6 | 121 SOUDOKAY SK AP-5 32 150-300 | 21-30 =/+

Schweipulver nach EN 760:

|BOEHLERBB202 _ SAFB2DC
Vorwarmtemperatur: 150 C*°

Brenneranstellwinkel:
70" bis 80"

Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,
offene Flamme nicht zugelassen.

Zwischenlagentemperatur: 100 C° - 120 C*

| Vor dem Schweiben der Decklagen ginhalten

/\5— Of . VY74

{Name, Datum und Unterschrift) &

HB_10.03.0001.0001_06
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11.3. Seitliches Aufschweissen von Radlenkern, Ein-/ Auslauf 24 — 36 mm

WPS 2
WPS-Nr. 2 StandardschweiBanweisung (WPS) ~
Rev.: 01 i : 9
Daturn: 24,09, 2020 Seitliches Aufschweissen von Radlenkern, S, e
Saila 1 van 4 Ein- und Auslauf 24 - 36 mm
Ort: Basel — | PrideriPrufstella:
WS des Herstellers: 02_Rev 01 | Art der Vorbereitung: Blrsten wnd schieifen
Qualifikation des Schweissers nach IS0 D606-1 Spez. des Grundwerksioffes: R200 (1.0521)
136 P BW FM1Y W PA ml odar 111 P BW FM1 B PA ml | nach EN 14811, (200-240HBW)
Schweilprozess: 136 oder 111 | Schweillposition: PA )
Nahtart: Auftragsschweissung —— | Werkstickdicke (mm): Rillenschisne G0R1
EEEELH'IJ.ITHQ der 1-."'Ear|:|_i|_"|_-:l'l.1-!'|~g| Schweibiolge
24 bis 36 mm gemass
“rmeye M ASSIADENE
e
Einzelheiten der Nahtvorbereitung: Schweissposition:
- dBusschlefen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienanaberkants - A

- Behiweissberach sBubern, eptfetten wund trockren
- Sehiene ivdulktiv voracdrmen aul 1007 s 120°C

Bemerkungen:
- Mach jeder Schweill Lage gegenschieifen, um sinen saubersn Schweitnaht Ubergang 7u errgichan, dagurch
wird die Anhdufung von Lagebindefenlern minimiert.
- Die Anzahl der Decklagen kann sich j& nach Ausschisftiefe und Rillenwets erbohen
- fiuf die Fwischen|agen-Temperatur achten, dis=se gallbe nicht unter 150° C sein.
- Eine Rdcktrockrung der Stabelektroden hat reingend zu erfolgen, um Kaltnsse (Wasserstoffeintrag) zu vermsiden
- Plarschieifen der Leitkante, Ausbildung der Rillenweste gernéss Al 8, Masse nach aktesller Quermasstabelle

Sehweilraupe Prozass Schwaisszusalz @ Zusakz- | Sirom- | Sparn- | Siromari | Drahi-
warkstof | stdrks ung I worsshub
[A] [¥] Palung | [mémin]
Decklage 1 bis 3 136 BOHLER AT CH-LIP I30mm | 150 |21-30 | =+
gGf e rach Tiefa ! Braile 5188 Mn 300
\rsharn Lugen {EN I50 14343-A)
[ Decklage 4 bis & 136 BOHLER A7 CN-UP | 3.0mm | 150- |22-30| =,+
gef. |e rach Tiefe / Bretle 518 8 Mn 304
wiilare Lagan {EN IS0 14343-A)
ALTERNATIV
Decklage 1 bis & 111 ZAMDER Cronima M5 | 5.0 mm 170- ki | =i+
GGl j& rach Tiehe | Breila E 18 B Ml HEE 230
N Ligen {EN IS0 3581-A)
Sondervorschrifien e Trocknueng: Slrichraupen
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300%C im
Ofen rickzulrecknen -
Wolframelektrodenari!'>: A Erenneranstelwinkel: 70 * .
Vorwarmlemperalur. 100 C°- 120 C* Vorwsrmen. Induktiv verwiirmen,
Zwischenlageniemperatur. 104 C* - 120 C* Vor dem Schweillen der Deckla Hihalten
L8 .01 27 EPA Zoza .
{Mame, Datum und Ling {Stamped, Mame, Dal Uriterschif)
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11.4. Aufschweissen von Rillenboden bei Flach-/Tiefrillen-Herzstiicken (manuell)

WPS 3
WPS-Nr. 3 StandardschweiBanweisung (WPS) ~
Datumi%vﬂ 231 4 Aufschweissen und Reparieren von Rillenbéden | _ RENQWB
Calta T von bei Flach- und Tiefrillen-Herzstiicken mit Pufferlage
Ort: Basel Prifer/Priifstelle:
WPS des Herstellers: 03 Rev: 00 Art der Vorbereitung: Blrsten und schleifen
Qualifikation Schweisser: Spez. des Grundwerkstoffes: R220G1 (1.0604)
ISO 9606-1 111 P BW FM1 B PA ml nach EN 14811, (220-260 HBW)
Name des Schweillers: WPAR-Nr.:
Schweillprozess: 111 Schweillposition: PA
Nahtart: Auftragsschweissung Werkstiickdicke (mm): Blockschiene 105C1
Einzelheiten der Fugenvorbereitung: Mach Zeichnung
schleifen ggf. mit Risspriifung alle 5 mm

Gestaltung der Verbindung Schweillfolge

Einzelheiten dar Nahtvorbereitung: Schweissposition:
- Ausschleifen auf Tiefe ca. 20mm ab Schienenoberkante _

- Keine schwefelhaltigen Schleifscheiben verwenden

= Schwelssbereich sdubern, gut entfetten und trocknen
= Schiene Induktiv vorwdrmen auf 120* bis 150°C

B __Gestaltung der Verbindung Schweissfolge
je nach Rillenweite 22 bis 40mm je nach Rillgnweite 22 bis 40mm |
- L - L

1

- [
E
E
=
=

Bemerkungen:

- Die ausgeschliffene Rille muss rissfrei sein, optische Kontrolle

- Nach jeder Schweisslage gegenschleifen, um einen sauberen Schweissnahtibergang zu erreichen,
dadurch wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.

- Die Anzahl der Pufferlagen (hier 1 bis 5 in blau) kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhéhen.

- Die Anzahl der Decklagen (hier & bis 10 in rot) kann sich je nach Rillenweite erhihen.

- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.

- Stabelektroden sind zwingend Ruckzutrocknen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

- Die Pufferlage maximal so hoch schweissen, dass die Decklage nach dem Schleifen
mindestens 2 mm dick ist.

- Rillenboden schleifen auf Fertigtiefe 14 'lfw mm nach AA 5.
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WPS-Nr. 3 Standardschweianweisung (WPS) ~
Rev.: 00 .. 9
Datumn: 30.11.2014 ﬁfufschweisser_i ur!d Reparler?rn von Rfllenhoden ki i T v
Seite 2 von 2 bei Flach- und Tiefrillen-Herzstiicken mit Pufferlage
Schweiliraupe Pro- Schweisszusalz @ Zusatz- | Strom- | Spann- | Strom | Fihrung-
Zess - werkstoff | starke ung art/ art
[A] [Vl |Polung| []
Pufferlage 1.bis 5 | 111 Oerlikon BOR-SP 6 50mm | 180- | 21-30 | =/+ | Pendel
gof. je nach Tiefe E46 6 B34 H10 220 n
weitere Lagen (EN 2580)
Decklage 6 bis 10 | 111 Zander 4502 § 50mm | 200- ( 22-30 | =/+ | Pendel
gaf. je nach Rillerweite E Fe? 260 n
weitera Lagen (EN 1‘7“0}
ALTERNATIV
Decklage 6 bis 106 | 111 UTP BMC 50mm | 190- | 22-30 | =/+ | Pendel
ggf. je nach Rillenweite E Fe9 250 n
weitere Lagen l:EN 14?'0“)
Sondervorschriften flr Trocknung: Pendeln (max. Raupenbreite):
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen
Wolframelektrodenart/: Brenneranstellwinkel: 90 ©
Vorwarmtemperatur: 150 C° Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,
offene Flamme nicht zuldssig
Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 150 C° Vor dem Schweissen der Decklagen einhalten

Warmenachbehandlung/Ausharten:

Nachwarmen 100 °C. Abdecken zum langsamen Abkiihlen.

