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1. Vorwort

BASEL ERFAHREN 9BVB

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

Fur den effizienten und qualitatssichernden Unterhalt dieser Anlagen gelten die Vorschriften,
Bestimmungen und Anweisungen dieses Handbuches. Die BVB beauftragt nur Unternehmen, die
diese Auflagen einhalten und erfillen kdnnen. Das beauftragte Unternehmen muss mindestens nach
DIN EN I1SO 9001:2015 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
e R220G1nach DIN EN 14811
e R260 nach DIN EN 13674
¢ Verschleissfeste Stahle (DILLIDUR™ 400V, HARDOX™ 400, XAR400)

60R1, 59R1,49E1 flr neue Schienen

1’000 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)
SCh|eifprOfi|eZ(Schiene im Verschleisszustand) BVB Schleifsollprofil 03

(60R1 Schiene im Neuzustand) BVB Schileifsollprofil 01-60R1-00-A10

(49E1 (1:20) Schiene im Neuzustand) BVB Schleifsollprofil 01-49E1-20-A14

(49E1 (1:40) Schiene im Neuzustand) BVB Schleifsollprofil 01-49E1-40-A14
Besonderes:

HB-061

Das Schienennetz der BVB ist an verschieden Stellen mit automatischen
Gleisschmieranlagen ausgerlistet. 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 bertcksichtigen.

Gleisanlagen (Zungenvorrichtungen, Herzstlicke und Schienenauszugsvorrichtungen)
diurfen nur mit handgeflhrten 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,
Polyplan) und VeloGleis (Kiinstler). In diesen Sektoren dirfen keine Schweissarbeiten
ohne die vom Hersteller vorgeschriebenen Vorbereitungsmassnahmen getatigt werden.

Vorgangig ist eine Absprache mit dem Leiter Gleisarbeiten zwingend notwendig

Auf dem Schienennetz der BVB befinden sich teilweise Gleisabschnitte mit
streustromisolierten Schienen. Dieser Umstand ist bei Schweissarbeiten zu
bertcksichtigen.

Version 8.00 Seite 5 von 58
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2. Grundsatzliche Regelungen
2.1. Tatigkeitsbereich

Schweissarbeiten an Schienen und Anlagenteilen werden von BVB - internen Abteilungen sowie
beauftragten = Schweissunternehmen ausgefihrt und umfassen die Herstellung von
Verbindungsschweissungen an Schienenstdssen, Auftrags- und Reparaturschweissungen sowie
Schleif- und Reproflierungsarbeiten an Schienen und Anlagen.

2.2.Sicherheitsmassnahmen

Beziglich 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
. FO_12.07.3000.3303 Sicherheitsregeln BVB fur Drittfirmen

3 FO_12.07.3000.3304 Auszug FDV BVB - Arbeiten im Gleisbereich

o AW_12.07.3000.3401_Tragpflicht

. AW_12.07.3000.3403_Schutzbekleidung

o AW_12.07.3000.3404_Kopfschutz

. 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
Dampfen®, 12/2021

. SUVA-Vorschrift ,Brenngas-Sauerstoff-Anlagen; Schweissen, Schneiden und verwandte
Verfahren®, 10/2021

. SUVA-Checklisten ,Elektrizitat auf Baustellen® und ,,.Schweissen und Schneiden” als Arbeitshilfen

. EKAS 6509 Richtlinie Nr. 6509 «Schweissen, Schneiden und verwandte Verfahren zum Bearbeiten
metallischer Werkstoffe, 05/1999

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
Beeintrachtigung der mechanischen Eigenschaften zur Folge. Bei Temperaturen tber 450 °C
entsteht eine gefahrliche Versprédung (Martensitbildung) des Schienenstahls, wenn sich das neu
entstandene Geflige infolge eines raschen Temperaturabzuges nicht in den urspriinglichen Zustand
zuruckbilden kann.

Um das zu verhindern, muss sich der Abkihlungsprozess Uber eine Zeitdauer erstrecken kénnen
(ohne Zuflihrung von Wasser oder anderen Kihimitteln etc.), die von der jeweiligen Giite des
Materials abhangt. Mit Ricksicht auf den Temperaturhaushalt der Schienenmaterialien diirfen bei
Schienentemperaturen zwischen 0 °C und -5 °C keine Schweissungen durchgeflhrt werden. In
Notfallen, d.h. bei zwingenden Massnahmen zur Aufrechterhaltung des Trambetriebes muss die
Schweissung mit Hauben oder Matten vor zu rascher Abkuhlung geschitzt werden.

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

Diese Regelung gilt fir 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 grundsatzlich gut (auftrags-) schweissbar, sie weisen einen geringen
Kohlenstoffgehalt auf. Die guten mechanischen Eigenschaften und die hohe Harte (370 bis 400 HB)
im Lieferzustand werden durch eine spezielle Warmebehandlung (volumenvergitet) im
Fertigungsprozess erreicht. Die Harte und die Festigkeitseigenschaften werden durch den bei
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Instandhaltungen notwendigen Schweissprozess im Bereich der Warmeeinflusszone (WEZ)
beeinflusst und verandert. Die Harte kann sich dadurch bis auf ca. 300 HB reduzieren.

Die Stahle dirfen daher nicht Giber 100°C vorgewarmt werden (bei den im Schienenbereich tblichen
Blechdicken). Lichtbogenhandschweissen ist zugelassen. Bei SchweilRbeginn 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 bis zur
Verwendung gelagert wird. Eigenspannungen 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.

4. Zulassungsbed. fur Auftragnehmer von Schweiss- und Schleifarbeiten

Zur Ausfiihrung von Schweiss-, Priif- und Schleifarbeiten an Schienen, Weichen und Kreuzungen
(Anlagen) auf dem Gleisnetz der BVB darf nur entsprechend ausgebildetes Personal eingesetzt
werden. Schweiss- und Schleifarbeiten an Schienen und Anlagenteilen werden deshalb nur an
qualifizierte Unternehmen vergeben.

Die Unternehmen (Auftragnehmer) miissen folgende Zulassungsbedingungen erfiillen:

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

o Nachweis Uber die Verfugbarkeit eines Schweissfachingenieurs (Beizug einer externen
Fachperson (SFI, IWE) ist mdglich)

o Nachweis eines fir die Ausfihrung aller Schweissarbeiten verantwortlichen

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

o Der Schweissfachingenieur und die Schweissaufsichtspersonen verfiigen iber mindestens
ein Jahr Arbeitserfahrung im Unterhalt von Nahverkehrs- Schienenanlagen.

o Nachweis Uber die zur Auftragserfillung notwendige Kapazitdt an schweisstechnisch
ausgebildetem Personal, Fahrzeugen, Maschinen, Messmitteln und Geratschaften.

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

Fir die im Netz der BVB eingesetzten Schweissverfahren, -maschinen sowie
Bearbeitungsmaschinen ist der Bereich ,Infrastruktur-Gleisanlagen® der BVB zustandig. Arbeiten
sind mit diesem abzusprechen.

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.

HB-061 Version 8.00 Seite 7 von 58
© Basler Verkehrs-Betriebe



BASEL ERFAHREN 9BVB

4.1.Schweisspersonal

Es diurfen nur Schweisser eingesetzt werden, welche nach EN ISO 9606-1 fir die geforderten
Verfahren eine aktuelle Schweissprifung vorweisen kdnnen. Sie missen 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) oder eine Ausbildung
mit inhaltlich vergleichbaren Schulungsinhalten nachweisen.

Ferner dirfen nur fir das jeweilige Schweissverfahren zertifizierte Schweisser mit
bestandener Priifung nach Tabelle 1 eingesetzt werden.

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

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

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

EN ISO 9606-1: 111 P BW FM1 B PF ml und / oder
EN ISO 9606-1: 114 P BW FM1 V PA ml

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

DIN EN 14730-2

Qualifikation fiir Schweissen an Baustdhlen im Werkstattbereich
(NICHT an Schienen, z. B Spurstangen, Haltebleche. 0.3):

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

4.2.Schleifpersonal

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

Das Schleifpersonal muss Uber mindestens 3 Monate Erfahrung im jeweiligen Schleifverfahren
verfligen.

4.3.Prifpersonal

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

Das Prifpersonal muss ebenfalls ausreichende und langjahrige Kenntnisse im Unterhalt von
Nahverkehrs- Schienenanlagen haben.

4.4. 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 Prufungen enthalten. Es muss
ersichtlich sein, fir welche Arbeiten die Mitarbeiter freigegeben sind. Die erlangten Zertifikate sind
auf Anforderung vorzuweisen.

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

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

Der Unternehmer tragt die Verantwortung, dass der Ausbildungsstand der Mitarbeiter auf dem Stand
der Technik ist und auf dem aktuellen Wissensstand gehalten wird. Ferner tragt er die
Verantwortung, dass Schweisser Prifungen von Mitarbeitern vor Ablauf der Giltigkeitsfrist
wiederholt werden.

4.6.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
Arbeitsausfihrung Gberwacht wird.

Auf Verlangen der BVB handigt die Schweissaufsichtsperson des Auftragnehmers interne
Arbeitsanweisungen zur Prifung aus.

5. Schweiss- und Schleifausrustung

Der Umfang und die Art der eingesetzten Ausristung haben den Erfordernissen und dem Stand der
Technik der angewandten Verfahren zu entsprechen. Die Anzahl der Ausristung muss adaquat dem
auszufihrenden Arbeitsvolumen sein. Die Schweissunternehmung ist dafiir verantwortlich, dass der
Zustand der Ausriistung wie die einschlagigen schweizerischen Sicherheitsvorschriften und Normen
einhalten werden. Tabelle 2 nennt die Mindestanforderungen pro Arbeitstrupp.

Fahrzeug-, Maschinentyp und Gerite,

- Lastwagen (LKW) mit Aufbau bzw. Lieferwagen mit Anhanger, welche zum
Transport der geforderten Ausriistung geeignet sind

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

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

- Anlage zum induktiven Vorwarmen der Schienen

- Riffelschleifmaschine mit Absaugung fiir Schleifen der Fahrflache und
Reprofilierung (1 Gerat / LKW, Lieferwagen)

- Mechanische Schleifmaschine fir Schleifen der Fahrkante, Leitschiene und
Rillenbéden (1 Gerat / LKW, Lieferwagen)

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

- Schweissgleichrichter fir Handschweissungen

- Drahtvorschubkoffer fir Fllldrahtschweissungen 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

Fur das Trennen, bzw. das Herstellen der notwendigen Stossliicken, von anschliessend zu
verschweissenden Schienenstossen 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 mindestens 65 mm hinter dem
Brennschnitt mit dem Trennschleifgerat oder per Sageschnitt gekiirzt werden oder das geschnittene
Schienenmaterial verschrottet wird.

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

Beim Verfahren SRZ (Thermitschweissen) wird ohne BVB-eigene WPS geschweisst, es wird auf die
entsprechenden Arbeits- und Schweissanweisungen fir das Thermit-Schnellschweissverfahren
SRZ von Elektro-Thermit GmbH & Co. KG, DE - Halle verwiesen.
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Die Schweissunternehmung muss geeignete Schutzschilder und -vorhange o.a. als Blendschutz und
zur Vermeidung von Schaden durch Funkenwurf beim Schweissen und Schleifen einsetzen, als
Schutz fiir die Mitarbeiter als auch fir die Umwelt (Passanten, Strassenverkehrsteilnehmer).

6.2. Anforderungen an die Schweisszusatzwerkstoffe und Hilfsmittel

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

Generell dirfen Schweisszusatzwerkstoffe nur in trockenem Zustand verwendet werden. Die
Ricktrocknung hat gemass Herstellerangaben oder WPS im Riicktrocknungsofen zu erfolgen.

Samtliche Elektroden von angebrochenen Packungen dirfen nur nach Angaben des Herstellers
gelagert werden. Fur alle Schweissarbeiten auf dem Netz sind die entsprechenden Zusatzwerkstoffe
vorzubereiten und im trockenen Zustand (rlickgetrocknet) und in Elektrodenkéchern zu
transportieren (Ausristungsbestandteil Fahrzeuge des Schweisstrupps). Die Kdécher missen
wahrend der Arbeit im Gleisnetz beheizt sein (Temperatur nach Angabe des Herstellers). Anstelle
der Elektrodenkdcher sind DRY-SYSTEM-Verpackungen (z.B. Bohler) zulassig. 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 und . Schweissgase und andere Gase mussen mit Sicherheitsdatenblattern und
Produktdatenblattern dokumentiert werden.

6.3.Verbindungsschweissungen
6.3.1. Stumpfstosse mit E - Lichtbogenverfahren (111) oder mit Fulldraht (114)

Stossschweissungen sind gemass den unter Kapitel 11 aufgefihrten WPS und den darin
aufgeflhrten Schweisszusatzen auszufihren.

Bei Stumpfstossschweissungen sind warmeempfindliche Bauteile, wie z.B. Schienenanker aus
Polyamid, Streustromschutzteile und Verschraubungen mindestens 50 cm beidseits der
Schweissstelle vor Warmeeinflissen zu schitzen bzw. bis nach Erkaltung der Schweissung
auszubauen.

Schienenenden mit Schaden oder Laschenbohrungen, deren Rand einen geringeren Abstand als
65 mm vom Schienenende haben, dirfen nicht geschweisst werden und sind abzutrennen.

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

6.3.2. Stumpfstosse mit dem Thermit-Verfahren (71)
Das Thermit-Schnellschweissverfahren (SRZ) wird bei Verbindungen von Rillenschienen 60R1,
Vignolschienen 49E1 und den Konstruktionsschienen 73C1, 105C1 und 310C1 angewendet.

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

Schienenenden mit Schaden oder Laschenbohrungen, deren Rand einen geringeren Abstand als
65 mm vom Schienenende haben, dirfen nicht geschweisst werden und sind abzutrennen.

Fir die Vorbereitung und Ausfiihrung der Schweissung sind die Angaben des Herstellers verbindlich.
Schweisser mussen fir die Anwendung des Verfahrens qualifiziert sein.

6.4. Auftragsschweissungen (111, 114 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.
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- Stabelektroden (111)
- Lichtbogenschweissen mit Fllldrahtelektrode ohne Schutzgas (114)
- Unterpulverschweissen (121) mit taktiler oder optischer Sensortechnik

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

Zur masslichen Orientierung beim seitlichen Auftragsschweissen in Anlagen ist im Bereich von
eingefrasten Rillen eine schmale Bezugsnut parallel zur herstellerseitig gefertigten Fahrkante auf
dem Leitkantenkopf eingefrast.

Bezugsnut

Der Abstand betragt 50 mm zur Fahrkante

(Hinweis: Bei Anlagen bis Baujahr 2020 betragt der

I F ™
= A
Abstand 45 mm). r/%/; Z /

Abb. 1: Bezugsnut zur Fahrkante

6.5.Vor- und Nachwarmen
6.5.1. Vorwarmtemperaturen

Das Vor- und Nachwarmen an Kohlenstoff- Schienenstahlen ist von hoher Wichtigkeit und die
entsprechenden Vorgaben missen unbedingt eingehalten werden. Das Vorwarmen dient einerseits
der Einbringung von genigend Warme in den Schweissbereich, um einen schnellen
Temperaturabfall 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 des Schweissbereiches 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 Schweissanweisungen -WPS- (federfihrend) auszufiihren. Die
Temperaturkontrolle erfolgt mittels Sensoren, Temperaturmessgerat, Warmebildkamera oder
Thermokreiden. Die Vorwarmtemperatur ist auf £10 % einzuhalten.

Der naturliche Abkihlungsprozess 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 schitzen.

Stahlsorte Vorwarm-
(Naturhart) temperatur Bemerkungen
R200 0 Bei Verbindungsschweissungen in dem Prozess 111 oder
ca. 150° C , , . -
R200V 114 ist eine Vorwarmtemperatur von 120° bis 150°C
ausreichend.
R220G1 ca. 150° C
Beim Aufschweissen im Unterpulververfahren (Prozess
R260 ca. 200° C 121) ist eine Vorwarmtemperatur von > 120°-150° C
R260V ausreichend.
Stahlsorte Vorwarm-
(Warmebehandelt) temperatur Bemerkungen
Blechstarke
®
DL URE AV ooec | =30 mm bis < 50 mm bei 75° C
® = 50 mm bis < 100 mm bei 100° C
HARDOX® 400V 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
beidseits der Schweissstelle liber den ganzen Profilquerschnitt vorzuwarmen. Alternativ kann die
Vorwarmung mittels Flammwarmens (zwingend einen Brenner fur flachenférmiges Warmen
verwenden, bevorzugt mit Acetylen / Sauerstoff, da weniger Wassereintrag auf das Bauteil erfolgt
als bei Verwendung von Propangas). Die Verwendung von Propan ist nicht erlaubt.
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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) auszufuhren. Die Temperaturkontrolle erfolgt mittels
Sensoren, Temperaturmessgerat, Warmebildkamera 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.

6.6.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
Fahrflache keine Poren oder ungeschliffene Raupeniibergdnge mehr vorhanden sein. Durch
Schleifen blaugefarbte Oberflachen sind nicht erlaubt.

Geschweisst werden dirfen einwandfrei vorgerichtete Schienen und Anlagenteile. Verantwortlich fiir
die Richtqualitdt und Freigabe zur Ausfihrung von Schweissungen ist die zustandige
Schweissaussichtsperson 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 fiir die fertigen
Schweissungen finden sich in AA 07 (Kap. 10.6). Fahrflichen und Kopfseiten missen der
ursprunglichen Profilnorm entsprechen.

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

6.7. Arbeitsunterbrechungen

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

6.8.Schleifen

Schienen bendtigen wahrend ihrer gesamten Nutzungsdauer das Schienenschleifen als eine
begleitende Instandhaltungsmallinahme. Es wird zwischen dem Neuschienenschleifen, dem
korrektiven Schleifen und dem praventiven Schleifen unterschieden. Schienenquerprofile missen
immer konturtreu hergestellt werden. Beim Schleifen von Rillenschienen, insbesondere im
gedeckten Oberbau, bestehen durch die Leitkantenposition zum Fahrschienenkopf sowie durch die
vorhandene Vergussmasse raumliche Einschrankungen bezlglich der Platzierung der Schleifmittel.
Detaillierte Angaben zu Schleifbereichen, -profilen und -toleranzen finden sich in Kap. 10.7 (AA 08).
Die Ziele der Schleifarbeiten an Streckengleisen sind:

e Herstellung und Erhalt eines optimalen Querprofiles nach Profilverdanderungen durch
Verschleil oder Schweilarbeiten.

Herstellung und Erhalt eines optimalen Langsprofiles im Fahrkopf.

Beseitigung von Schienenfehlern und Ausbrichen.

Gewahrleistung der Laufruhe im Fahrwerk (Querschwingungsverhalten, Vertikalverhalten).
Reduktion akustischer Emissionen durch Riffelwellen auf 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.
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6.8.2. Kontaktschleifen, bzw. «Rostschliff»

Das Kontaktschleifen besteht aus einem leichten Uberschleifen der Schiene mit drei nebeneinander
liegenden Facettenschliffen im Schleifbereich Il (vgl. AA 08 Kap.4.1). Es dient zur Rostentfernung
und Herstellung einer elektrischen Kontaktflache auf der Schiene, insbesondere nach einer langeren
Periode des Nichtbefahrens der Schienen mit Tramfahrzeugen.

6.8.3. 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.

6.8.4. Querprofilkorrektur
Schleifen zur Profilkorrektur erfordert gegentiber dem Neuschienenschleifen einen groferen

Materialabtrag. Die herzustellende Profilkontur richtet sich bei Rillen-, und Vignolschienen nach
Arbeitsanweisung 08 (Kap. 10.7), bei Flachrillen nach den Angaben unter AA 05 (Kap.10.5, Abb.2).

Eine Profilkorrektur durch Schleifen ist erforderlich

nach dem Verbindungsschweiflen von Schienen

nach Schweil3arbeiten zur Wiederherstellung des Sollprofils

bei starker Profilveranderung des Schienenkopfes durch Verschleif’
zur Beseitigung von Rollkontaktermiidungsschaden

6.8.5. Praventives Schleifen
Praventives Schleifen dient der

Larmvorsorge

Reduktion von Vibrationen am Fahrzeug und Erschitterungen der Infrastruktur
Vermeidung der Entstehung von Ausbrichen

Beibehaltung einer optimalen Profilgeometrie

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

6.8.6. 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 Verfiigung zu stellen.

6.9. Abschlussarbeiten und Abnahme

Nach Abschluss von Schweiss- oder Schleifarbeiten bietet der verantwortliche Ansprechpartner des
Unternehmers den zustandigen BVB-Sachbearbeiter der auftragserteilenden Abteilung zur visuellen
Abnahme auf. Das Vorgehen wird vor Arbeitsbeginn gemeinsam festgelegt und gilt fiir samtliche
Schweiss- und Schleifarbeiten.

Die Abnahmeprifung umfasst insbesondere die Kontrolle der Fertigungstoleranzen, dusserlich
sichtbare Qualitatsfehler, Schliffbild sowie die Reinigung der Baustelle durch die Unternehmung.

6.10. Dokumentation

Fir abgeschlossene Projekte wird durch die BVB intern eine QS-Dokumentation erstellt. Diese
umfasst 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 Priifprotokolle
Der Unternehmer hat die notwendigen Schweiss- und Priifprotokolle als Q-Nachweis innerhalb von
7 Tagen nach Arbeitsabschluss der BVB abzugeben. Sie enthalten Angaben zur

e Ausfihrung (Datum der Schweissung, SAP-Ort, Kilometrierung, Mitarbeiter, Bestell-Nr.)
o Technik (angewandte WPS und AA, ggf. Schweisszusatzwerkstoff etc.)
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e Bemerkungen zu den ausseren Bedingungen wahrend der Arbeitsausflihrung.
Die Dokumentation muss eine lickenlose Rickverfolgbarkeit ermoglichen.

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

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

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

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

Als Messmittel zugelassen ist das Messmittel RAILMONITOR oder ein gleichwertiges Messgerat mit
der Moglichkeit Daten zu speichern und Dateien vom Typ RML auszugeben. Der Unternehmer hat
die notwendigen Profilaufnahmen als Q-Nachweis innerhalb 7 Tagen nach Arbeitsabschluss der
BVB zu ubermitteln.

7. Aufgabenteilung zw. BVB und dem Schweissunternehmen bei Arbeiten

Verantwortlich durch
Aufgabe / Tatigkeit Schweissunt
2 ernehmen
Ausflihrungsdatum und Anzahl Schweissungen X
Laschen montieren X
Priifen der zu schweissenden Schienenenden auf Schaden X X
Einstellen der Stosslicken X
Richten der Spur und Schienenenden X
Nachrichten und ggf. Nachschneiden der Stossllicken X
Lésen und Demontage von Schienenbefestigungen im Stossbereich X
Kontrolle korrekte Vorrichtung und Stosslicke X
Richten nach AA7 (Fahrflache + Fahrkante) X
Schitzen von Schwellen, Befestigungen und Verschraubungen X
Aufstellen eines Sichtschutzes wahrend der Schweiss- und Schleifarbeiten X
Vorwarmen der Schienenstdsse inkl. Temperaturkontrolle X
Schweissen nach WPS, Schleifen und Verputzen aller Schienenstdsse und X
Schienenverbindungen
Sicherstellung der Umsetzung aller Qualitdtsanforderungen und X
Freigabe der Stossschweissungen
Abnahme v. Schweissverbindungen bzgl. Ausflihrung, Qualitdt und Geometrie X
Entscheid Uber Heraustrennen, Reparaturen oder Nachbesserungen X
Grobschleifen (0.2 bis 0.5 mm Uberstand) nach Erkalten des Schweissgutes X
Einhalten und Prifen der Fertigungstoleranzen (AA7) inkl. Dokumentation X
Korrekturen von Toleranzen mittels Schweissen und Schleifen X
Finaler Profilschliff X
Qualitatskontrolle und Abnahme der Schweissverbindungen inkl. Dokument. X
Anordnen von schweisstechnischen Korrekturen/Reparaturen X
Erstellen der schweisstechnischen Dokumentation und Protokolle gemass Kap. X
6.10.1 und Kap. 6.10.2
Wiedereinbau der Schienenbefestigungen, Anziehen der Spannelemente X

Tab. 4: Aufgabenteilung zwischen BVB und ausfiihrendem Schweissunternehmen
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8. Liste der Schweisszusatzwerkstoffe

Nur originalverpackte oder rlickgetrocknete Schweisszusatzwerkstoffe verwenden

BASEL ERFAHREN eBVB

Stand: 01.06.2022

Handelsname Hersteller Art Abmessung Bezeichnung Norm Richtanalyse % Verwendung Einheit I?Il\altB-Nr DB-Zulassung
BB 202 BOEHLER Pulver SAFB2DC EN 760 alle UP-Dréahte 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, Radlenker, Rillenboden kg
Zander S-Cronima ZANDER UP-Draht @ 3.2mm 18 8 Mn EN ISO 14343-A : C 0.07, Mn 6, Cr 19, Ni 8 Seitliche Anschweissungen, Fahrkante, Radlenker kg
SK AP-S SOUDOKAY | UP-Draht @ 3.2 mm U FEJEN 14700 043, Mn 16.3, Cr 13.4, Si 0.3  Seitliche Anschweissungen, Fahrkante, Radlenker | kg
) (MF 7-GF-200-KP) (DIN 8555) e " o ’ ’ ’
. T Fe9 : EN 14700 . .
Capilla 56 RLD CAPILLA UP-Draht J 3.2 mm (MF 7- GF-200/50-CKP) (DIN 8555) C0.38, Mn 16, Cr 13, Si 0.3 Rillenboden kg
. . C 0.02, Mn 0.6, Cr 17.5, _.
Zander UP-4502 Capilla UP-Draht @ 3.0 mm S ZA17Ti EN ISO 14343-A Si 0.8, Ni0.16, Ti 0.36 Rillenboden kg
OK Tubrodur 15CrMn O/G | ESAB Filldraht @ 1.6 mm T Fe9 EN 14700 g,g?vlé\ﬂg;BVSOC;r 16,Ni 1.8, Si Decklagen in Rillenbéden kg 124658 82.039.10
OK Tubrodur 200 O D ESAB Falldraht @ 1.6 mm T Fe10 EN 14700 CSI%%S Cr 19, Ni'9, Mn 5.1, Pufferlage in Rillenbdden kg 124657 -
Innershield NS-3M LINCOLN Filldraht @20mm  T38ZVN3 EN 17632-A C 0.23, Si 0.26, Mn 045, P g pionenstésse und Anlagen kg 307982 81.163.02
0.006, S 0.006, Al 1.4
CITORAIL OERLIKON Stabelektrode Basisch @ 4 x 450mm E Fe1l EN 14700 C0.1,Si1,Mn 0.8, Cr 3.2 Hartauftrag Stossschw. / Schlaglocher Stiick 108423 82.098.02
J 5 x 450mm 308028
BOEHLER Weichenzungen Zungenschutz Radlenker
UTP 7200 Weld Stabelektrode Basisch @ 5 x 450mm E Z Fe9 EN 14700 C0.7,Mn13,Ni4,Cr4.5 L gen, Ing b i Stlck i ohne Nummer 20.138.08
) Tiefrillen- Herzstuick, seitliche Aufschweissung ’
UTP Maintenance Restmenge vorh.
OK 14MnNi ESAB Stabelektrode Basisch | 24X4%50mm g7 pog EN 14700 C 0.7, Mn 13, Ni 3 Decklagen in Rillenbéden Stiick 124656 82.039.08
@ 5 x 450mm 125863
Zander 4502 S ZANDER Stabelektrode Basisch @ 6 x 450mm E Fe7 EN 14700 C0.1,Cr 17 Decklagen in Rillenbdéden Stick 307970
UTP BMC UTP Stabelektrode Basisch 5 x 450mm E Fe9 EN 14700 C 0.6, Mn 16.5, Si 0.8, Cr 13.5 : Decklagen in Rillenbdden Stiick cF){hn? Nummer:,
estmenge vorh.
UTP DUR 250 uTP Stabelektrode Basisch = @ 5x450mm  E Fe9 EN 14700 C0.15,Si1.1,Mn 1.2, cro.g  Schlaglocher, Decklagen bei Stossen u. Brichen, g0
Tiefrille-Herzstiick, Adapter zu Zungen
UTP 660 HL UTP Stabelektrode Basisch @ 5 x 450mm E17B 74 EN 1600 C 0.08,Si0.4,Mn 0.6, Cr 17 Pufferlage zu Rillenboden Stiick 305342
J 3.2 x 450mm
FOXEV 63 BOEHLER Stabelektrode Basisch J 4 x 450mm E 504 B 42 H5 EN ISO 2560-A C0.08,Si0.7, Mn 1.7 Schienenbriiche und -stésse, Rillenbdden Stiick 10.014.07
& 5 x 450mm
@ 2.5 x 450mm 125862
FOX EV 50 BOEHLER Stabelektrode Basisch =~ 252X 450mm g 45 5 B 49 H5 ENISO 2560-A  C 0.08, Si 0.4, Mn 1.2 Pufferlagen, Einlaufe Stiick 105320 10.014.02
@ 4 x 450mm 125865
5 x 450mm 306303
@ 5 x 550mm Reparaturen Grundmaterial Flach- + 306297
BOR-SP 6 OERLIKON Stabelektrode Basisch E46 6 B34 H 10 EN ISO 2560-A C 0.04, Si0.6, Mn 1,5 Tiefrillenherzstiicke Gite S800, : Stiick 81.098.03
@ 6 x 550mm . 305066
Stossschweissungen
@ 4 x 350mm Seitliche Anschweissungen 308226
Cronima MS ZANDER Stabelektrode Basisch 5 x 450mm E 18 8 Mn B 22 EN ISO 3581-A C0.1,Cr 18, Ni 8, Mn 6,0 . o NIEN. " Stijck 308227
Zungenschweissungen, Pufferlagen in Rillenbdden
J 6 x 450mm 308228
J 4 x 350mm C 009 Si 07 Mn 65 106217
Fox A7 BOEHLER Stabelektrode Basisch @ 5 x 450mm E188MnB 2 2 EN ISO 3581-A AR e ¢ Fahrkopfverglitung (Band) Stilick 302344 30.014.024
Cr18.6, Ni 8.8
J 6 x 450mm 305162
. 3 0.8mm . . . . 306636
CARBOFIL 1A OERLIKON Massivdrahtelektrode @ 1.0mm G 46 4 M21 4Si1 EN ISO 14341-A : C 0.06, Si 0.90, Mn 1.7 Allg. Schweissarbeiten Werkstatt kg 303984