L

2 4226 20 ,éi”

{(Name, Datum und Unterschrift]
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11.5. Aufschweissen von Rillenboden bei Flach-/Tiefrillen-Herzstiicken (teilmech.)

WPS 22
PWPS-Nr. 22 Standardschweianweisung (WPS)
Rev.: 00 3 ; 4 3 :
Disaktinn: 293_11 2020 Aufschweissen von Rillenbdden bei Flachrillen- By Ehgw
Saite 1 von 2' Anlagen (teilmechanisiert) '
Ort: Basel Prifer/Prifstelle: ]
pWPS des Herstellers: 22_Rev 00 Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen
Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes: R220G1 (1.0604)
ISO 9606-1 111 P BW FM1 B PA mi nach EN 14811, (220-260 HBW)
VWPAR-Nr.:
Schweiliprozess. 121 Schweillposition: PA
Mahtart: Auftragschweissung Werkstickdicke (mm): Konstruktions-
schiene 105C1 oder 310CA1
Gestaltung der Verbindung | ~ Schweiltfolge
egaliswaren
Gestaltung der Verbindung Schweissfolge
je nach Rillenweite 22 bis 40mm je nach Rillenweite 22 bis 40mm
- -

14mm
mm

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Ausschleifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienenoberkante
- Keine schwefelhaltigen Schleifscheiben verwenden

- Schweissbereich saubern, gut entfetten und trocknen

- Schiene induktiv vorwarmen auf 150° bis 200°C

Bemerkungen:

- Alle Schweissnahte sind mit einem UP-Schweissautomaten, ausgestattet mit taktilemn Sensor (an
Leitkante), im Prozess 121 auszufiihren

- Nach jeder SchweiBlage ggf. gegenschleifen, um einen sauberen SchweiBnaht Ubergang zu
erreichen, dadurch wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.

- Die Anzahl der Zwischenlagen (hier 1 bis 5 in blau) kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite
erhéhen.

- Die Anzahl der Decklagen (hier 6 bis 10 in rot) kann sich je Rillenweite erhdhen oder verringern.

- Schweissnahtstart in Léngsrichtung von den ersten Lagen zu Decklagen verschieben

- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese solite nicht unter 120° C sein.

- Rillenboden schleifen auf Fertigtiefe 14 -/ .o mm nach AA 5
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pWPS-Nr. 22 Standardschweianweisung (WPS) 4
Rev.: 00 . . . ) . o
Datum: 23.11.2020 Aufschweissen von Rillenboden bei Flachrillen- PR—
Seile 2 von 2 Anlagen (teilmechanisiert)
Schweilraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusatz- | Stromstarke | Spannung | Schweiss | Stromar
werkstoff geschwin i
[mim] [A] V] [emimin] | Polung
Zwischenlagen 121 ZANDER UP-4502 3.0 400 30 70 =+
1bis 5 SZ1TTi
agf. je nach Tiefe /Breite (EN 14343-A)
waitera Lagan
Decklage 6 bis 10 | 121 ZANDER UP-4502 3.0 400 30 70 =+
ggf. je nach Rillenweite /- SZ1TTi
breite weitere Lagen (EN 14343-A)
i S e
i Sondervorschriften fir Trocknung: Strichraupen ziehen
i gemass Herstellerangaben
| SchweiBpulver nach EN 760:  Brenneranstellwinkel:
| BOHLER BB203 SAFB2DC +65°beilLage1,2,6und 7
| + 80" beilage 3 4,8und 9
890° bei Lage 5und 10
150 C Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,

| Vorwarmtemperatur:
|

offene Flamme nicht zuldssig

| Zwischenlagentemperatur: 120 C* - 150 C*
|

Vor dem Schweissen der Decklagen einhalten

Nachwarmen: 100 C°, Abdecken zum langsamen

Abkuhlen
A .01, Zo2A )é‘ A A 24 2,
{Name, Datum und Unterschrift) (Stempel, Name, Dat_ d Unterschrift)
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11.6. Schweissen und Schleifen von Auf- und Ablauframpen bei Flach -/ Tiefrillen

WPS 12
PVP S-Nr. 12 StandardschweiRanweisung (WPS) ,.\
Rev.: 01 Schweissen und Schieifen von Auf- und @

RIS, 051 custied) Ablauframpen bei Tief- / Flachrillen BASEL ERFAMRE W Bve

Seite 1 von 2

Ort: Basel Prufer/Prifstelle:

'WPS des Herslellers: 12_Rev 01 Art der Vorbereitung: Biirsten und schieifen

Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes:

IS0 9606-1 111 P BW FM1 B PA mi R200 (1.0521), [200-240HBW] oder
R220G1 (1.0604) [220-260HBW] nach EN 14811

Schweiltprozess: 111 oder 121 Schweillposition: PA

Mahtart: Auftragsschweissung Werkstickdicke (mm): Rillenschiene Rl 60,
Blockschiene 105C1

Gestaltung der Verbindung | Schweilifolge

-
5

Schweissfolge

@ nach Rillerwets 22 o 40mm
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Einzelheiten der Nahtvorbereitung: Schweissposition: |
- Alle Ausfahrungen metallisch blank und rissfrei - PA, PB {
ausschieifen
- Schweissbereich sdubern, entfetten und trocknen
- Schiene indulkttiv vorwdrmen auf 140° bis 180°C
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WPS-Nr. 12 StandardschweiBanweisung (WPS) -N
Rev.: 01 Schweissen und Schleifen von Auf- und 9
Da_tum: 28.12.2020 Ablauframpen bei Tief- / Flachrillen BASEL ERFAHREN BVE
Seite 2 von 2
Bemerkungen:

- Mach jeder Schweili Lage gegenschieifen, um einen sauberen Schweidnaht Ubergang zu erreichen, dadurch
wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.

- Pufferlage maximal so hoch schweissen, dass die Decklage nach dem Schleifen mindestens 2 mm dick ist.

- Die Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhdhen.

- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sallte nicht unter 120° C s8in.

= Eine Ricktrocknung der Stabelektroden hat zwingend zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu

vermeiden.

- Maschinelles Planschleifen des Rillenboden, keilfdrmiger Anstieg {ca. 1:100) nach obiger Skizze und unter
zwingender Zuhilfenahme einer Keilschablone beim Schileifen. Endtiefe im Flachrillenbereich 14 mm.