Tab. 6: Liste der bei BVB zugelassenen Schweisszusatzwerkstoffe
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BASEL ERFAHREN gBVB

9. Liste der Schweissgase

Stand: 20.05.2019

Prozessgas Bezeichnung Kiirzel Einsatzgebiet Mat.-Nr. BVB
Einteilung nach
EN ISO 14175
Propangas C3H8 Gleis- + Anlagenbau, vorwarmen 302095
307932
Acetylen C2H2 Konstruktion und Schlosserei 307213
Sauerstoff 02 Konstruktion und Schlosserei 307215
11 Argon Ar Konstruktion und Schlosserei 302931
M25 CORGON 15/5(AR/CO,/0y,) Anlagen- + Gleisbau + Schlosserei307933
(80/15/5)
als Schutzgas
13 A_rgon 0/ Helium (H2 Anlagen- + Gleisbau + Schlosserei
bis 95 %)
als Schutzgas

Tab. 7: Liste der Schweiss- und Schneidgase

10. Arbeitsanweisungen (AA)

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

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

HB-061 Version 8.00 Seite 16 von 58
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10.1. Entfernen von Schienenfugen- Verguss

BASEL ERFAHREN QBVB

AA-01

AA-01
Rev.: 01

Datum: 25.11.2020
Ersteller: Alexander Rudt

Arbeitsanweisung (AA)

Entfernen von Schienenfugen-Verguss

BASEL ERFAHREN 9B\I'B

Arbeitsfolge:

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

Weder die Schiene, die Schienenummantelung noch der Asphaltbelag dirfen durch den

Entfernungsprozess der Fuge beschadigt werden.

Die Abmasse der Fugen ca. Breite 50 mm x Tiefe 35 mm (Schienenaussenseite) und der Fuge auf der

Schieneninnenseite ca. Breite 35 mm x Tiefe 35 mm durfen nicht verandert (vergrdssert) werden.

werden.

Anfallende Abfallstoffe sind fachgerecht zu entsorgen.

Das Wiederherstellen einer neuen Vergussfuge darf durch den Entfernungsprozess nicht beeintrachtigt

OO

o

Abb. 01-1: Schienenquerschnitt mit Vergussfugen

HB-061
© Basler Verkehrs-Betriebe

Version 8.00

Seite 17 von 58



BASEL ERFAHREN eBVB

10.2. Fugenvergussarbeiten (Schienenfugen) System BVB AA-02
AA-02 Arbeitsanweisung (AA)
9)
Datum: Rev.: 02 Fugenvergussarbeiten BASELERFAHRENQBVB
atum: 03.03.2025 ’
Ersteller: Ralf Grimm (SChlenenngen)

Arbeitsfolge:

e Frasen der Fuge (Schienenaussenseite) ca. Breite 50 5> mm x Tiefe 35 *5> mm (Fahrkopfseitig) bzw. der
Fuge (Schieneninnenseite) ca. Breite 35 *> mm x Tiefe 35 *> mm (Rillenseitig) nach AA 01.

o Anfallende Abfélle fachgerecht und umweltgerecht zu entsorgen.

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

¢ Reinigen der Schienenkopfflanke (Haftflache) durch Sandstrahlen.

e Beschichten der Haftflache an Schienenkopf mit Haftgrund.

e Einbau einer unteren Trennlage aus hitzebestandigem bitumenundurchlassigem Papier
e Die Fugenflanken mit hochadhasivem Voranstrich, hell, transparent vorprimern.

e Querschnitte und Einbauhéhen der Fugenvergussmasse siehe PRL Blatt 08.10.

o Heiss-Verguss mit bitumenhaltiger und hochelastischer Heissvergussmasse fur Fugen in Verkehrsflachen
und Schienenfugen bei elastisch gelagerten Schienen.
Einbringen in mindestens 2 Lagen, die oberste Lage hat maschinell zu erfolgen.

¢ Je nach Ortlichkeit Nachbereitung/Schutz zum Schutz des Vergusses mit Sand abstreuen mit Quarzsand
2-3 mm

Die Fugenmasse hat folgenden Anforderungen zu entsprechen:

- ZTV Fug-StB15

- SN 670281

- SN 670284

- TL Fug-StB15 (Technische Lieferbedingungen fir Fugenflllstoffe in Verkehrsflachen)

- TP Fug-StB15 (Technische Prufvorschriften flr Fugenfillstoffe in Verkehrsflachen fiir die Ausflihrung
von Schienenfugenvergussarbeiten)

Eine Schieneneinsenkung von 1,2 mm muss von der Fugenmasse Uberbrickt werden kénnen, ohne
Ablésung der Fugenmasse von den Fugenflanken.

Fugenverguss

Abb. 02-1: Schienenquerschnitt mit Vergussfugen und Belag

HB-061 Version 8.00 Seite 18 von 58
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10.3. Maschinelles, minimalinvasives Einnuten im Fugenverguss AA-03
AA-03 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 02 : : )
Datum: 03.03.2025 Masch. Bearbeiten von Schienen-Fugenverguss BASELERFAHRENQBVB
Ersteller- Ralf Grimm zur Vermeidung Uberlaufender Vergussmasse

Um an, im Strassenraum verlegten, Rillenschienen bei Instandhaltungsarbeiten Auftragsschweissungen
vornehmen zu kdénnen, missen diese zwingend vorgewarmt werden. Durch die Vorwarmung und den
nachfolgenden Schweissprozess wird die bitumindése Fugenvergussmasse neben den Schienen stark
erwarmt, kann dadurch aufkochen und Uber die Schienenoberkante Gberlaufen. Dies behindert massiv den
nachfolgenden Schweissprozess und es kann zu Verunreinigungen und Einschlissen im Schweissgut mit
entsprechend massiven Schweissfehlern fiihren. Abhilfe zu diesem Problem ist das vollstandige Entfernen
und anschliessende Neuvergiessen des Fugenvergusses oder das in dieser Arbeitsanweisung beschriebene
Herausarbeiten einer Nut im Fugenverguss.

Das maschinelle, teilweise Herausarbeiten der Nut aus dem Fugenverguss muss mit einer schienen-
geflhrten Konstruktion, am besten mit einer elektrisch angetriebenen Maschine ausgefihrt werden.

Bei Verwendung einer Maschine darf der Prozess nur zu geringen Larmemissionen fiihren.

Das teilweise Herausarbeiten der Nut findet bei Fugenverguss an geraden und gebogenen Rillenschienen,
an Kreuzungen und Weichen statt.

In den Fugenverguss wird ca. 10 mm neben dem Schienenkopf entlang oder bei Bedarf auch im gleichen
Abstand neben dem Rillenkopf entlang eine gleichmassige Nut eingearbeitet und die dabei entstehenden
bituminésen Rickstande durch Absaugen o. a. entfernt.

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

Die Abmasse des entfernten Fugenmaterials betragen in der Breite 9-12 mm und in der Tiefe 8 — 10 mm
(Tiefe ab OK der Vergussmasse). Diese Masse sind einzuhalten und dirfen nicht vergrossert werden.

Anfallende Frasriickstande und Abfallstoffe sind fachgerecht und umweltgerecht zu entsorgen.

Die im Fugenverguss eingearbeitete Nut wird durch den Warmeeintrag in die Schiene, verursacht durch
den nachfolgenden Schweil3prozess, wieder geschlossen, indem die Vergussmasse sich erwarmt und das
Material in die herausgearbeitete Nut nachfliesst und verfiillt. Die durch den Schweil Prozess entstandene
Warme fihrt zu einer erneuten VerschlieBung und Einebnung des Fugenvergusses.

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

.- verschmolzene
Vergussfuge

Abb. 03-1: Eingearbeitete Nut (hellbraun) im Fugenverguss Abb. 03-2: Nach dem Schweissen wieder
(schwarz) verschmolzener Fugenverguss
HB-061 Version 8.00 Seite 19 von 58
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10.4. Ausschleifen von altem Schweissgut AA-04
AA-04 Arbeitsanweisung (AA)

Rev.: 01 gﬁ

DEIE B2 Ausschleifen von altem Schweissgut Sros e e

Ersteller: Alexander Rudt

Arbeitsfolge:
- Altes und poréses Schweissgut mechanisch ausschleifen.

Ausschleifung

Ausfahrung

Altes
Schweissgut

HB-061 Version 8.00
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10.5. Egalisieren von Rillenboden, Kontur der Flachrillen AA-05
AA-05 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 02 Q)
Datum: 01.04.2023 Egalisieren von Rillenbdden, Kontur Flachrillen | =" =5
Ersteller: Alexander Rudt

Arbeitsfolge:

- Alle Unebenheiten in den Rillenbdden sind mechanisch zu schleifen.

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

- Beim Egalisieren von Rillenbdden in Auf- Ablauframpen ist eine mechanische Flhrung zur Ausfiihrung der
korrekten Steigung 1:100 zwingend zu verwenden.

- Die Oberflachenrauigkeit nach dem Schleifen darf max. Rz < 25 ym betragen.
- Die minimale Tiefe des Rillenbodens muss immer 2 14 mm sein. Untermasse sind nicht zulassig.

- Die Kopfeckabrundung betragt R5 (x 1 mm), die gegeniber liegende Rillenkopfabrundung ist R3 (siehe
Abb. 05-2)

- Die Radien der inneren und ausseren Rillengrundausrundung soll R3 (x 1 mm) betragen.
- Die Steigung (Abb. 05-2) der Fahrflanke und der Rillenflanke (ggf. Leitkante) soll 6:1 betragen. (80.5° +30/'50)

egalisieren

3
E
o

Abb. 05- 1: Max. Ausschleiftiefe und Bereich der Egalisierung

+1/-0

Abb. 05- 2: Radien und Flankensteigung der Flachrille
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10.6. Fertigungstoleranzen fur Schweissstosse AA- 07

AA-07 Arbeitsanweisung (AA)

Rev.: 02 . . o 9)
IPINpApy p Ferhgungstqleranzen fur Schweissstosse BASELEHFAHRENQBVB
Ersteller: Ralf Grimm (SChlenen 60R1 und 49E1)

Arbeitsfolge:

o Alle Schienenstossschweissungen werden mit einem Stahllineal von 1 m Lange auf ihre Massgenauigkeit
gepruft. Die Messungen sind nach dem Fertigschleifen des Profils durchzufihren.

¢ Die Toleranzanforderungen gelten fiir neue und gebrauchte Schienen und fiir alle Schweissverfahren.

e Das Stahllineal ist geméass 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) fir Fahrflache und Fahrkante sind beim Anlegen des Stahllineals
zwingend einzuhalten.

14

H‘\jj/ S
\‘ r'/r

Abb. 07-1: Rillenschiene a= 10 mm, Abb. 07-2: Vignolschiene a= 14 mm,
das Stahllineal ist in zwei Positionen anzulegen das Stahllineal ist in zwei Positionen anzulegen
Fahrflache : H6he Schweissung a max: 0.3 mm Fahrkante Spurerweiterung a max: 0.3 mm
100 om
100 cm halbes Linsal Fahriante

E——

1 ]

b Ei—

Fahrflache: Tiefe Schweissung b max: 0.2mm

100 om

Fahrkante: Spurverengung a max: 0.3mm

- _— =
| _H"“HQ_“H,. _ | Fw"_'} Fahrkare
[ e — e ————
S

Abb. 07-3: zuldssige Fertigungstoleranzen fiir Fahrfléche und Fahrkante
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10.7. Profilieren von Schienen 60R1 und 49E1 AA-08
AA-08 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 03 - . 9)
I [1/4] Proflll_eren (Schleifen Fahrkopf) EASELERFAHRENQBVB
Ersteller: Ralf Grimm von Schienen (60R1 und 49E1)

1 Allgemein

o Wo notwendig ist der Fugenverguss vor dem Schleifen durch BVB entfernen zu lassen.
o Vor der Profilierung Fahrkopfriffel und Fahrkanteniiberwalzungen (FKUW) schleifen. FKUW miissen
bis zu einer Tiefe von 24 mm unter GFT (gemeinsame Fahrfladchentangente) abgetragen werden.

o Grundlage dieser Arbeitsanweisung ist die von Fa. Prose GmbH, Dr. A. Theiler erstellte
«BVB-Arbeitsanweisung Schleifeny, Version 1.10 vom 06.03.2020.
o Details finden sich im IMS 2.0 unter IN-002 («Untersuchung Toleranz Reprofilierung» von Prose).

2  Schleifsollprofile

2.1 Langsprofil

Das Langsprofil ist gleichmaflig und eben auszufiihren. Toleranzen gelten gemaf Abschnitt 5.2

2.2 Querprofil

Abhangig vom Zustand der Schiene vor dem Schleifen kommen unterschiedliche Schleifsollprofile in Frage.

- Bei SchleifmafRnahmen 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 GroRteil des Streckennetzes weist Schienen im Verschleilzustand auf. Bei SchleifmalRnahmen an
verschlissenen Schienen wird daher das Schleifsollprofil 03 eingesetzt (s. Abschnitt 3.2).

- Nach Verbindungsschwei3ungen von Neuschienen ist das ,BVB Schleifprofil 01“ des jeweiligen Walzprofils
anzuwenden.

- Nach VerbindungsschweiRungen von Neuschienen mit verschlissenen Schienen ist ein gleichmaRiger
Profilibergang Gber 1 m Lange beiderseits des Stolies herzustellen.

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

3 Profilform

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

3.1 BVB Schleifsollprofile 01-XXX fiir Neuschienenschliff

Aus wirtschaftlichen Griinden wird bei Schleifarbeiten an neuwertigen Schienen das jeweils vorliegende
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 Schleifsollprofii 01-60R1-00-A10 zum Einsatz mit der Bezugsebene
A10= 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 Ay, =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 A4, =14 mm (siehe Abb. 08-3).

3.2 BVB Schleifsollprofil 03 fiir alle Schienen im Verschleisszustand

In Folge von Verschleifluntersuchungen im Jahr 2017 wurde das neue Schleifsollprofil 03 festgelegt. Die
Bezugsebene ist A;p =10 mm sowohl fir Rillenschienen als auch fiir 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:

o Die Kontur mit der Radienfolge des Walzneuprofils gemaf Abschnitt 4.1 ist verbindlich.
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AA-08 Arbeitsanweisung (AA)

Rev.: 03 - . )
. [2/4] Proflll_eren (Schleifen Fahrkopf) EASELERFAHRENQBVB
o Innerhalb der Schleifbereiche sind die max. zulassigen Facettenbreiten gemal Abs. 4.2 einzuhalten.
o Auch dann, wenn im geltenden Schleifauftrag der Schleifbereich | oder Ill (siehe Abschnitt 4.1) nicht

ausdriicklich durch die BVB gefordert sein sollte, so ist das Einhalten der Profilkontur durch den
Schleifdienstleister dort seitens BVB gewlinscht und moglichst anzustreben.
o Das geschliffene Profil muss am Ende des Schleifbereiches tangential auslaufen.

4.1 Schleifbereich
Es werden drei Schleifbereiche I, Il ,IlI“ definiert.

. 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 Schleifbereich
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 Einschrédnkungen bei der Bearbeitbarkeit
dieses Bereiches kommen. Das gilt vor allem bei bereits verschlissenen Schienen, bei denen der Fahrkopf
tiefer als der Rillenkopf liegt.

. Der Schleifbereich Il deckt die zentrale Fahrflache der Schiene ab und ist beim Querprofilschleifen
formtreu herzustellen. Er beginnt beim Ubergang zur zentralen Fahrfliche am nominellen 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 auRerdem
beim Schleifprofil-03 Gbernommen. Die Facetten des Schleifbereiches Il sind 4 mm, 7 mm und 10 mm breit.

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

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

4.2 Facettenbreiten

Es werden 3 Zonen ,a“ ,b“ und ,c“ festgelegt, innerhalb derer die maximalen Facettenbreiten geman
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 Schleifarbeit leichter beurteilen als anhand der zu messenden
Facettenbreite. Die Facetten dirfen 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 B ;
pfeck bei Anforderung
Zone a <4mm 22 bezugspunkt | ahrundung durch BVB
| -0,4 mm
+0,1 mm

<4 mm 23

-0,2 mm |zentrale

I Zone b <7 mm =2 401 mm | Fahrflache obligatorisch
Zone ¢ <10 mm 22
1 _— ) o AuBenseite der | bei Anforderung
beliebig 1-2 Winkel > 3 Schiene durch BVB
Rauheit |Ra <10 um obligatorisch

Tab. 08-1: Schleifbereiche, Facettenbreiten und Toleranzen
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BASEL ERFAHREN eBVB

AA-08 Arbeitsanweisung (AA)

) 9)
Rev.: 03 [3/4] Profilieren (Schleifen Fahrkopf) s o

PDatum: 03.02.2023
Ersteller: Ralf Grimm von Schienen (60R1 und 49E1)

Schleifereich e N Schlgifhersich Pt oy
®© @ @ ol -
© (ORNO) 0
Profilauslauf zun ey A1/-02mm Profiausiaut zun 1 401 a1~ 2nm
Spurweitenberugspakt | Spuruertentezugspunkt! -0 4ma)
I H &0 ] . L0
(234 o = 12,88)
— - B e
Zanen der <Lmn <Tmn <Hmm Tanen ger 4o <inn <l0mm
Facetlenbreite 3 ) C Facelterbraite a |,k ) r
o
D . o
C-;\\ - -—
1 |
- e I e W T
2 T 1 o LT
< K R1in |73 i - Il;-(u = 2
vl 917 L % = = = TIRBELJ
4}];,._, II . = II
T | 3L . .
bl ' (1,34] Einbauneigung 120 l'.
|
. 9,31) |
) == y
; T [24.98) E
| Hel oo '
/ = 40,22] |
\ / (56,09)
—
Zur Fastlagung der Schisifharaichie | I, Il Zur Festlegung der Schisifhereiche 1, 1l Il
und Facettarb=siten in dan Zonen a. b, und Facettenkeciten in den Zonen a, b, ¢
gelten die Angaben in Zeichnurg BV Schleifarafil 03, Blatt 2 gelten die Angaben in Zeichnung BVE Schlsifarofil 13, Blatt 2
IPROSE DV5-he, 38-01-02386) [FROSE D S-br, 88-i-0d 580}
Hallstab: 24 | Hafistab: 21 |
PROSE G, Bertin PROSE G, Berlin
- T Da [ - - " 1
4 et et BB Schleifsollprofil D1-60R1 . eacs 160730 1 Thater | BYB Schleif sollprofil 01-49E1-20-A%%
Gepr. 260220 |k wetrer |fur Fahrkopf in Walzprefilform 60R1 [Gapr 160220 [R Wetrer | flr Fahrkopf in Walzprofilform 43E1
ey A=10 WGFT 3 fern g Einbauneigung 1:20, A=1k uGFT
08-01-D5238 Rev.? 00 Bty 3 08-01-04841 Rev.2 00 Slatt
lGranga 1/ |20.02.20/ATH 1 RovilGranze 1/l |28.0090/ATH il
e PROSE = e PROSE
Zust| Anderung | Dafun Rame[Ursprung-—— Ersafz fir: 2071-10120-01 [Ersatz durch: [Eust| Anderung [Dabum Hame|Ursprung -— Ersaiz fir: 2011-70¢120-0F JErsafz durch:

Abb. 08-1: Schleifsollprofil 01-60R1-00-A10 Abb. 08-2: Schleifsollprofil 01-49E1-20-A14

Senlaifoeraich ) ot Fen)
Q) \J) du Schiesfbereich
Spurweitenbezugspunks, -0.4mn :
! \ L0 Profilausiaut zun 0 “0.1¢-0.2mm
1 ?, 971 Spurweienbezugspunkt | -0Amn
\ ; 40
Zonen der kiom < A (2,34)
Facellenbraile 3 h C
Zaner der <L <Imn <tmm
Facettenbreite a b r
o
Do
— + -
_\ -7\ i
& =4 = =l =T =
| S < - f{T P \
L = a3 LLIIIR1|3] \ o / = 49F BWB 03
o —r=) 1 f L
|I LA 1=
o~ —
i e | o 0R1
: Einbalneigung 140 I 912 / 3 60R
. | — 61 =
= | . . I _
| (25,45] I 1
== o | |II
= = 140,71 | ||'
| - . Schleitprofil BVE SPO3
[jﬁ,5"’< ] jl Mt telwert aus 60T und SPO2
/ Koordinaten gendf Tadelle in Schieifrichilinie der VA
Radienangaben geruncet aus numerischen Verlauf
Zur Festlegung der Schleithersiche 11, I
und Facetterbesiten in den Zonen a, b, ¢ —
gelfen die Angaben in Zeichnung BYB Schleifprofil 03, Blatt 2
IPROSE DV5-hr. #8-01-00%80)
maistah: 21 | Mastah: 21 |
PROSE Gribi, Bertin PROSE Berlin Gnbil
e BYE Schleifsollprofil D1-49E1-40-A14 . — Lt By Schleifsollprofil 03
[Gepr. [06.0770 |R Wetrer | fUr Fahrkopf in Walzprefilform &9E1 ape. L0007 _|R Urban | fur Fahrkopf in Verschleilprofilform
e i Einbauneiqung 1:40, A=14 u.GFT e I KEA R0 mit erhohter Konizitat
Er Elatt
e —mmmn| PROSE 08-01-4353 Rev.2.00 o el PROSE 08-01-02380 Rev.2.00 o
- |Abgleich Revr ev1|BIZ-Andrg Tal__[20.02.90]&
[Zust| Anderung [Datun Wame[Ursprung --- Ersaiz fir: IFrsafz durch: ust| Anderung | me|Ursprung: - Ersafz fir: JErsafz durch:

Abb. 08-3: Schleifsollprofil 01-49E1-40-A14 Abb. 08-4: Schleifsollprofil 03
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BASEL ERFAHREN

AA-08 Arbeitsanweisung (AA)

Rev.: 03 - . 9)
SRR [4/4] Profilieren (Schleifen Fahrkopf) EASELERFAHRENQBVB

Ersteller: Ralf Grimm von SChienen (60R1 Und 49E1)

5 Toleranzen der Schleifarbeiten

Nach einer schleiftechnischen Bearbeitung darf die Oberflache der Schiene nicht mehr wellig oder geriffelt
sein. Nach den Schleifarbeiten miissen die spurfliihrungstechnischen Toleranzen weiter eingehalten werden.
Dies gilt insbesondere fur die Spur und Rillenweite nach Quermasstabelle (STD-020 in jeweils aktueller
Version, siehe IMS 2.0) und die Verwindung.

5.1 Langsprofil

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

Bei der Toleranzangabe zum Langsprofil wird nicht nach Wellenlangenbereichen unterschieden.

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

5.2 Querprofil

Es gelten die Toleranzen gemaflt Tabelle Tab. 08-1, Zeile ,Querprofil® bzw. in den geforderten
Schleifbereichen I, ,II“ oder IlII* des Querprofils.

Die Qualitat des Ubergangsbereiches vom Fahrkopf in die Kopfeckabrundung (Zone a) ist von besonderer
Bedeutung fiir den Rad-Schiene-Verschleif3.

Die Bedeutung des auReren Fahrflachenbereiches (Schleifbereich ,I1I) liegt hingegen in der Beseitigung
von Graten im AuRenbereich der Schiene. Daher ist dieser Tatsache gréReres Gewicht als einer Formtreue
des Profils einzuraumen.

5.3 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 Ir =
2,5 mm und einer Messstrecke von In = 12,5 mm unter Rz < 25 uym liegen.

5.4 Geforderter Zustand von Oberflache und Profil nach dem Schileifen

Beim Reprofilieren ist das Schleifsollprofil in Querrichtung (Abschnitt 3) unter Berucksichtigung 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 Oberflaiche muss nach einer Schleifmalnahme hinreichend glatt sein. Werden
Nachmessungen der Rauheit erforderlich, so gelten die Angaben in Abschnitt 5.3
Die Facetten mussen die Eigenschaften gemaR Tabelle 08-1 einhalten.
. Ein Mindestabtrag gemal® DIN EN 13231, Abschnitt 6, kann bei Rillenschienen nicht eindeutig
messtechnisch erfasst werden, daher wird dieser auch nicht Gberpruft.
5.5 Lage der Facetten (nur informell)

Abb. 08-5: Lage der Facetten (informell) am Schleifsollprofil
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10.8.