Schweillraupe Prozess Schweisszusatz i Zusatz-| Strom- | Spann- | Stromart | Fihrung-
werkstoff | starke ung ! art
[A] V1 Polung [ 1
Pufferlage 1 bis n 111 Oerlikon BOR-SP 6 50mm | 150- |21-30| =/+ | Pendel
gaf. je nach Tiefe E46 6 B34 H10 200 n
weitere Lagen I:EN 2550]
Decklage n bis m 111 Zander 4502 S 50mm | 150- |22-30| =/+ | Pendel
qggf. je nach Rillenweite E Fe7 200 n
weitere Lagen _{_EH 14?un]
ALTERNATIV
Decklage n bis m 11 UTP BMC 50mm | 190- | 22-30| =/+ | Pendel
gaf. je nach Rillermwaite E Fe9 230 n
siiere Laied (EN 14700)
ALTERNATIV UP
Pufferlage 1 bis n 121 ZANDER UP-4502 3.0 mm 350 30 T0cm/ | Strich-
ggf. je nach Tiefe SZATTi min | raupen
weitere Lagen [EN 143‘3_A)
Decklage n bis m 121 ZANDER UP-4502 3.0 mm 400 30 70cm/ | Strich-
ggf. je nach Rillenweite SZATTi min | raupen
waitera Lagen [EN 143‘5'&’
Sondervorschriften fur Trocknung: Pendeln (max. Raupenbreite):
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen ]
Schweilkpulver: nach EN 760 | Brenneranstellwinkel bei UP:
Bohler BB203 SAFB2DC | % 65° bis 90° je nach Lage
Mur bei Anwendung von Prozess 121 (UP)
Vorwarmtemperatur: 140 C*-180 C* Vorwarmen: Induktiv vorwdrmen,

_______ o — offene Flamme nicht zulassig 4
Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 150 C° Vor dem Schweillen der Decklagen einhalten
Warmenachbehandlung/Ausharten: Nachwarmen
A8 ot 2ocr # A4 27

{Mame, Datum und L.lnterschriﬂ‘f {Stempel, Name, Datup:/ Unterschrift)
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11.7. Zungenschweissungen

HB_10.03.0001.0001_06

WPS 4
WPS-Nr. 4 s .
2 Standardschweiflanweisung (WPS
Rev.: 01 9 ) @
Datum: 21.08.2020 Zungenschweissungen BASEL ERFAMREN BYE
Seite 1 von 1
Ort: Basel Priifer/Priifstelle:

WPS des Herstellers: 04_Rav 01

Art der Vorbereitung: Biirsten und schieifen

Qualifikation des Schweissers:
ISO 9606-1 111 P BW FM1 B PA mi

Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
nach EN 14811, (200-240HBW)

Schweillprozess: 111

Schweissposition: PA

| Nahtart: Aufiragsschweissung

Werkstickdicke (mm): Zungenprofil

__ Gestaltung der Verbindung

Schweilifolge

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Ausschleifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienenoberkante
- Sdubern und Trocknen

- Zunge induktiv vorwarmen auf 100° bis 1207C

. Bemerkungen:

wird die Anhdufung von Lagebindefehlern minimiert.

- Reprofilierung der Zungenwurzel nach A& 8.

- Alle Ausfahrungen sind metallisch blank zu schieifen (portses und altes Schweissgut entfernen).
- Nach jeder Schweill Lage gegenschleifen, um einen sauberen SchweiBnaht Ubergang zu erreichen, dadurch

- Die Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschieiftiefe und Breite der Schweissung erhohen.
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 100° C sein.
- Stabelektroden sind zwingend rickzutrocknen, um Kaltrisse durch Wassarstoffeintrag zu vermeiden.
- Zunge ggf. nach dem Schweissen richten (bevorz. induktiv erwarmen, ansonsten autogen mit weicher Flamme).

Schweilraupe Prozess Schweisszusatz & Zusatz- Strom- Spann- | Stromart’ | Drahteor.
werkstoff | starke [A] | ung [V] | Polung [mirmir]
Decklage 1 bisn 111 ZANDER Cronima M5 | 5.0 mm | 170-230 | 30 =/+
ggf. je nach Tiefe / Breite E 18 8 Mn B22
weiitere Lagen (EN ISO 3581-A)
ALTERNATIV
Decklage 1 bis n 111 BOHLER UTP-7200 | 5.0 mm | 170-230 [ 30 =[+
agl. je nach Tiefe / Breite EZFeS
waitera Lagan [EN 14?00’}
Sondervorschriften fir Trocknung: [Pendeln (max. Raupenbreite):
IStab-elaktrn-dan sind 1-2h bei 250°C -300°C im
| Ofen riickzutrocknen .
| Schutzgas/Schweilpulver: | Ausfugen/Schweilibadsicherung:
Vorwarmtemperatur: 100 C°- 120 C* [ Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,

- — offene Flamme nicht zuldssig
Zwischenlagentemperatur: 100 C* - 120 C° Vor dem Schweillen der Decklagen einhalten
Warmenachbehandlung/Aushérten: o Nachwarmen
M’ 22422¢ 1/

{Name, Datum urd Unterschrift) (Stempel, Name, Pafum und Unterschrift)
WRE N 4 Rav 0 Fungenschse Bsungsn 9o
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11.8. Zungenspitzenschweissung

WPS 5
WPS-Nr. 5 _ _
Rav: 01 StandardschweiBanweisung (WPS) @
Datum: 21.08.2020 Zungenspitzen schweissen BASEL EREAHREN WP BVE
Seite 1 von 1
S, Bl Priifer/Prifstelle;

WPS des Herstellers: 05_Rev 01

Art der Vorbereitung: '_E_,Esie_n und schleifen

Qualifikation des Schweissers:
IS0 9606-1 111 P BW FM1 B PA ml

Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
nach EN 14811, (200-240HBW)

Schweilprozess: 111

Schweissposition: PA

Nahtart: Aufragsschweissung

| Werkstilckdicke (mm): Zungenprofil

Gestaltung der Verbindung

Schweilbfolge

—— Schwalssgul

—— Zungenspitze

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

= Saubern und Trocknen
= Zunge induktiv vorwarmen auf 100° bis 120°C

Bemerkungen:

- Ausschleifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienenoberkante

- Alle Ausfahrungen sind metallisch blank zu schleifen {pordses und altes Schweissgut entfernen).
- Nach jeder Schwei Lage gegenschieifen, um einen sauberen Schweifinaht Ubergang 2u erreichen, dadurch

wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.

- Dig Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhiihen.
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 100° C sein,
- Stabelektroden sind zwingend rickzutrocknen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

- Zunge ggf. nach dem Schweissen richten (bevorz, induktiv erwarmen, ansonsten autogen mit weicher Flamme)

Schweilraupe Prozess Schwelsszusate @ Zusatz- | Strom- Spann- | Stromart/ | Drahtvor.
warkstoff | starke [A]| ung V] | Polung | [mémin]
Zwischenlage 1 bis n 11 ZANDER Cronima MS | 5.0 mm | 170- 30 =l+
ggf. je nach Tiefe / Breite E 18 8 Mn B22 230
wailera Lagan {EN ISO 3531_#1
ALTERNATIV
Decklage 1 bis n 11 BOHLER UTP-7200 |[5.0mm | 170- 30 =+
agl. je nach Tiefe | Breite EZFed 230
weitere Lagen {EH 1470{}}
| Sondervorschriften fur Trocknung: Pendeln (max. Raupenbreite);
| Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen
| Schutzgas/Schweillpulver: Ausfugen/Schweillbadsicherung:
| Vorwarmtemperatur: 100 C*- 120 C* Yorwarmen: Induktiv vorwarmen,
| offene Flamme nicht zuldssig
Zwischenlagentemperatur: 100 C* - 120 C® Vor dem Schweillen der Decklagen esinhalten
| Warmenachbehandlung/Ausharten: MNachwarmen
{Mame, Datum und¥nterschrifi) (Stempel, Nam am und Unterschnft)
WRE i, 5 R 01 Funganspitzen docs
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11.9. Aufschweissen von Backenschienen

WPS 6
WPS-Nr. 6 : .
: Standardschweilanweisun PS
Rev.: 01 g WD) @
Daturn: 16.06.2020 Aufschweissen von Backenschienen BASEL ERFAHREN BvVE
Seite 1 von 1
Ort: Basel Prifer/Prifstelle:

WPS des Herstellers: 06 Rev01

Art der Vorbereitung: Birsten und schleifen

Cualifikation des Schweissers:
IS0 9606-1 111 P BW FM1 B PA ml

Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
nach EN 14811, (200-240HBW)

Schweillprozess: 111

Schweillposition; PA

| Mahtart: Auftragsschweissung

Gestaltung der Verbindung

DTiparm rpe

erkstuckdicke [mm]: Backenschiene 60R1

Schweiltfolge

Bemerkungen:

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:
= Ausschieifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienenoberkante
- Schweissbereich sdubern, entfetten und trocknen
- Schiene induktiv vorwidrmen auf 1007 bis 120°C

Schweissposition:
- PA

- Nach jeder SchweiBlage gegenschleifen, um einen sauberan Schweilnaht Ubargang zu erreichen, dadurch

wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.
- Die Anzahl der Decklagen (hier 1 bis n} kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhéhen,

- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese solite nicht unter 120° C sein.

- Eine Rucktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden,
|. - Reprofilierung der Backenschiene nach AA B,

Schweiliraupe Prozess Schweisszusatz & Zusatz- | Stromstarke | Spannung Stromart!
werkstoff [A] Poiung
Zwischen-/Decklage 1 bis n 11 BOHLERUTP-7200 [ 5.0 mm | 170-230 30 =+
gaf. je nach Tiefe | Breite EZFe?®
weitare Lagan {EH 1‘?-““}
ALTERNATIV
Zwischen-/Decklage 1 bis n 111 | Bohler UTP - DUR 250 | 5.0 mm | 170-230 30 =/+
agl. je nach Tiefe / Breite E1- UM 250
weitere Lagen (EN 14700}

| Sondervorschriften fiir Trocknung:

Ofen riickzutrocknen

Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im

| Pendeln (max. Raupenbreite):

[Schutzgas/Schweiipulver.
Vorwarmtemperatur:

Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 140 C°

| husfugen/Schweiltbadsicherung:

100 C°-120C°

Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,
________offene Flamme nicht zulassig
Vor dern Schweillen der Decklagen einhalten

Warmenachbehandlung/Ausharten:

Nachwarmen /7

/A

(Mame, Datum unyumerschriﬂ}

WS Nr 8 Rav 0" Aulechwaissan von Backenschsran ooot

HB_10.03.0001.0001_06

L EAL 2D S

{Stempel, Mame ./?ﬂ"und Unterschrift)

Anhang B Schweissanweisungen
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11.10. Aufarbeiten von Zungenschutz

HB_10.03.0001.0001_06

WPS 7
WPS-Nr. 7 StandardschweiBanweisung (WPS)
Rev.: 01 P z " @
Datum: 16.06.2020 ufarbeitung von unggnsc utz BASEL ERFAHREN BVE
Seita 1 von 1 an der Backenschiene
Ort: Basel | Priifer/Priifstelle:

| WPS des Herstellers: 07_Rev01
Qualifikation des Schweissers:
ISO 96806-1 111 P BW FM1 B PA mi

Art der Vorbereitung: Blrsten und schleifen

| Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
nach EN 14811, (200-240HBW)

Schweilprozess: 111

Schweillposition: PA

Mahtart: Auftragsschweissung

Werkstiuckdicke (mm): Zungenprofil

| Gestaltung der Verbindung

Schweilifolge

Burgermard

Zungenspize
Schweissgul aod

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Ausschileifen aller Ausfahrungen (altes, pordses
schweissgut entfernen) auf Tiefe ca. 20 mm ab
Schienenoberkante

- Schwelssbereich saubern, entfetten und trocknen

Bemerkungen:

wird die Anhdaufung von Lagebindefehlern minimiart,

- Reprofilierung der Backenschiene nach AA B,

- Backenschiene induktiv vorwarmen aufl 100° bis 120°C

Schweissposition:
- PA

- Nach jeder Schweillage gegenschleifen, um einen sauberen Schweifinaht Ubergang zu erreichen, dadurch

- Die Anzahl der Decklagen (hier 1 bis n} kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhdhen,
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.
- Eine Ricktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

Schweiliraupe Prozess Schweisszusatz 4 Zusatz- | Stromstarke | Spannung Stromart/
werkstaff [A] v Polung
Zwischen-/Decklage 1 bis n 111 BOHLER UTP - 7200 | 5.0 mm | 170-230 30 =[+
agf. j& nach Tiefe / Breite EZFe9
wedtere Lagen (EN 14700)
ALTERNATIV
Zwischen-/Decklage 1 biz n 111 Béhler UTP - DUR 250 | 5.0 mm | 170-230 30 =/+
agf. je nach Tiefa / Breite E1- UM 250
weitere Lagen {EN 14700)

Sondervorschriften fur Trocknung:
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im

Ofen ruckzutrocknen

Pendeln (max. Raupenbreite):

Schutzgas/Schweilpulver:

Ausfugen/Schweillbadsicherung:

Vorwarmtemperatur: 100 C°- 120 C*

Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,
| offene Flamme nicht zuldssig

Zwischenlagentemperatur: 120 C* - 140 C*

Vor dem Schweilten der Decklagen einhalten

Warmenachbehandlung/Ausharten: | Nachwarmen .
{Name, Datum und Unterschrift) (Stermnpel, Name, Dat d Unterschirift)

WPS N 7 Rev 07 Afarissiung von Jungenschuts dods

74
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11.11. Aufarbeiten von Tiefrillenherzstiicken

WPS 8
WPS-Nr. 8
i StandardschweiBanweisung (WPS

Rev.: 01 gl ) @
Datum: 16.10.2020 Aufarbeitung von Tiefrillenherzstiicken BASEL ERFAHREN WP BUB
Seite 1 von 1
Ort: Basel Prufer/Prufstelle:
WPS des Herstellers: 08_Rev 01 Art der Vorbereitung: Blrsten und schieifen
Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)

|1SO 9606-1 111 P BW FM1 B PA mi

nach EN 14811, (200-240HBW}

| Schweilprozess: 111

Schweissposition; PA

| Nahtart: Auftragsschweissung

| Werkstlckdicke [mm]: Rillenschiene RI 60

Gestaltung der Verbindung

Schweillfolge

pralbann

uaarrag

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:
- Ausfahrungen der HerzstUckspitzen und Fligelschienan
metallisch biank u. nssfrel schieifen (altes Schweissgut
entfernan)

Sdubern, entfetten und Trocknen
- Flanken mit Kuoferbacken stitzen

Bemerkungen:

wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.

Schweissposition:
- P&

WPS gilt fiir die Aufarbeitung von
Herzstickspitze, Flugelschienen und
komplettes Herzstick

- Nach jeder Schweiflage gegenschleifen, um einen sauberen Schweifnaht (bergang zu erreichen, dadurch

- Die Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschieiftiefe und Rillenweite erhiéhen.
= Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein,
- Stabelektroden sind zwingend rickzutrocknen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

Schweilraupe Prozess Schwelsszusatz @ Zusatz- | Stromstarka | Spannung Stromart!
werkstoff [#] [Vl Polung
Zwischenlage 1 bis n 111 BOHLER UTP - 7200 [5.0 mm | 170-230 30 =f+
agl. je nach Tiefe / Bredte EZFe9
willers Lagen (EN 14700)
Decklage 4 bis n 111 BOHLER FOX EV 63 | 5.0 mm | 170-230 30 =/+
ggf. je nach Tiefe ( Breite E 50 4 B 42 H5
M g (EN ISO 2560-A)
ALTERNATIV
Zwischen-/Decklage 1 bis n mm Bohler UTP - DUR 250 | 5.0 mm | 170-230 30 =/+
qagf. j& nach Tiefe  Breite E1- UM 250
weitere Lagen (EN 14700)

| Sondervorschriften fur Trocknung:

| Stabelektroden sind 1-Zh bei 250°C -300°C im

| Ofen riickzutrocknen

Schutzgas/Schweillpulver:

| Vorwarmtemperatur:

g'_z'ivischenlagenlemﬁ}ﬁu}: 120 C° - 140 C°

100 C*- 120 C°

Pendeln (max. Raupenbreite):

Ausfugen/Schweillbadsicherung:

Vorwérmen: Induktiv vorwérmen,

offene Flamme nicht zuldssig

Vor dern SchweiBen der Decklagen einhalten

| Warmenachbehandlung/Ausharten:

Z

Machwarmen

UL A~

{Name, Datum und Uterschrift)