BASEL ERFAHREN

Schleifen Ubergang Fahrkantenradius R10 im Herzbereich (Tiefrille) AA-12

AA-12
Rev.: 01

Datum: 25.11.2020
Ersteller: Alexander Riidt

Arbeitsanweisung (AA)

Schleifen Ubergang Fahrkantenradius
(Tiefrillenherzsticke)

BASEL ERFAHRENQBVB

Symmetrischer Fahrkantenibergang

natlrliche Absenkung aus der

GFT

_

La.nge der natlrlichen Spitzenabsenkung

zweiseitigen Bearbeitungstberschneidung

B

Schnitt A-A Schnitt B-B

Kopfeckabrundung 10mm an der Spitze

Abb. 12-1: Natlirliche Absenkung aus der zweiseitigen
Bearbeitungstiberschneidung
Gelb: Kopfform 60R1

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

Asymmetrischer Fahrkantenibergang

natirliche Absenkung aus der
Bearbetungsiberschnexdung

GFT

Z

Lange der naturlichen Spitzenabsenkung Lange der naturkbchen Spitzenabsenkung

h der Kopf undung
/
",F
B //
—— 7/
/ -
- i
=
. ‘L""'\- o
—~ ~ -
~
—
B

Abb. 12-3: Natiirliche Absenkung aus der Bearbeitungsiiberschneidung

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

HB-061

Version 8.00
© Basler Verkehrs-Betriebe
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_ _Spunwaiten-Messabene

Abb. 12-2: Schnittdarstellung

Schnitt A-A

Kopfeckabrundung 10mm an der Spize

Schnitt B-B

Abb. 12-4: Schnittdarstellung
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BASEL ERFAHREN QBVB

10.9. Herzstiuckbearbeitung (Spitzenbeischragung) durch Schleifen AA-13
AA-13 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 02 Q)
Datum: 20.03.2023 Herzstiickbearbeitung (Spitzenbeischragung) SresLERTREn TR
Ersteller: Alexander Riidt

Generelle Herzstuckbearbeitung fiir Flachrillenherzstiicke:
e Zurlicksetzen der Herzstlickspitzen auf Spitzenstarke 10 mm bis zu einem Winkel von 60 gon.

e Bei Herzstlickwinkeln < 40 gon erfolgt je nach Gleisradius eine Beischragung der Fahr- und Leitkante in
Regelfahrtrichtungen (siehe Tab. 13-1). Die Beischragung betragt 2 x 100 mm.
Bearbeitungsreihenfolge: 1) Herzstiickspitze zuriicksetzen, 2) Beischragung anbringen)

e Bei Herzstickwinkeln = 40 gon bis < 60 gon (siehe Tab. 13-1) erfolgt nur ein Zurlicksetzen der Spitzen
ohne zusétzliche Beischragungen.

e Bei Herzstlickwinkeln > 60 gon (siehe Tab. 13-1) erfolgt keine zusatzliche Bearbeitung.

Abb. 13-1: Flachrillenherzstiicke (rot) auf der Abb. 13-2: Flachrillenherzstiicke (rot) auf der
bogenédusseren Schiene liegend bogeninneren Schiene liegend

Beischragung Flachrillenherzstiicke

Herzstuckwinkel Herzstuckwinkel Herzstuckwinkel
<40 gon 2 40 gon bis < 60 gon > 60 gon
GLEISRADIUS GLEISRADIUS GLEISRADIUS GLEISRADIUS
R<100m R2100 m R<100 m R=100 m
Zuriicksetzen Zurucksetzen Zuricksetzen Zuriicksetzen KEIN Zuriicksetzen

der Spitzen auf 10 mm der Spitzen auf 10 mm der Spitzen auf 10 mm der Spitzen auf 10 mm der Spitzen
Beischragung der Fahr- KEINE KEINE KEINE KEINE

und Leitkante in Beischragung Beischragung Beischragung Beischragung

Regelfahrtrichtungen

um:
2 x 100 mm Lange

Tab. 13-1: Beischrdgung und Zuriicksetzen der Spitzen in Flachrillen-Herzstlicken abhdngig vom Herzstlickwinkel
Hinweis: 1 gon = 0.9°

- ng LK

— AUl
elsch'%% m Lange

: FK B
f Schrggu\"g o
(gebogener Strang) 2 m?naau( 400 mmM Lang 2 mm auf 1

Leitkante

Abb. 13-3: Beispiel: Bearbeitung des einfachen Herzstlicks bei R < 100 m und Winkel < 40 gon
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10.10. Entfernen von Riffeln AA-14

AA-14 : :
i Arbeitsanweisung (AA) @ﬁ

Dtiutink 28,2020 Entfernen von Riffeln SASEL ERFArRen T BV
Ersteller: Alexander Riidt

Allgemein

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

: I R
E
Bl
i -
(=
Abb. 14-1: Darstellung von Riffeln Abb. 14-2: Unterschleifen der Riffeltéler

¢ Die Riffeltaler missen zwingend unterschliffen werden, weil die Materialverhartungen unter den Riffeltalern
ansonsten rasch zu neuen Riffeln fiihren wiirden. Nach dem Schleifen darf somit keine Kaltverfestigung mehr
vorhanden sein. Die Harte entspricht der Harte des Materials im Normalzustand. Um die Liegedauer der
Anlagen so wenig wie moglich zu reduzieren, ist der Abtrag auf das absolut notwendige Minimum zu
beschranken.

¢ Die Toleranzen gelten gemaf Arbeitsanweisung AA-08, Abschnitt 5.2. Somit darf das Langsprofil eine
maximale Hohenabweichung von 0,02 mm bis zu einer Wellenldnge von 300 mm nicht Gberschreiten.

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

bb. 14-3: Typie /ffelb/ld u i Streckengleis '
Riffelschleifen auf der Strecke

Um die erneute Riffelbildung zeitlich hinauszuzdgern und trotzdem dem wirtschaftlichen Abtrag Rechnung zu
tragen, sind die Riffeltaler 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.: 01 gﬁ
Datum: 06.02.2025 Induktives Vorwarmen von Schienen PASEL ERranREN T BV
Ersteller: Ralf Grimm

Arbeitsfolge:

HB-

Die induktive Vorwarmung einer Schweil3naht bietet gegentiber der Vorwarmung mit Gasbrennern
einige Vorteile. Die auf das Werkstlick Gbertragene Warmemenge erfolgt direkt in die Tiefe des
Materials, die Warmemenge ist reproduzierbar und kontrollierbar. Die neben der Schiene
verlaufenden Vergussfugen 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.

Alternativ sind auch induktive Vorwarmgerate mit entsprechenden Formstlicken méglich, sofern sie
die bendtigte Leistung erbringen.

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

Vorwarmen nach Kapitel 6.5

i

Abb. 20-2: verlegte Induktionsschleifen in einer
Flachrille zum Vorwédrmen
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BASEL ERFAHREN

10.12. Anschweissen von temporaren Erdungslaschen AA-25
AA-25 Arbeitsanweisung (AA)
Rev.: 01 . ) 9)
Datum: Anschweissen von temporaren Erdungslaschen BASELERFAHRENQBVB
atum: 06.02.2025 1
Ersteller: Ralf Grimm am Schienenfuss

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

Diese Erdungslasche darf nur unterhalb des Schienenkopfes fachgerecht angeschweisst werden.

Arbeitsfolge:

o Nach Absprache mit dem zustandigen 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.html

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

. Offnen der Belagsschicht mindestens 30 x 30 cm gross, in der Tiefe soweit, bis eine gute
Zuganglichkeit zur weiteren Bearbeitung gegeben ist.

. 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 unter dem Schienenkopf sauber metallisch blank schleifen.

o Schweissstellen von Schmutz reinigen und mit Losungsmittel (Isopropanol 0.a.) entfetten.

. Vorwarmen des Schienensteges nach Kapitel 6.5 im Bereich der Schweissstelle auf 150°C

. Anschweissen der Erdungslasche (Mat.-Nr. 109264) mit 3er- Kehinahten (siehe Abb.).

. Die Belagsoffnung, je nach Situation, provisorisch mit Kaltbelag oder mit warmen Walzasphalt

verfillen. Fur die korrekte Ausfiihrung gilt es die Norm 406 zu beachten (Strassenbau-Normen,
Tiefbauamt Basel

https://www.tiefbauamt. bs.ch/bausteIIen-und-proiekte/standards—vorIaqen/normen-merkblaetter-wegIeitunqen.html).

HB-061 Version 8.00 Seite 31 von 58
© Basler Verkehrs-Betriebe

@W


https://www.tiefbauamt.bs.ch/oeffentlicher-raum/nutzung-des-oeffentlichen-raumes/formulare/aufgrabungen-oeffentlichem-grund.html
https://www.tiefbauamt.bs.ch/baustellen-und-projekte/standards-vorlagen/normen-merkblaetter-wegleitungen.html

BASEL ERFAHREN

10.13. Thermische Schienenstossschweissung aller BVB-Schienenprofile AA-26

AA-26 Arbeitsanweisung (AA)

Rev.: 01 Q)
Datum: 25.11.2020 Thermische Schienenstossschweissung SresLERTREn TR
Ersteller: Alexander Riidt

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

Es sind grundsatzlich alle Arbeitsanweisungen und Ausflhrungsanweisungen fir das Thermit-
Schnellschweissverfahren SRZ der Fa. Elektro-Thermit GmbH & Co. KG A. Goldschmidt Company, DE- Halle
anzuwenden.

Das ausfiihrende Personal muss uber die notwendigen Schulungen und Prifungen verfiigen (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 Abb. 26-3: Schweissstoss mit Profilstauchung
Anschlussschienen an gefrdsten Herzstiickblock
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10.14. Hartepriifung an geschweissten Schienenstossen

BASEL ERFAHREN

AW-503

AW-503
RVer.:1.00

Datum: 04.03.2025
Ersteller: Hanspeter Sigg

Arbeitsanweisung (AW)

Hartemessung an Schweissstdssen

BASEL ERFAHRENQBVB

Dieses Dokument kann auf Nachfrage vom GB-Infrastruktur zur Verfligung gestellt werden.

Basler Verkehrs-Betriebe | Postfach | 4005 Basel 5,:_CE|_E=_F;.-|F'E\10M

Arbeitsanweisung

fur die Harteprufung von Verbindungsschweissungen
an Schienen

AW-503

Version: 1.00

Aufgabe Vomame [ Mame Abteilung Datum
Erstellt Sigg, Hanspater Infrastrukiur 03.03.2025
Version erstellt Ralf Grimm Infrastruktur, Standards 04.03.2025
Gepriift Harald Wachter Infrastruktur, Anlagenmanagement 04.03.2025
Freigegeben Ywas Fllckiger Infrastruktur, Standards 04.03.2025

Freigabedatum: 04.03.2025

HB-061 Version 8.00
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11. Schweissanweissungen (WPS)
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BASEL ERFAHREN

11.1. Seitliches Aufschweissen der Fuhrungskante (manuell) WPS 1
WPS-Nr. 1
) StandardschweiBanweisung (WPS
Rev.: 02 9l ) @
Daturm: 03.03.2021 Seitliches Auftragsschweissen der Fahrflanke BASEL ERFAHREN W BYR
Seite 1 von 1
Ort: Basel Prifer/Prafstelle:

WPS des Herstellers: 01_Rev 02

Art der Vorbereitung: Blirsten und schleifen

Clualfikation des Schweissers nach 150 9606-1:
111 PBWFM1 B PAmI

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

Schweillprozess: 111

Schweilbposition: PA

Mahtart: Auftragsschweissung

| Werkstlickdicke (mm): Rillenschiene 60R1

Schweiltfolge

Gestaltung der Verbindung

rofame

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Ausschleifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienencberkante
= Schweissbereich sdubern, entfetten und trocknen

- Schiene induktiv vorwarmen auf 1009 bis 120°C

Die seitliche Anschweissung kann abschnittsweise
oder in voller Lange durchgefiihrt werden.

Bei Arbeitsunterbruch muss die Anschweissung
300mm langer sein, als die Aufschweissung an der

! Leitkante.

Bemerkungen:
- Nach jeder Schweil Lage gegenschleifen, um einen sauberen SchweiBnaht Ubergang zu erreichen, dadurch
wird die Anhdufung von Lagebindefehlern minimiert,
- Die Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschileiftiefe und Rillenweite erhdhen.
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.
- Stabelektroden fiur die Decklagen sind zwingend rickzutrocknen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden
= Reprofilierung des Fahrflanke, Kopfeckabrundung und Fahrflache gemdass AA 8

Schweiltraupe Prozess Schweisszusatz # Zusatz- | Strom- | Spann- | Stromart ]
warkstoff | slarke ung !
[A] V] | Polung
Decklage 1 bis n 111 ZANDER Cronima MS | 5.0 mm | 170-230 | 28-30 | =/+
ggf. |e n_au:h Tiefe | Bredte E18 B Mn B22
DEIIN (EN ISO 3581-A)
ALTERNATIV
Decklage 1 bis n 111 BOHLER UTP - 7200 50mm | 170-230 | 28-30 =[+
ggfl. je nach Tiefe | Breite EZFe9
I (EN 14700)
Sondervorschriften fir Trocknung: Strichraupen
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im

| Ofen riickzutrocknen
Wolframelekirodenart/i:
Vorwarmtemperatur: 120 C°

Brenneranstellwinkel. 90 *
Yorwarmen: Induktiv vorwarmen

Zwischenlagenternperatur: 100 C° - 120 C*° Wor dem Schweillen der Decklagen einhalten

Warmenachbehandlung/Ausharten: Machwérmen 7

A{j’.{i»"j. P rrs p%/v %-

{Mame, Datum und Unterschrift)

,;‘5/_5?{4'1?'

(Stempel, Name, Datum

Hinterschrift)

HB-061 Version 8.00
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11.2. Seitliches Aufschweissen der Fuhrungskante (teilmech. mit UP) WPS 23

WPS-Nr. 23 StandardschweiBanweisung (WPS) ~
Rev.: 01 — 5 -
Datum: 01.02.2022 Seitliches Aufschweissen der Fuhrungskante i ERFMELQM
Seite 1 von 1 (teilmechanisiert mit UP)
Ort: Basel Priifer/Prifstelle:
WPS des Herstellers: 23_Rev 01 Art der Vorbereitung: Blrsten und schleifen
Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes:
1SC 9608-1 111 PBW FM1 B PA ml R200 (1.0521), [200-240 HB] nach EN 14811 oder
R260V (1.0629), [260-320 HB]
Schweillprozess: 121 Schweilbposition: PA:
Mahtart: Aufschweissung Werkstlckdicke (mm): Rillenschiene 60R1
Gestaltung der Verbindung Schweillfolge

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

- Schweissbereich sdubern, entfetten und trocknen
- Schiene induktiv vorwarmen auf 120° bis 150°C

Einzelheiten der Nahtvorbereitung: Schweissposition:
PA

Bemerkungen:

- Nach jeder Schweill Lage gegenschleifen, um einen sauberen Schweifinaht Ubergang zu erreichen, dadurch
! wird die Anhdufung von Lagebindefehlern minimiart. |
- Die Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhéhen.
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.

- Reprofilierung des Fahrkopfes gemass AA 8 [

Schweillraupe Prozess Schweisszusatz & Zusatz- | Stromstdrke | Spannung | Schweiss | Stromar
Werkstoff gesch t/
[mm] [A] v [em/min] | Polung
Lagen 1 bis n 121 S - CRONIMA 3.2 150-300 21-30 =/+
ggf. je nach Tiefe / Breite 18 8 Mn
weitere Lagen {EN 14343-A
ALTERNATIV
Lagen 1 bis n 121 BOHLER A7 CN-UP 3.0 150-300 21-30 =/+
ggf. je nach Tiefe / Breite S188 Mn
il {EN ISO 14343-A
Schweillpulver nach EN 760: Brenneranstellwinkel:
| BOEHLER BB 202 SAFB20DC 70° bis 90
Vorwarmtemperatur: 120 C* Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,
= offene Flamme nicht zugelassen.
Zwischenlagentemperatur: 120 C°-150C° | Vor dem Schweillen der Decklagen einhalten

A58 2>

{Name, Datum und Briterschrift) (Stempel, Name, B4tum und Unterschrift)

WPS Nr 23 Rev_01 Seithches Anschweissen der Fuhnungskanie leimechanisien dock /,
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BASEL ERFAHREN 9BVB

11.3. Seitliches Aufschweissen von Radlenkern, Ein-/ Auslauf WPS 2
WPS-Nr. 2 StandardschweiBanweisung (WPS) e
Datum?g; '[]';3022(,121 Saitliche_s Aufschweissan von Radlenkern, BASEL m:.rmﬂhglwa
Seite 1 von 1 Ein- und Auslauf 24 — 36 mm

Ort: Basel Prifer/Prifstelle:

WPS des Herstellers: 02_Rev 02 Art der Vorbereitung: Blrsten und schleifen

Qualifikation des Schweissers nach IS0 9606-1: Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)

111 P BW FM1 B PAmI nach EN 14811, (200-240HEBW)

Schweillprozess: 111 Schweilposition: PA

MNahtart: Auftragsschweissung | Werkstickdicke {(mm): Rillenschiene 60R1
Gestaltung der Verbindung Schweilifolge

24 bis 36 mm gemass
e  AUBTMasstabelle

Einzelheiten der Nahtvorbereitung: Schweissposition:
- Ausschieifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienencberkante - PA

- Schweissbereich saubern, entfetten und trocknen

- Schiene induktiv vorwarmen auf 1007 bis 120°C

Bemnarkungen:
- Mach jeder Schweill Lage gegenschleifen, um einen sauberen Schweilnaht Ubergang zu erreichen, dadurch
wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.
- Die Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhihen.
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.
- Eine Rucktrocknung der Stabelektroden hat zwingend zu erfolgen, um Kaltrisse (Wasserstoffeintrag) zu vermeiden
- Planschleifen der Leitkante, Ausbildung der Rillenweite gemdéss AA 8, Masse nach aktueller Quermasstabelle

Schweiltraupe Prozess Schweisszusatz & Zusatz-| Strom- Spann- | Strom Draht-
werkestoff | stirke ung art! | vorschub
[A] [v] Polung | [mimin]
Decklage 1 bis n 111 ZANDER Cronima M3 | 5.0 mm | 170-230 | 28-30 | =/+
ggf. je nach Tiefe / Breite E 18 8 Mn B22
R S R (EN ISO 3581-A)
ALTERNATIV
Decklage 1 bis n 111 BOHLER UTFP - 7200 50 mm | 170-230 | 28-30 | =/+
ggf. je nach Tiefe / Breile EZFed
weitere Lagen (EN 14700)
'Sondervorschriften fur Trocknu ng: Etrichrafii::én

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

Wolframelektrodenart!/&: Brenneranstellwinkel: 70 ®
Vorwarmtemperatur; 100 C*- 120 C* Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,
Zwischenlagentemperatur: 100 C*-120C° | Vor dem Schweilten der Deckl

505 2020 Ll F— : 18.8. 2001 4

{Mame, Datum und Unterschrift) (Stempel, Mame,

einhalten

]
m und Unterschrift)
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BASEL ERFAHREN QBVB

11.4. Aufschweissen Rillenboden bei Flachrillen-Herzstliicken (manuell) WPS 3
WPS5S-Nr. 3 StandardschweiBanweisung (WPS)
Rev.- 02 Autechmei . o @
Datum: 01.03.2023 . chweissen l.II'!d REDE"EFE”I'I von R!”Eﬂbﬂdﬁﬂ BASEL ERFAHREN BYE
Seite 1 von 1 bei Flach- und Tiefrillen-Herzstiicken mit Pufferlage
Crit: Basel Prifer/Priifstelle:

WES des Herstellers: 03 Rev: 02

Art der Vorbereitung: Schleifen und Entfetten

CQualifikation Schweisser:
S0 9606-1 111 P BW FM1 B PA mil

Spez. des Grundwerkstoffes:
R2200G1 (1.0604), {220-260HEW) nach EN 14811

Schweillprozess: 111

Schweillposition: PA

Mahtart: Auftragsschweissung

Werksthckdicke (mm): Konstruktionsschiene
105C1 oder 310C1

| Gestaltung der Verbindung | Schweillfolge ]
je nach Rillerweite 22 bis 40mm = nach Rillenwelte 22 bis 40mm
T T
10 |
9
E E £ |8 g
| = =1 | | =
6 /g 7
2 / 1
4 3

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Ausschleifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienenobarkants

- Keine schwefelhaltigen Schlsifscheiben verwenden

- Schweissbereich siubem, gut entfetten, kurz abfldmmen, um letzte Fettrickstande zu entfermen

- Schisne induktiv vorwdrmen auf 120-150° C
Bemerkungen:

- Mach jeder Schweiblage gof. gegenschleifen, um sinen sauberen Schweibnaht Ubergang zu ermreichen,
dadurch wird die Anhdufung von Lagebindefehlern minimiert.

- Die Anzahl der ersten Lagen (hier 1 bis 5 in blau} kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillermweite erhéhen.

- Die Pufferdage maximal so hoch schweissen, dass die Deddage nach dem Sdhleifen mindestens 2 mm dick ist.

- Die Anzahl der Dedklagen (hier & bis 10 in rot) kann sich je Rillenweite erhéhen oder vermingem.

- Schweissnahtstart in Lingsrichtung von den ersten Lagen zu Decklagen verschieben

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

- Rillenboden schleifen auf Fertigtiefe 14 +1,||'r—u mm nach AA 05

o T e e

Rodt Alexander ==

LI JCCRLCAAH Dol + ST

{Mame, Datum und Unterschrift)
WS Hr. & Foaw_IF Auik ured Foapaiti won Rl

_IOTIO50 e

HB-061
© Basler Verkehrs-Betriebe

Schweillraupe Pro- Schweisszusatz & Zusatz- | Strom- | Spann- | Strom | Fdhrung-
eSS werkstoff | starke ung art! art
[A] [V] | Polung [1
Erste Lagen 1.bis 5| 111 Derlikon BOR-5P 6 GlOmm | 230- | 24-28 | =/+
ggf. j2 nach Tiefe E46 6 B34 H10 270
westers Lagen {EM 2560-4)
Decklage & bis 10 | 111 Zander 4502 § S0mm | 200- | 22-30 | =/+
ogf. je nach Fillemeste E FeT (EN 14700) 260
weitere Lagen
ALTERNATIV
Decklage & bis 106 | 111 UTP BMC 50mm | 190- | 2230 | =1+
ggf. je nach Rillerweite E Fe9 (EN 147040) 250
weitere Lagen
Sondervorschrifien fr Trocknung: nach Hersteller Strichraupen
Vorwdrmtemperatur: 150 C° Vorwamen: Induktiv vorwarmen,
offene Flamme nicht zulissig
Zwischenlagentemperatur: 120 C* -150 C*° Vor dem Schweizsen der Decklagen einhalten
— Digioedeeuteiohon 0000000 |

Version 8.00

von Grimm Raif
Catum: 20220503
1820AT + 00K

[Stempel. Mame, Datum und Unterschrift)
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BASEL ERFAHREN QBVB

11.5. Aufschweissen Rillenboden bei Flachrillen-Herzstiicken (teilmech.)
pWPS 22

Diese WPS ist in Uberarbeitung und noch nicht freigegeben.
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BASEL ERFAHREN 0BVB

11.6. Schweissen u. Schleifen von Auf-/Ablauframpen bei Flach -/Tiefrillen WPS 12
WPS-NF et Standardschweifanweisung (WPS) »-‘
Rev.: 01 Schweissen und Schleifen von Auf- und 9
Da.tum: 28.12.2020 Ahlauframpen bei Tief- / Flachrillen BASEL ERFAHREN BVE
Seite 1 von 2
Ort: Basel Priifer/Prifstelle:
WPS des Herstellers: 12_Rev 01 Art der Vorbereitung: Biirsten und schieifen
Quualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes:
ISO 9606-1 111 P BW FM1 B PA mi R200 (1.0521), [200-240HBW] oder
R220G1 (1.0604) [220-260HBW] nach EN 14811
Schweilprozess: 111 oder 121 Schweillposition: PA
Mahtart: Auftragsschweissung Werkstickdicke (mm): Rillenschiene RI 60,
Blockschiene 105C1
Gestaltung der Verbindung [ Schweilfolge

.-"-'.-

47 (bel neuan
Scresrian)

Schweissfalge

& nach Rillerwete 22 tas 40mm

*-— ——— ——

* mn 120
- -
* i L
Tetriengesh md_ 00 Rampemequg N - Flachrilengrofi
Shnbch BORD
[+ Lax
! : | !
T -
_— : — - v ‘ 77 T i g |
- -7 ™ =
- o~ & bt du Rilieruuteetursg (Verzashiong) oger o8 1 200mm,
- 80 84 dh Auflputrarnpe diessr Lings entsprechend wuugishen
Durs. it bet Kreuzungen [Laggefien Herratuacken! sowe bi
Wit haraasdieibn  HerTsbucien und Radienirn|
Einzelheiten der Nahtvorbereitung: Schweissposition: i
- Alle Ausfahrungen metallisch blank und rissfrei - PA, PB l
ausschiefen i
- Schweissbereich sdubern, entfetten und trocknen |
- Schiene induktiv vorwirmen auf 140° bis 180°C ‘
HB-061 Version 8.00 Seite 40 von 58
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BASEL ERFAHREN 9BVB

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 SchweiB Lage gegenschleifen, um einen sauberen SchweiBnaht 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 Fwischenlagen-Temperatur achten, diese solite nicht unter 1209 C ssin.

- 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 Flachrilienbereich 14 mm.

Schweillraupe Prozess Schweisszusatz & Zusatz-| Strom- | Spann- | Stromart | Fihrung-
werkstoff | starke ung f art
[A] V] Polung [ I
Pufferlage 1 bis n 111 Oerlikon BOR-5P 6 50mm | 150- |21-30| =/+ | Pendel
aaf. je nach Tiefe E46 6 B34 H10 200 n
waitere Lagen (EN 2560)
Decklage n bis m 111 Zander 4502 S 50mm | 150- | 22-30| =/+ | Pendel
ggf. je nach Rillerweite E Fe7 200 n
weitera Lagen _'LEN 147“0]
ALTERNATIV
Decklage n bis m 111 UTP BMC 50mm | 190- |22-30| =/+ | Pendel
gaf. je nach Rillermweaite E Fe9 230 n
Mok 1575 LN (EN 14700)
ALTERNATIV UP
Pufferlage 1 bis n 121 ZANDER UP-4502 3.0 mm 350 30 70cm/ | Strich-
ggl. je nach Tiefe SZ1TTi min | raupen
R (EN 14343-A)
Decklage n bis m 121 ZANDER UP-4502 3.0 mm 400 30 70cm/ | Strich-
ggf. je nach Rillenweite SZ1TTi min | raupen
nsilnoeT-agAn (EN 14343-A)
Sondervorschriften fur Trocknung: Pendeln {max. Raupenbreite):
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen |
Schweillpulver: nach EN 760 | Brenneranstellwinkel bei UP:
Bohler BB203 SAFB2DC | + 65° bis 90° je nach Lage
MNur bei Anwendung von Prozess 121 (UP)
Worwarmtemperatur: 140 C°- 180 C° Vorwarmen: Induktiv vorwdrmen,

_______ o P— offene Flamme nicht zuldssig ol
Zwischenlagentemperatur: 120 C® - 150 C*° Vor dem Schweiften der Decklagen einhalten
Warmenachbehandlung/Aushérten: Nachwérmen
A8 .01. 2020 -,L AN 24

{Mame, Datum und L.Intsrschriﬂ‘f {Stempel, Name, Datup}’ Unterschrift)
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11.7.