WS Nr. B Rev 01 Audarbeshung wan Tiebilenherzslicken focs

HB_10.03.0001.0001_06

Anhang B Schweissanweisungen

2e.A2 Ze

£
(Stempel, Mame, D?({ und Unterschrift)
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11.12. Schweissen eines Schienenbruch OHNE Belagsaufbruch

WPS 9
WPS-Nr. 9 StandardschweiBanweisung (WPS)

i Schwei Schienenbriich @
Datum: 28.10.2020 AT TTNERATY JPSTL PRI BASEL ERFAHREN WP BVA
P —— OHNE Belags- und Betonaufbruch
Ort: Basel ~|Prifer/Priifstelle: -
WPS des Herstellers: 09_Rev.01 | Art der Vorbereilung: Birsten und schleifen
Qualifikation des Schweissers: | Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
1ISO 9606-1 111 P FW FM1 B PF m | nach EN 14811, (200-240HBW) _
Schwmrsﬂmzess 111 Schweillposition: PA/ PF
Mahtart: Verbindungsschweissung | Werkstickdicke (mm): Rillenschiene 60R1 |
i Gestaltung der Verbindung Schweiltfolge )

Schienenbruch

[ Einzelheiten der Nahtvorbereitung: _

- Im Schweissbersich Zunder entfernen und anschlegifen Schweissposition:
- Stoss auf 1872 mm Licke nach AA 6 einrichten - PA [ PF

- Flachstahl als verlorene Badsicherung anbringen

- Schwelssbereich saubern, entfetten und trocknen

- Schiene induktiv vorwarmen auf 100% bis 120%C

Bemerkungen:

- Kupferbacken fiir Rillenschienen Kopf- und Rillenseite verwenden,

- n= Zwischenlagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und folgende Decklagen min 1 Lage (ber Fahrkopf schweissen
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diess sollte nicht unter 120° C sain,

- Eine Rucktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

- Planschleifen, reprofilieren nach AA 8.

Schweiliraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusatz- | Stromstérke | Spannung | Stroma
Werkstoff /
[mm] [A] [v] Polung
Zwischenlagen der 111 OERLIKON BOR SP-6 5.0 170-230 30 =]+
Verbindungsnaht bis 4 mm E46 B 34H 10
unter Fahrkopfoberkante (EN IS0 2560-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL 5.0 170-230 30 =]+
Fahrkopfoberkante bis E Fel
min 1 Lage Gber Fahrkopf (EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 11 UTP DUR 250 5.0 170-230 30
Fahrkopfoberkante bis E1-UM250
min 1 Lage {ber Fahrkopf (EN 14700}
Sondervorschriften fir Trocknung: | Pendeln (max. Raupenbreite): |
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riicktrocknen
Schutzgas/Schweilipulver: | Brenneranstellwinkel: 80 *
Vorwarmtemperatur: 100 C°- 120 C* Vorwarmen: Induktiv vorwidrmen
Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 140 C* Wor dem Schweilien der Decklagen einhalten
Warmenachbehandlung/Ausharten: Machwarmen 4

e
und Unterschrift)

Ej;’_j __,?r_'} (_"4-'
{Mame, Datum und ﬂrftem-::hriﬁ} (Stempel, Name,

WPS Nr 8 Rev 01 Schweissen von Schienen OHME Balagsaufbrucn docx
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11.13. Schweissen eines Schienenbruch MIT Belagsaufbruch

WPS 10
WPS-Nr. 10 StandardschweiBanweisung (WPS)
Rev.: 01 — Schi s @
Datumn: 28.10.2020 hweissen von Schienenbriichen LTI, R
Saeite 1 von 1 MIT Belags- und Betonaufbruch
 Ort: Basel Prufer/Prifstelle:

WF’E des Herstellers: 10 Rev.01

Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen

Duahl’kalmn des Schweissers:
|1SO 9606-1 111 P BW FM1 B PF ml

Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
nach EN 14811, (200-240HBW)

Schweillprozess: 111

Schweillposition; PA/ PB/ PF

Nahtart: Verbindungss chweisst ung

Werkstickdicke (mm): Rillenschiene 60R1

Gestaltung der Verbindung

Schweillfolge

Bruchlasche Schiene

Shossschwe ssung
b f

[ \ A

Streustramisal Verschraubung Haoriz. Verschweissung

Schwetssgut

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:
- Im Schweissbereich Zunder entfernen und anschleifen
- Bruchlaschen verschrauben und Schiene horizontal /
fvertikal ausrichten
- Bruchlaschen dienen als verlorene Badsicherungen
Schweissbereich sdaubern, entfetten und trocknen
|« Schiene induktiv vorwarmen aul 1007 bis 120°C

Bemerkungen:

-= A= Zwischenlagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und folgende Decklagen min 1 Lage uber Fahrkopf schweissen

1 Schweissposition:

-PA [ PB/ PF

Bruchlaschentyp:
- Mat Nr. 123653 flr Schiene 60R1

- Mat Nr. 123652 fur Schiene 105C1

- Mat Mr. 123654 fur Schiene 491

Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese solite nicht unter 1202 C sein.

Schweissstoss vertikal schweissen und Bruchlaschen harizontal mit Schienenkopf, -fuss und Leitkante verschweissen
- Eine Ricktracknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

- Planschleifen, reprofilieren nach AA 8.

Schweillraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusatz- | Stromstarke | Spannung | Stroma
Werkstoff rtf
[mm] (Al v Polung
Zwischenlagen der 111 OERLIKON BOR SP-6 5.0 170-230 30 =+
Verbindungsnaht bis 4 mm E46B 34 H 10
unter Fahrkopfoberkante (EN 1SO 2560-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL 5.0 170-230 30 =/+
Fahrkopfoberkante bis E Fel
min 1 Lage iiber Fahrkopf (EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 50 170-230 30
Fahrkopfoberkante bis E1-UM250
min 1 Lage tber Fahrkopf (EN 14700)
| Sondervorschriften flr Trocknung: Pendeln {max. Raupenbreite):
| Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
| Ofen riicktrocknen | - |
Schutzgas/Schweibpulver: | Brenneranstellwinkel: 90 * |
'_\{gmarmtemggz_@r.ur 100 c®-120C* | Morwarmen: Induktiv vorwarmen
| Zwischenlagentemperatur: 120 C°-140C° Vor dem Schweilben der Decklagen einhajten
| Warmenachbehandlung/Ausharten: | Nachwarman
f%é _4: 22 42 . 2¢ /
{Name, Datum und Urterschrift) (Stempel, Name, [B@m und Untarschrift)
WIS M 10 Rew_D7 Schwagsan von Schanen MIT Balagsauitruch dacs i,
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11.14. Aufschweissen von Unregelmassigkeiten (z.B. Schlagloch) auf dem Fahrkopf

WPS 11
WPS-Nr. 11 StandardschweiBanweisung (WPS) =
Rev.: 01 . e g
Datum: 28.10.2020 Aufschweissen von u“m..galmﬁm'gkmmn BASEL ERFAHREN BVE
Seite 1 von 2 an der Fahrflache
Ort: Basel Prufer/Prufstelle:
WPS des Herstellers: 11_Rev 01 Art der Vorbereitung: Biirsten und schieifen
Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes:
ISO 9606-1 111 PBW FM1 B PA mi R200 (1.0521), [200-240HBW] oder
R220G1 (1.0604) [220-260HBW] nach EN 14811
Name des Schweillers: WPAR-Nr.:
Schweillprozess: 111 Schweissposition: PA
Mahtart: Auftragsschweissung Werkstickdicke {mm): Rillenschiene RI 60, oder
Blockschiene 105C1

Gestaltung der Verbindung - ~ Schweilifolge

WRS Nr 11 Ray_01 Aufacrrasagian von Linnageim assglsiten an Sar Fahrfiache doc

HB_10.03.0001.0001_06 Anhang B Schweissanweisungen
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WPS-Nr. 11 Standardschweianweisung (WPS)

Rev.: 01 Aufschwei U Iméssiakeit 9.
Datum: 28.10.2020 LTRERAHRRAT WO "m.,gu e el BASEL ERFAHREN BEVE
Seite 2 von 2 an der Fahrflache

Einzelheiten der Nahtvorbereitung: .
- Schadstellan metallisch blank und rissfred ausschieifen, ?Pcrwmssmmtm“'
mind.so tief, dass die Verschleissschicht in zwei Lagen |
geschweisst werden kann. i
- Schadbereich beidseitig im 45° Winkel ausschleifen |
- Schweissberaich saubern, entfetten und trocknen |
- Schiene induktiv vorwdrmen auf 100° bis 120°C, je |
Seite 200 mm dber die zu schweissende Stelle vorwarmen
l
Bemerkungen: __
- Mach jeder Schweillage gegenschieifen, um einen sauberen Schweinaht Ubergang zu erreichen, dadurch
wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.
- Die Anzahl der Decklagen {1 bis 3) kann sich je nach Ausschleiftiefe und -breite erhohen.
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.
- Eine Ricktrocknung der Stabelektroden hat zwingend zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu
vermeaeidan.
- Reprofilierung des Fahrkopfes gemiss AA B
Schweillraupe Prozess Schweisszusatz # Zusatz- | Strom- Spann- | Stromart/
werkstoff | stirke ung Polung
[A] |
Decklagen 4 mm unter 111 Oerlikon BOR Sp 6 5.0 mm |170-230 30 =/+
Fahrkopfoberkante bis E466E 34 H 10
min 1 Lage iiber Fahrkopf (EN ISO 2560-A)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 1 Bohler UTP = DUR 250 50mm | 170-230 30 =+
Fahrkopfoberkante bis E1-UM 250
min 1 Lage liber Fahrkopf (EN 14700)
Sondervorschriften flr Trocknung: Pendeln {max. Raupenbreite);
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen rickzutrocknen
Gasdurchflussmenge: | Einzelheiten fir Pulsschweillen: ]
Vorwarmtemperatur: 120 C°- 150 C* Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,
| N ) offene Flamme nicht zuldssig
Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 150 C° Vor dem Schweilten der Decklagen einhalten
Warmenachbehandlung/Ausharten: Machwémen o
% 22 42 2o off
(Mama, Datum und dnterschrift) {Stempel, M atum und Unterschrift)
WPE Nr 1. Rew_01 Aufschwaissen wan Urregeimassghesien an cer Fahflache doo
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11.15. Ein-/ Auslaufe an Stumpfstossschweissungen mit versetzten Profilen/Rillen

HB_10.03.0001.0001_06

WPS 13
WPS-Nr. 13 StandardschweiBanweisung (WPS) N
Dawmﬁ%ﬂ 62;20 Ein und Auslaufe an Stumpfstossschweissungen e 95"
Seite 1 von 1 mit versetzten Profilen und/oder Rillen
Ort: Basel - Prifer/Prifstelle: B ]

WPS des Herstellers: 13_Rev 01

Art der Vorbereitung: Birsten und schleifen

Qualifikation des Schweissers:
ISO 9606-1 111 P BW FM1 B PA m
Schweilprozess: 111

Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
nach EN 14811, (200-240HBW)
Schweillposition: PA

Werkstlckdicke [mm]: Rillenschiene 60R1

Nahtart: Auftragsschweissung

besiehond

Geslaltung der Verbindung Schweiltfolge
250
Kelformige - -
Schweisssnss Autschweissing

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Ausschieifen auf Tiefe ca. 20mm ab Schienenoberkante
Schweissbereich saubern, entfetten und trocknen

- Schiene induktiv vorwdrmen auf 100% bis 120%C

Schweissposition:
- PA

Bemerkungen:

wird die Anhiufung von Lagebindefehlern rminimiert,
-Linge des Ein-fAuflaufleeils betrigt min. 250 mm.

- Ubergang schieifen nach AA B,

- Nach jeder SchweiBlage gegenschleifen, um einen sauberen SchweiBnaht Ubergang zu erreichen, dadurch

- Die Anzahl der Decklagen (hier 1 bis n) kann sich je nach Versatz erhihen.
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.

Schweailtraupa Prozess Schweisszusalz @ Zusatz- | Stromstdrke | Spannung Stromart!
Werkstoff Paolung
[mm] [A] Iv]
Zwischenlage 1 bis n 111 BOHLER FOX EV 50 5.0 170-230 30 =[+
gaf. je nach Tiefe / Braite E42 5B 42 H5
WO (EN ISO 2560-A)
Decklage 4 bis n 111 BOHLER UTP - 7200 5.0 170-230 30 =/+
ggf. je nach Tiefe / Breite EZFe9
weilere Lagen {EN 14?““}

Sondervorschriften fir Trocknung:
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen
Schutzgas/Schweillpulver:
Yorwarmtemperatur:

100 C*- 120 C°

Pendeln (max. Raupenbreaite):

Ausfugen/Schweilibadsicherung:

Vorwirmen: Induktiv vorwirmen,
offene Flamme nicht zuldssig

Zwischenlagentemperatur: 120 C* - 140 C°

Vor dem Schweillen der Decklagen einhalten
g

{Mame, Datum ufid Unterschrift)

WFS M 13 Rar_ 04 Ein- und Auslauhe a0 Slumpisi s Sschw MESUngen ooo

(4

(Stempel, Name, Datéfn und Unterschrift)
Pty
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11.16. Stumpfstoss - Kopfschweissung bei Steg-Verlaschung (nur Provisorium)
WPS 14

WPS-Nr. 14 Standardschweianweisung (WPS)

Datumiiﬁéngézo Stumpfstoss-Kopfschweiss. bei Steg-Verlaschung | qmo‘z .
TR {nur fiir Provisorien zugelassen) *

Seite 1 von 1

Ort: Basel Prifer/Priifstelle:

WPS des Herslellers: 14_Rev01 Art der Vorbereitung: Blrsten und schleifen

Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)

1SO 9606-1 111 PBW FM1 B PF ml nach EN 14811, (200-240HBW)

Schweillprozess: 111 SchweiBposition: PA, PF

Nahtart: Verbindungsschweissung Werkstuckdicke (mm): Rillenschiene 60R1
Gestaltung der Verbindung [ Schweiltfolge

Kopfschweissung

Einzelheiten der Nahtvorbereitung: Schweissposition:
- Stof beidseitig mit Laschen fachgerecht verschrauben - PA / PF

- Standard StoBlicke 18 mm + 3,0 mm

- Schweild Bereich sdubern, entfetten und trocknen
- Schiene induktiv vorwdrmen auf 100° bis 120°C

Bemerkungen:

- Nach jeder Schweil Lage gegenschleifen, um einen sauberen SchweiBnaht Ubergang zu erreichen, dadurch
wird die Anhdufung von Lagebindefehlern minimiert.