BASEL ERFAHREN

Zungenschweissungen WPS 4
WPS-Nr. 4 ; .
: StandardschweiBanweisung (WPS
Rev.: 01 g ) @
Datum: 21.00.2020 Zungenschweissungen BASEL ERFAHREN BVE
Seite 1 von 1
Ort: Basel Priifer/Priifstelle:

WPS des Herstellers; 04_Rev 01 Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen

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

Werkstiickdicke (mm): Zungenprofil

| Nahtart; Aufragsschweissung

o Gestaltung der Verbindung Schweilifolge

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Ausschleifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienenoberkantea
- Saubern und Trocknen

- Zunge induktiv vorwarmen auf 100° bis 120°C

- Alle Ausfahrungen sind metallisch blank zu schieifen (pordses und altes Schweissgut entfernen).

- Nach jeder Schweill Lage gegenschieifen, um einen sauberen SchweiBnaht (bergang zu erreichen, dadurch
wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert,

- Die Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschieiftiefe und Breite der Schweissung erhahen.

- 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).

- Reprofillerung der Zungenwurzel nach A& 8.

Bemerkungen: 5

Schweilraupe Prozess Schweisszusatz & Zusaltz- Strom- Spann- | Stromart’ | Drahtwor,
werkstoff | starke [A] | wng [V] | Polung [miérnir]
Decklage 1 bisn 111 ZANDER Cronima MS | 5.0 mm | 170-230 | 30 =/+
ggf. je nach Tiefe | Breits E 18 8 Mn B22
i (EN ISO 3581-A)
ALTERNATIV
Decklage 1 bis n 11 BOHLER UTP -7200 | 5.0 mm | 170-230 | 30 =/+
gof. je nach Tiefe / Breite EZFe®
weitere Lagen [EN 14?“'0’]’

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

| Ofen riickzutrocknen

_Schulzgasiéchweirlpuluer: | Ausfugen/Schweillbadsicherung:

| Worwdrmen: Induktiv vorwirmen,
offene Flamme nicht zulassig

Vorwarmtemperatur: 100 C*-120 C*

Zwischenlagentemperatur: 100 C° - 120 C°

Q)

Warmenachbehandlung/Aushérten: | Nachwarmen
224220 :
{Name, Datum und Unterschrift) (Stempel, Name?ﬁ.lm und Unterschrift)
WIPS R 4 Rav 07 Zungensc hwe ssungsn doo L
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BASEL ERFAHREN QBVB

11.8. Zungenspitzenschweissung WPS 5
WPS-Nr. 5
: StandardschweiBanweisung (WPS
Rev.: 01 af ) @
Datum: 21.09.2020 Zungenspitzen schweissen BASEL ERFAHREN BVE
Seite 1 von 1
Crt: Basel Priifer/Prifstelle; -
WPS des Herstellers; 05_Rev 01 Art der Vorbereitung: Biirsten und schieifen
Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstofies: R200 (1.0521)
ISO 9606-1 111 P BW FM1 B PA ml nach EN 14811, (200-240HEW)
Schweilprozess: 111 Schweissposition: PA N
Mahtart: Aufiragsschweissung | Werkstiickdicke (mm): Zungenprofil
~ Gestaltung der Verbindung Schweilfolge
T Schweissgu
T Zungenspitze
Einzelheiten der Nahtvorbereitung:
- Ausschleifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienenoberkante
- Saubern und Trocknen
= Zunge induktiv vorwarmean auf 100° bis 120°C
Bemerkungen: 7
- Alle Ausfahrungen sind metallisch blank zu schleifen {poroses und altes Schweissgut entfernen).
- Nach jeder Schweif Lage gegenschieifen, um einen sauberen Schweifnaht Obergang zu erreichen, dadurch
wird die Anh&ufung von Lagebindefehlern minimiert.
- Die Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhéihen.
- Auf die Zwischanlagen-Temperatur achten, diese sallte nicht unter 1007 C sein.
- Stabelektroden sind zwingend riickzutrocknen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden,
- Zunge ggf. nach dem Schweissen richten (bevorz, induktiv erwarmen, ansonsten autogen mit weicher Flamme)
Schwelliraupe Prozess Schwelsszusatz @ Zusatz- | Strom- Spann- | Stromart’ | Drahtvor.
warkstoff | starke [A] | ung [V] Polung [ruiring]
Zwischenlage 1 bis n 111 ZANDER CronimaMS | 50mm | 170- 30 =+
gaf. je nach Tiefe / Braite E 18 8 Mn B22 230
wiailera Lagan {EN ISO 3581'1“}
ALTERNATIV
Decklage 1 bis n i BOHLER UTP - 7200 5.0 mm 170- 30 =+
aafl. j& nach Tiefe / Breite EZFe9d 230
waitere Lagen {EH 1470“‘}
| Sondervorschriften fiir Trocknung: Pendeln (max. Raupenbreite):
| Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen
| Schutzgas/Schweilpulver: Ausfugen/Schweilbadsicherung:
| Vorwarmternperatur: 100 C*- 120 C* Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,
| offene Flamme nicht zuldssig
Zwischenlagentemperatur: 100 C* - 120 C° Wor dem Schweilten der Deckiagen einhalten
| Warmenachbehandlung/Ausharten: Machwarmen '
A
(Ll A — 2120
{Mame, Datum ung/¥nterschrift) Stempel, Mam m und Unterschrift)
WPE Nr 5 Raw 01 Zumgenapissen docs
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BASEL ERFAHREN

Q)

11.9. Aufschweissen von Backenschienen WPS 6
WPS-Nr. 6
: StandardschweiBanweisun PS
Rev.: 01 9 (WPS) @
Datum: 16.06.2020 Aufschweissen von Backenschienen BASEL ERFAHREN BVE
Seite 1 von 1
Ort: Basel Prifer/Prufstelle:
WPS des Herstellers: 06_Rev01 Art der Vorbereitung: Blrsten und schleifen
| Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
IS0 9606-1 111 P BW FM1 B PA mil nach EN 14811, (200-240HBW)
Schweiltprozess: 111 Schweilposition: PA
Nahtart: Auftragsschweissung Werkstickdicke [mm]: Backenschiene 60R1
Gestaltung der Verbindung "T ~ Schweilifolge -
| iy i |
I
I
|
|
| —
! !
Einzelheiten der Nahtvorbereitung: Schweissposition:
- Ausschileifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienenoberkante - PA !

= Schweissbersich sdubern, entfetten und trocknen
= Schiene induktiv vorwdrmen auf 1007 bis 120°C

|
|
r
|

Bemerkungen:
- Nach jeder SchweiBlage gegenschleifen, um einen saubaren Schweilnaht Uher\gang Zu erreichen, dadurch
wird die Anhaufung von Lagebindefehlarn minimiert.
- Die Anzahl der Decklagen (hier 1 bis n) kann sich je nach Ausschlgiftiefe und Rillenweite erhihen,
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese solite nicht unter 1207 C sein.
- Eine Ricktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.
| - Reprofilierung der Backenschiene nach AA 8.
|
Schweilbraupe Prozess Schweisszusatz @ Fusatr- | Stromstarke | Spannung Stromart’
werkstoff A [v] Polung
Zwischen-/Decklage 1 bis n 111 BOHLER UTP -7200 [ 5.0 mm | 170-230 ao =/+
ggf. je nach Tiefe / Breite EZFe9
weitere Lagen [EN 14?-““}
ALTERNATIV
Zwischen-/Decklage 1 bis n 111 | Béhler UTP - DUR 250 | 5.0 mm | 170-230 30 =f+
agf. je nach Tiefe / Braite E1- UM 250
weitere Lagen (EN 14T700)
Sondervorschrifien fir Trocknung: Pendeln (max. Raupenbreite):

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

| Schutzgas/SchweiRpulver: Ausfugen/Schweiltbadsicherung:

Vorwarmtemperatur: 100 C°- 120 C° Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,

- - o _offene Flamme nicht zulassig
Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 140 C* Wor dem Schweiben der Decklagen einhalten
Warmenachbehandiung Ausharten: Nachwarmen ol
__VM 224220 g
(Mame, Datum unVUnterschriﬂ} (Stempel, Name,}?ﬂ! und Unterschrift)

WIES Nr 6 Rav_0 Aulechweaissan «on Backenscharsan oo
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11.10.

BASEL ERFAHREN 9BVB

| WPS des Herstellers: 07_Rev01
Qualifikation des Schweissers:
IS0 9606-1 111 P BW FM1 B PA mi

Aufarbeiten von Zungenschutz WPS 7
WPS-Nr. 7 StandardschweiBanweisung (WPS)

Rev.: 01 P @
Datum: 16.06.2020 ufarbeitung von zung_gnschutz BASEL ERFAHREN BVE
Seite 1 von 1 an der Backenschiene
Ort: Basel | Priifer/Priifstelle:

| Art der Vorbereitung: Birsten und schieifen

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

Schweillprozess: 111

Schweiltposition: PA

Nahtart: Auftragsschweissung

Werkstiickdicke (mm): Zungenprofil

| Gastaltung der Verbindung

Schweilfolge

Hurgereerm

Zungenspitze
Schﬁeissgd b

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:
- Ausschieifen aller Ausfahrungen (altes, poroses
schweissgut entfernen) auf Tiefe ca. 20 mm ab

Schienenoberkante
- Schwelssbereich sdubern, entfetten und trocknen

Bemerkungen:

wird die Anhdufung von Lagebindefehlern minimiert,

- Reprofilierung der Backenschiene nach AA 8.

- Backenschiene induktiv vorwdarmen auf 100% bis 120°C

Schweissposition:
- PA

- Mach jeder Schweillage gegenschieifen, um ginen sauberen Schweiinaht Ubergang zu erreichen, dadurch

- Die Anzahl der Decklagen (hier 1 bis n} kann sich je nach Ausschleiftiefe und Rillenweite erhihen.

- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein,
- Eine Ricktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, urmn Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

Schweilraupe Prozess Schweisszusatz # Zusatz- | Stromstarke | Spannung Stromart/
werkstoff [A] [v] Polung
Zwischen-/Decklage 1 bis n 111 BOHLER UTP-7200 | 5.0 mm | 170-230 30 =+
ggl. pe nach Tiefe ! Breite EZFe 9
weitera Lagen (EN 14700)
ALTERNATIV
Zwischen-Decklage 1 bis n 111 Bohler UTP-DUR 250 (5.0 mm | 170-230 a0 =/ +
agf. je nach Tiefe / Breite E1- UM 250
witere Lagen (EN 14700)
Sondervorschriften fir Trocknung: Pandeln (max. Raupenbreite):
Stabelektreden sind 1-2Zh bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen
Schutzgas/Schweilpulver: Ausfugen/Schweilltbadsicherung:
Vorwarmtemperatur: 100 C*-120 C* Vorwarmen: Indulktiv vorwarmen,
offene Flamme nicht zuldssig

Zwischenlagentemperatur: 120 C* - 140 C*°

Vor dem Schweilen der Decklagen einhalten

Warmenachbehandlung/Ausharten;

Machwarmean

-

{Name, Datum und Untarschrift)

WFS Ne 7 R0 Autarbahung won Durgengchuts docs

HB-061
© Basler Verkehrs-Betriebe
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BASEL ERFAHREN

Qﬁ

11.11. Schweissungen an Zungen aus DILLIDUR 400V WPS 25
WPS5-Nr. 25 StandardschweiRanweisung (WPS)

Rev. 00 d hwei Werkstoff @
Daturm: 01.03.2023 ungenschweissungen aus Werksto BASEL ERFAHREN BVE
St 1 vor 1 DILLIDUR 400V
Ori: Basel Prifer/Prifsisle:

WP des Herstellers: 256 Rev 00 Art der Vorbersitung: Biirsten und schileifen
Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes:
150 9606-1 111 PBW FM1 B PA mi DILLIDUR 400V (1.8715), (37T0-400HEW)
Schweillprozess: 111 Schweissposition: PA
Mahtart: Aufiragsschweissung Werkstiickdicke (mm): Zungenprofil
Gestaltung der Verbindung schweilifolge
Zunpensyize

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Ausschleifen auf Tiefe ca. 20 mm ab Schienencberkante

- S3ubem und Entfetten

- Zunge indubdiv vorwdrmen auf 752 bis 839C
| Bemerkungen: _

- Alle Ausfzhrungen sind metallisch blank zu schleifen (porgses und altes Schweissgur entfernen),

- Nach jeder Schweil Lage gegenschleifen, um einen sauberen Schweilnaht Ubergang zu emeichen, dadurch

wird die AnhZufung von Lagebindefehlern minimiert.

- [ Anzahl der Decklagen kann sich je nach Ausschlsiftiefe und Breite der Schweissung erhihen.

- Einzelne Strichraupen ziehen und auf wenig Warmeeinbrag achten

- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht uber 1207 C s=in,

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

- Zunge ggf. nach dem Schweissen richtan {autogen mit weicher Flamme).

- Reprofilierung der Zungemwurzel nach a4 8.

Schwedlraupe Prozess Schweisszusaz & Fusatz- Strom- | Spann- | Stromart’ | Drahbvor.
werkstoff | stirke[A] | ung[M] | Polung | [mimin]
Decklage 1 bis n 111 ZANDER Cronima MS | 5.0 mm | 170-230 | 30 =+

9f- je nach Tiefe | Breite E18 8 Mn B22

weitere Lagen (EN IS0 3581-A)

AL TERNATIV
Decklage 1 bis n 111 BOHLERUTP -7200 | 5.0 mm | 170-230 | 30 =+
ggf. je nach Tiefe / Breite EZFe9

weiters Lagen (EN 14700)

Sondervorschriften fiir Trocknung: Strichraupen ziehen

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

Ofen rilckzutrocknen

Schutzgas/Schweillpulver: Ausfugen/Schweiltbadsichenung:

Vorwdrmtemperatur: T5%C- 85°C Yorwdrmen: Induktiv vorwirmen,

offene Flamme nicht zuldssig
Zwischenlagentemperatur: < 120° C* Yor dem Schweillen der Decklagen einhalten
Wamenachbehandlung/Aushirten: Machwarmen
Digesl unterschrisben
Digita. Jlrl: richer von Pt \\?1':-_?‘?'_;1‘
HUdt Alexander DOabum "ﬂ LTS D A DT ?;:;J‘E-‘EE;%M

{Mame, Datum und Unterschrift) [Stempel, Name, Distum und Unterschrift)
WFE Mr. 25 Rl 00 Zisfodo olecframaiiaii it diid DILLIDILUR St
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11.12.