- Laschen als verlorene Badsicherung verwenden,

- die Zwischenlagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und Decklagen bis min 1 Lage Gber Fahrkopf schweissen

- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120% C sein,

- Eine Rucktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

- Planschleifen, reprofilieren nach AA B

Schweiltraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusatz- Strom- Spann- | Stromart/
werkstoff starke ung Palung
[4] [v]
Zwischenlagen der 111 OERLIKON BOR Sp-6 50mm | 170-230 30 =/+
Verbindungsnaht bis 4 mm E46 B 34 H 10
unter Fahrkopfoberkante (EN 1SO 2560-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL 5.0 mm 170-230 30 =/+
Fahrkopfoberkante bis E Fe1
min 1 Lage liber Fahrkopf (EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4. mm unter 111 UTP DUR 250 5.0 mm
Fahrkopfoberkante bis E1-UM250
min 1 Lage liber Fahrkopf (EN 14700)
| Sondervorschriften fir Trocknung: T [Pendeln {max. Raupenbreite):

| Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
| Ofen riickzutrocknen

Schutzgas/Schweilipulver. Brenneranstellwinkel: 90 ®
Vorwarmtemperatur: 100 C°- 120 C* Vorwarmen: Induktiv vorwarmen
Zwischenlagentemperatur: 100 C° - 120 C° Vor dem Schweillen der Decklagen eipfalten
Warmenachbehandlung/Aushéartep? Nachwérmen

AS A Cocs 2%‘ A A2 7
{Name, Datum und Unterschrifty 27 (Stempel, Name, Dajdgfn und Unterschrift)
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11.17. Schweissen von Schienenstossen bei unterschiedlichen (Schienen-) Profilen

WPS 15
WPS-Nr. 15 StandardschweiBanweisung (WPS)
Rev.: 01 . el @
Datum: 28.10.2020 F‘Pfstos.ssc a,ssa.mgan i BASEL ERFAHREN BVE
Seite 1 von 1 Schienen mit ungleichen Profilen
Ort: Basel Priifer/Priifstelle:
WPS des Herstellers: 15_Rev 01 Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen
Qualifikation des Schweissers nach 150 9606-1: Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
136 P BW FM1 V PF ml und 111 P BW FM1 B PF mi_| nach EN 14811, (200-240HBW) .
Schweillprozess: 111 oder 136 Schweilbposition: PA | PF
Mahtart: Verbindungsschweissung Werkstuckdicke {(mm); Rillenschiene 60R1
[  Gestaltung der Verbindung Schweiltfolge

Sreasiicks 18 min 2

Fimchamen BN

weE e ki 4148 D 45 i e St e At

- Kupferbacken fir Rillenschienen Kopf/ und Rillansesite verwenden.
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese solite nicht unter 120° C sein.

- Planschieifen, reprofilieren nach AA 8.

Schweissposition:
Einzelheiten der Nahtvorbereitung: ; -FA/FF
- Schweaissbereich Zunder entfernen und anschleifen
- Stoss auf 187 mm Licke einrichten
- - Flachstahl als verlorene Badsicherung anbringen ——— —
) ggn:;ig::I:,ifﬂ},ﬁﬁ;:ﬁ;“:E,?T&g;%??f;gfg uberen SchweiBnaht Ubergang zu erreichen, dadurch

- N- Zwischenlagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und folgende Decklagen min. 1 Lage (ber Fahrkopf schweisser|

- Eine Ricktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden,

Schweillraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusalz- | Stromstarke | Spannu | Strom
[mm] [A] v Pol.
Zwischenlagen der 111 OERLIKON BOR SP-6 5.0 170-230 30 =/+
Verbindungsnaht bis 4 mm E46B 34 H10
unter Fahrkopfoberkante (EN ISO 2560-A)
ALTERNATIV
Zwischenlagen der 136 Lincoln Innershield NS3M 20 170-230 30 =/+
Verbindungsnaht bis 4 mm T3BZVN3
unter Fahrkopfoberkante (EN 17632-A)
Decklagen 4 mm unter 11 OERLIKON CITORAIL 5.0 170-230 30 =]+
Fahrkopfoberkante bis E Fel
min 1 Lage iiber Fahrkopf (EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 5.0 170-230 30
Fahrkopfoberkante bis E1-UM250
min 1 Lage Uber Fahrkopf (EN 14700)
Sondervorschriften fir Trocknung:
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im Ofen riickzutrocknen
Schutzgas/Schweilipulver: | Brenneranstellwinkel: 90 *
Vorwarmtemperatur: 100 C°- 120 C° | Worwarmen: Induktiv vorwirmen e
Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 140 C* \or dem Schweillen der Decklagen giihalten
{Mame, Datum un&ﬁnlafschriﬂ} (Stempel, Nameﬂﬁm und Unterschrift)
WPS Nr 15 Raw_ DM Werbsncungssomemissung von Schianan mil ungisichen Profien cocx ¥
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11.18. Schweissen von Schienenstossen mit Stabelektroden (111) an R200-Schienen

WPS 16
WPS-Nr. 16 StandardschweifRanweisung (WPS)

Rev.: 01 . . = @
Datum: 28.10.2020 Schweissen von Schienenstossen auseL erearnen WP eve
Salte 1 von 1 E-Hand (111) an R200 Schienen
Ort: Basel Priifer/Prifstelle; !
WPS des Herstellers: 16_Rev 01 Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen |
Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521) '
IS0 9606-1 111 P BW FM1 B PF mi nach EN 14811, (200-240HBW)

Schweillprozess: 111 Schweillposition: PA, PF
Mahtart: Verbindungsschweissung | Werkstickdicke (mm): Rillenschiene 60R1

Gestaltung der Verbindung Schweillfolge

= — |

-
«3
Stosslicke 18 mm

Einzelheiten der Nahtvorbereitung: Schweissposition:
- Entzundern und schieifen des Schweissbereiches - PA J PF
- Standard Stoflicke 18 mm + 3,0 mm mit Uberhdhung |
- Schwei Bereich saubern, entfetten und trocknen |
|- Schiene induktlv vorwarmen auf 100° bis 120°C B R
Bemerkungen:
- Fahrkopf und Leitkante aussen mit passenden Kupferbacken unterlegen und verspannen,
- Eine Rilcktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.
- Die Zwischenlagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und Deckiagen bis min 1 Lage dber Fahrkopf schwelssen
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.
- Planschleifen, reprofilieren nach AA 8

Schweiltraupe Prozess Schweisszusalz & Zusatz- Strom- | Spann- | Stromart/
werkstoff stérke ung Polung
[A] [v]
Zwischenlagen bis 4 mm 111 OERLIKON BOR Sp-6 50mm | 170-230 30 =+
unter Fahrkopfoberkante E46B 34 H 10
(EN 1SO 2560-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL S.0mm | 170-230 30 =+
Fahrkopfoberkante bis min. E Fel
1 Lage liber Fahrkopf (EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 S50mm | 170-230 30
Fahrkopfoberkante bis min. E1-UM250
1 Lage iber Fahrkopf {(EN 14700)
Sondervorschriften fur Trocknung: Pendeln (max. Raupenbreite):
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen
Schutzgas/Schweillpulver: | Brenneranstellwinkel: 90 °
Vorwarmtemperatur: 100 C*- 120 C* | Vorwarmen: Induktiv vorwdrmen
Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 140 C* | Vior dem Schweillen der Decklagen einhalten
Wiarmepachbehandiung/Aushérten: | Nachwarmen o |
ﬁ # 27 A Fer //
{Name, Datum ufid Unterschrift) {Stempel, Name, i und Unterschrift)
WP Nr 16 Rav_D Schwaissung Von Schisnansiassan E-Hand 111 ooz
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11.19. Schweissen von Schienenstossen mit Fulldraht (136) an R200-Schienen

WPS 17
WPS-Nr. 17 StandardschweiBanweisung (WPS)
Rey.: 01 Schweissen von Schienenstossen @
Datum: 28.10.2020 e SEL ERFAHRE
Bata it e mit Filldraht (136) an R200 Schienen RAR SRR SN
Ort: Basel Prifer/Prufstelle:

WPS des Herstellers: 17_Rev01

Art der Vorbereitung: Biirsten und schieifen

Qualifikation des Schweissers nach 150 9606-1:
136 P BW FM1 WV PF ml und 111 P BW FM1 B PF mil

Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
nach EN 14811, (200-240HBW)

Schweilprozess: 136 und 111

Schweilkposition: PA, PF

HB_10.03.0001.0001_06

| Nahtart: Verbindungsschweissung
_ Gestaltung der Verbindung

Werkstickdicke (mm): Rillenschiene 60R1
] Schweilifolge

11|r|'|l'l*

* Auf Stosslicke und Ubsrhihung richten

-

Stossiicke 18 mm

+3
I

Einzelheiten der Nahtvorbereitung: ‘
- Entzundern und schleifen des Schweissbergiches
- Standard StoBlicke 18 mm + 3,0 mm mit Uberhéhung|
- Schweild Bereich sdubern, entfetten und trocknen
__- Schiene induktiv vorwdrmen auf 100° bis 120°C

Bemerkungen:

Schweissposition:
- PA, PF

- Fahrkopf und Leitkante aussen mit passenden Kupferbacken unterfegen und verspannen.
- Bei jeden nauen Ansetzen die Schweisslage gegenschieifen, um ginen sauberen Nahtibergang zu erzielen,
dadurch wird die Anhdufung von Lagebindefehlern minimiert,
- Stabelektroden flir die Decklagen sind zwingend rickzutrocknen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.
- Die Zwischenlagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und Decklagen bis min 1 Lage Uber Fahrkopf schwelssen
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.

{Mame, Datum und Unterschrift)

WPE Nr 17 Rge_01 Bormnssung Vion Schanarsiossen Fukdnhi 135 docx

Anhang B Schweissanweisungen

Schweiltraupe Prozess Schweisszusalz & Zuszatz- | Strom- | Spann- | Stromart/
warkstoff | stérke ung Falung
[A] [v]
Zwischenlagen bis 4 mm 136 | Lincoln Innershield NS3M | 2.0 mm | 170-230 30 =+
unter Fahrkopfoberkante T38Z VN3
(EN 17632-A)
Decklagen 4 mm unter 11 OERLIKON CITORAIL 5.0 mm | 170-230 30 =l+
Fahrkopfoberkante bis min. E Fei
1 Lage uber Fahrkopf {(EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 5.0 mm | 170-230 30
Fahrkopfoberkante bis min. E1-UM250
1 Lage iiber Fahrkopf (EN 14700)
Sondervorschriften fiir Trocknung: Pendeln (max. Raupenbreite):
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen
Schutzgas/Schweibpulver: == — iz Brenneranstellwinkel: 90 *
Vorwarmtemperatur: 100 C°-120 C* WVorwarmen: Induktiv vorwarmen |
Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 140 C* | Vior dem Schweillen der Decklagen sipffalten
Warmefachbehapdiung/Ausharien: Nachwarmen
AP P

1..md Unterschrift)

{Stempel, Name,jﬂm
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11.20. Schweissen von Schienenstossen mit Stabelektroden (111) an R260-Schienen

WPS 18
WPS-Nr. 18 StandardschweiBanweisung (WPS)

Rev.: 01 - Schi ) @
Datum: 25.11.2020 i T L AT IeI'IBI'IE_tDSEGH BASEL ERFAHREN WP BYB
Seite 1 von E-Hand (111) an R260 Schienen
COrt: Basel - Priifer/Prifstelle:

WPS des Herstellers: 18_Rev01 Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen

Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes: R260 (1.0623)

ISO 9606-1 111 P BW FM1 B PF ml nach EN 14811, (260-300HBW)

Schweilprozess: 111 - Schweillposition: PA, PF

Mahtart: Verbindungsschweissung Werkstickdicke (mm): Vignolschiene 49E1
Gestaltung der Verbindung Schweillfolge

-
+3
Stosslicke 18 mm

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:
- Entzundern und schieifen des Schweissbereiches Schweissposition:
- Standard StofBlicke 18 mm + 3,0 mm mit Uberhdhung - PA [/ PF
- Schweil Bereich saubern, entfetten und trocknen
- Schiene induktiv /Propan vorwarmen auf 150° bis 400°C

Bemerkungen:

- Fahrkopf mit passenden Kupferbacken beidseitig unterlegen und verspannen,

- Eine Ricktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

- Die Zwischenlagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und Decklagen bis min 1 Lage lber Fahrkopf schweissen
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 300° C sein.

- Panschleifen, reprofilieren nach AA B

Schweillraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusalz- Strom- Spann- | Stromart/

werkstoff sharke ung FPalung
[A] vl
Zwischenlagen bis 4 mm 111 OERLIKON BOR Sp-6 5.0 mm 170-230 30 =+
unter Fahrkopfoberkante E46B 34 H 10
(EN IS0 2560-A)
Decklagen 4 mm unter 1M1 OERLIKON CITORAIL 50mm | 170-230 30 =]+
Fahrkopfoberkante bis min. E Fe1
1 Lage iber Fahrkopf {EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 50mm | 170-230 30
Fahrkopfoberkante bis min. E1-UM250
1 Lage lber Fahrkopf (EN 14700)

Sondervorschriften fur Trocknung: Pendeln (max. Raupenbreite):
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im

Ofen riickzutrocknen

Schutzgas/Schweillpulver: Brenneranstellwinkel: 90 ®
Vorwdrmtemperatur: 350 C°- 400 C*° Vorwérmen: Induktiv / Propan vorwdemen
| Zwischenlagentemperatur; 300 C* - 400 C* Vor dem Schweillen der Decklagynhallen
| Warmenachbehanglung/Aushérten; Machwirmmen

22422
{Name, Datum und Unterschrift) {Stempel, Name, D

WPS b 18 Bey 0 Schwaissung van Schisnerstéasen R2E0_E-Hand 111 doc

und Unterschrift)
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11.21. Schweissen von Schienenstossen mit Fulldraht (136) an R260-Schienen

HB_10.03.0001.0001_06

WPS19
WPS-Nr. 19 StandardschweiBanweisung (WPS)
s Schweissen von Schienenstossen @
ERT LRSS Fiilldraht (136) an R260 Schienen e
| Ort: Basel Priifer/Priifstelle:

|WPS des Herstellers: 19_Rev01
Cualifikation des Schweissers nach S0 9606-1:
| 136 P BW FM1 V PF ml und 111 P BW FM1 B PF ml

Art der Vorbereitung: Biirsten und schieifen

Spez. des Grundwerkstoffes: R260 (1.0623)
nach EN 14811, (260-300HBW)

Schweilprozess: 136 und 111

Schweillposition: PA, PF

Mahtart: Verbindungsschweissung

Werkstiickdicke (mm): Vignolschiene 49E1

Gestaltung der Verbindung

Schweilifolge

14 mm *

m Lineal <

o

3 .
7 Auf Stosslicke und Uberhahung richten

-
+3
Stosslicke 18 mm

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:
- Entzundern und schieifen des Schweissbereiches
- Standard StoBlicke 18 mm + 3,0 mm mit Uberhdhung
- Schweil Bereich saubern, entfetten und trocknen

Schweissposition: ;
- PA J FF |

- Schiene induktiv /Propan vorwarmen auf 150° bis 4000

Bemerkungen:

- Planschleifen, reprofilieren nach AA B

- Fahrkopf mit passenden Kupferbacken beidseitig unterlegen und verspannen.

- Stabelektroden fur die Decklagen sind rdckzutrocknen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden,

- Die Zwischenlagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und Decklagen bis min 1 Lage dber Fahrkopf schweissen
= Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 300% C sein.

Schweillraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusatz- Strom- | Spann | Stromart/
werkstoff stéirke -ung | Polung
[A] [v]
Zwischenlagen bis 4 mm 136 Lincoln Innershield NS3M 2.0 mm 170-230 a0 =/+
unter Fahrkopfoberkante T38ZVN3
(EN 17632-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL 50mm | 170-230 | 30 =]+
Fahrkopfoberkante bis min. E Fel
1 Lage iiber Fahrkopf (EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 5.0 mm 170-230 30
Fahrkopfoberkante bis min, E1-UM250
1 Lage iiber Fahrkopf {EN 14700)

Sondervorschriften fir Trocknung:
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen rickzutrocknen

| Pendeln {max. Raupenbreite):

Schutzgas/Schweillpulver:

Brenneranstellwinkel: 90 *

Vorwarmtemperatur: 350 C*=- 400 C*

Vorwarmen: Induktiv / Propan vorwarmen

Zwischenlagentemperatur: 300 C* - 400 C*

Vor dem Schweilten der Decklagen ginhalten

Warmenachbehgndlung/Ausharten:

Machwarmen

L
{Mame, Datum urid Unterschrift)
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212 Fv
(Stempel, Mame,

v.f?
m und Unterschrift)
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