BASEL ERFAHREN QBVB

IS0 9606-1 111 P BW FM1 B PA mi

Aufarbeiten von Tiefrillenherzstiicken WPS 8
WPS-Nr. 8
y Standardschweifanweisung (WPS

Rev.: 01 g (WPS) 6\
Datum: 16.10.2020 Aufarbeitung von Tiefrillenherzstiicken BASEL ERFAHREN W@ BYVB
Seite 1 von 1
Ort: Basel Prufer/Prifstelle:
WPS des Herstellers: 08_Rev 01 Art der Vorbereitung: Blrsten und schieifen
Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)

nach EN 14811, (200-240HEBW)

Schweillprozess: 111

Schweissposition; PA

MNahtart: Auftragsschweissung

| Werkstickdicke [mm]: Rillenschiene RI 60

Gestaltung der Verbindung

| o Schweiltfolge

prnitan

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:
- Ausfahrungen der Herzstlickspitzen und Fllgelschienen
metallisch blank u. rissfrel schieifen (altes Schweissgut
entfernan}

Sdubern, entfetten und Trocknen
= Flanken mit Kuoferbacken stitzen

Bemerkungen:

wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.

- Nach jeder Schweilage gegenschleifen, um einen sauberen Schweifnaht Ubergang zu erreichen, dadurch

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

Schweissposition:
- PA

WPS gilt fiir die Aufarbeitung von
Herzstiickspitze, Fligelschienen und
komplettes Herzstick

Schweilraupe Prozess Schwelsszusatz 1 Zusate- | Stromstarke | Spannung Stromart/
werkstoff [#] Pobung
Zwischenlage 1 bis n 111 BOHLER UTP - 7200 | 5.0 mm | 170-230 30 =/+
ggf. j& nach Tiefe / Breite EZFe9
Wellere Lagen (EN 14700)
Decklage 4 bis n 111 BOHLER FOX EV 63 | 5.0 mm | 170-230 30 =/+
ggf. je nach Tiefe / Breite E504B 42 H5
WEERR: Lajin (EN 1SO 2560-A)
ALTERNATIV
Zwischen-/Decklage 1 bis n 111 Bohler UTP — DUR 250 | 5.0 mm | 170-230 30 =[+
qgf. j& nach Tiefe / Breite E1- UM 250
weitere Lagen (EN 14700)

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

Pendeln {max. Raupenbreite):

| Schutzgas/Schweiltpulver:
| Verwarmtemperatur:
|

I — ———
| Zwischenlagentemperatur: 120 C* - 140 C°

100 C*-120C°

Ausfugen/Schweillbadsicherung:
YVorwarmen: Induktiv vorwarmen,

offene Flamme nicht zulissig
Ver dem Schweillen der Decklagen einhalten

}_ﬁérr_nénachbeﬁhq_:llu ng/Ausharten:

Z

Machwarmen

UL A—

(Name, Datum und terschrift)

WPS Nr. 8. Rev_01 Audarbeshung von Takilanhezsiicken doc

HB-061
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BASEL ERFAHREN 9BVB

11.13. Schweissen eines Schienenbruch MIT Belagsaufbruch WPS 10
WPS-Nr. 10 StandardschweiBanweisung (WPS)
Rev.: 01 . ) s ‘-\'
Datumn: 28.10.2020 Schweissen von Schienenbriichen S——
Seite 1 von 1 MIT Belags- und Betonaufbruch
| Ort: Basel Prufer/Prufstelle:

| IS0 9606-1 111 P BW FM1 B PF ml

Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen
Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
nach EN 14811, (200-240HBW)

WPS des Herstellers: 10_Rev.01
Qualifikation des Schweissers:

Schweilprozess: 111 o Schweilbposition: PA / PB | PF N
MNahtart: Verbindungsschweissung | Woerkstiickdicke (mm): Rillenschiene 60R1 |
! Gestaltung der Verbindung Schweilfolge

Bruchlasche Stassschweissung Schiene Schwerssgut

!

I \ " A
Streystramisal Werschraubung Haoriz Verschweissung

' Einzelheiten der Nahtvorbereitung: | Schweissposition:

- Im Schweissbereich Zunder entfernen und anschleifen I -PAfPB/PF

- Bruchlaschen verschrauben und Schiene horizontal /

fvertikal ausrlcht_en Bruchlaschentyp:

- Bruchlaschen dienen als verlorene Badsicherungen - Mat Nr. 123653 fur Schiene 60R1
| - Schweissbereich sdubern, entfetten und trocknen - Mat Nr. 123652 fiir Schiene 105C1

- Schiene induktiv vorwdrmen auf 1007 bis 120°C - Mat Nr. 123654 fir Schiene 49E1

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

Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 120° C sein.
Schweissstoss vertikal schweissen und Bruchlaschen horizontal mit Schienenkopf, -fuss und Leitkante verschweissen
- Eine Riicktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

- Planschleifen, reprofilieren nach AA 8.

Schweillraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusatz- | Stromstarke | Spannung | Stroma
Werkstoff i/
[mm] (Al V] Folung
Zwischenlagen der 111 OERLIKON BOR SP-6 5.0 170-230 30 =+
Verbindungsnaht bis 4 mm E46 B 34 H 10
unter Fahrkopfoberkante (EN 1SO 2560-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL 50 170-230 30 =+
Fahrkopfoberkante bis E Fe1
min 1 Lage iber Fahrkopf (EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 5.0 170-230 30
Fahrkopfoberkante bis E1-UM250
min 1 Lage tiber Fahrkopf (EN 14700)
| Sondervorschriften fir Trocknung: Pendeln (max. Raupenbreite):

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

L.

 Schutzgas/Schweillpulver: | Brenneranstellwinkel: 80 °

| Vorwdrmtemperatur: 100 C°- 120 C*°  Morwarmen: Induktiv vorwarmen

: Zwischenlagentemperatur: 120 C* - 140 C° Vor dem Schweillen der Decklagen einhajten |

| Warmenachbehandlung/Ausharten: | Machwarmen I
f/%z ‘74“ 22 A2, 20 /

{Name, Datum und Urterschrift) (Stempel, Name, [Ggtim und Unterschrift)

WES M 10 Rew_D7 Schwaagsan won Schanen MIT Balagsaufruch docs y
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BASEL ERFAHREN 9BVB

11.14. Aufschweissen von Unregelmassigk. (Schlagloch) auf d. Fahrkopf WPS 11

WPS-Nr. 11 StandardschweiBanweisung (WPS) N
Rev.: 01 . — g
Datum: 28.10.2020 Aufschweissen von Unmﬂgelmﬁsmgkmten BASEL ERFAHREN ave
Seite 1 von 2 an der Fahrflache
Ort: Basel Prifer/Prifstelle:
WPS des Herstellers: 11_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), [200-240HEBW] oder
R220G1 (1.0604) [220-260HBW] nach EN 14811
Name des Schweillers: VWPAR-Nr.:
Schweillprozess: 111 Schweissposition: PA
MNahtart: Auftragsschweissung Werkstickdicke {mm):; Rillenschiene Rl 60, oder
. S Blockschiene 105C1
Gestaltung der Verbindung - ~ Schweilfolge

WRS Nr 11 Rev_ 0% Aufacrasssan von Unrageimassgeasien an dar Fanriche doo

HB-061 Version 8.00 Seite 49 von 58
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BASEL ERFAHREN Q

BVB
WPS-Nr. 11 StandardschweiBanweisung (WPS) -
Rev.: 01 Aufschweissen von Unregelmassigkeiten 9
Datum: 28.10.2020 = BASEL ERFAHREN BvE
Seile 2 von 2 an der Fahrflache
Einzelheiten der Nahtvorbereitung: .
- Schadstellen metallisch blank und rissfrei ausschieifen, ?EPWElSEWSlﬂﬂH.
mind,so tief, dass die Verschleissschicht in zwei Lagen |
geschweisst werden kann. i
- Schadbereich beidseitig im 45° Winkel ausschleifen |
- Schweissbereich saubern, entfetten und trocknen |
- Schiene induktiv vorwdrmen auf 100° bis 120°C, je |
Seite 200 mm Uber die zu schweissende Stelle vorwarmen
|
Bemerkungen: )
- Mach jeder Schweillage gegenschieifen, um einen sauberen SchweiBnaht Ubergang zu erreichen, dadurch
wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.
- e Anzahl der Decklagen (1 bis 3) kann sich je nach Ausschleiftiefe und -breite erhahen,
- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 1.20° C sein.
- Eine Ricktrocknung der Stabelektroden hat zwingend zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu
vermeaiden.
- Reprofilierung des Fahrkopfes geméss AA 8
Schweiltraupe Prozess Schweisszusatz @ Fusatz- | Strom- | Spann- | Stromart/
werkstoff | starke ung Polung
[A] [V
Decklagen 4 mm unter 111 Oerlikon BOR Sp 6 50mm | 170-230 30 =/+
Fahrkopfoberkante bis E46 6B 34 H 10
min 1 Lage iiber Fahrkopf (EN ISO 2560-A)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 Béhler UTP - DUR 250 50mm | 170-230 30 =[+
Fahrkopfoberkante bis E1-UM 250
min 1 Lage lber Fahrkopf (EN 14700)
Sondervorschriften fiir Trocknung: Pendeln {(max, Raupenbreite);
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen riickzutrocknen
Gasdurchflussmenge: | Einzelheiten fir Pulsschweillen: ]
Vorwarmtemperatur: 120 C*- 150 C* Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,
| - offene Flamme nicht zulassig
Zwischenlagentemperatur: 120 C® - 150 C° Vor dem Schweillen der Decklagen einhalten
Warmenachbehandlung/Aushéarten: Machwirmen o
a/%{ 22 2. 20 44
(Name, Datum und {Jnterschrift) {Stempel, M atum und Unterschrift)
WWPE Nr 11, Rew_01 Aufschwsaissen wan Urresgeimassghesien an der Fanfiache doo
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11.15.

BASEL ERFAHREN 9BVB

Ein-/ Auslaufe an Stumpfstossschw. mit versetzten Profilen/Rillen
WPS-Nr. 13 StandardschweiBanweisung (WPS) )
ouri Wiion_| Sttt ot | o O
[ Ort: Basel Priifer/Prifstelle: ]

WPS des Herstellers: 13_Rev 01

Art der Vorbereitung: Bilrsten und schleifen

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

Schwellprozess: 111

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

Werkstickdicke [mm]: Rillenschiene 60R1

Nahtart: Auftragsschweissung

Geslaltung der Verbindung Schweiltfolge
250
Keillormige - -
Srhweisssiss Autschweissung
bestehond

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Ausschleifen auf Tiefe ca. 20mm ab Schienenoberkante
Schweissbereich sdubern, entfetten und trocknen
Schiene induktiv vorwdrmen auf 100% bis 120°C

Schweissposition:
- PA

Bemerkungen:

wird die Anhdufung von Lagebindefehlern minimiert.
-Langea des Ein-fAuflauflkeils betragt min., 250 mm.

- Ubergang schieifen nach AA B.

- Nach jeder Schweifilage gegenschleifen, um einen sauberen SchweiBnaht UObergang zu erreichen, dadurch

- e Anzahl der Decklagen (hier 1 bis n) kann sich je nach Versatz erhihen.
| - Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 1207 C sein,

Schweilraups Prozess Schweisszusatz 2 Zusatz- | Stromstdrke | Spannung Stromart!
Werkstoff Polung
[mm] [A] ]
Zwischenlage 1 bis n 111 BOHLER FOX EV 50 5.0 170-230 30 =[+
gaf. je nach Tiefe / Braite E42 5B 42 HS
il (EN ISO 2560-A)
Decklage 4 bis n 111 BOHLER UTP - 7200 5.0 170-230 30 =+
gaf. je nach Tiefe / Breite EZFe9
oo i (EN 14700)

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

100 C°- 120 C*

Pendeln (max. Raupenbreite):

Ausfugen/Schweillbadsicherung:

Vorwarmen: Induktiv vorwarmen,
offene Flamme nicht zuldssig

Zwischenlagentemperatur: 120 C*° - 140 C°

Vior dem Schweilen der Decklagen einhalten
P

M——

{Name, Datum ufid Unterschrift)

04 Ein- und Auslauha an SlumplsicesschwRiSSLngRn. ooo

WS M 13 R

HB-061
© Basler Verkehrs-Betriebe
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BASEL ERFAHREN 9BVB

11.16. Stumpfstoss - Kopfschweissung bei Steg-Verlaschung (Provis.) WPS 14

WPS-Nr. 14 Standardschweilanweisung (WPS) S
Rev.: 01 . . ‘ ii
Daturm: 28.10.2020 Stumpfstoss-ﬂgpfsch?rmsls. bei Steg-Verlaschung P——
Seite 1 von 1 (nur fir Provisorien zugelassen)
Ort: Basel Priifer/Priifstelle:
WPS des Herslellers: 14_Rev01 Art der Vorbereitung: Bursten und schleifen
Qualifikation des Schweissers: Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
1SO 9606-1 111 P BW FM1 B PF ml nach EN 14811, (200-240HBW)
Schweiltprozess: 111 Schweillposition: PA, PF
Mahtart: Verbindungsschweissung Werkstuckdicke (mm): Rillenschiene 60R1
Gestaltung der Verbindung | Schweiftfolge

Kopfschweissung

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

= Standard Stoflicke 18 mm + 3,0 mm

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

Bemerkungen:

- Nach jeder SchweiB 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 dber 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.

- Planschieifen, reprofilieren nach AA B

Schweiltraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusatz- Strom- Spann- | Stromart/
werkstoff starke ung Polung
[A] [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):

i5.‘|.ta=.|1:-t=.lelu:tn::den sind 1-2h bei 250°C -300°C im
| Ofen rickzutrocknen

Schutzgas/Schweillpulver: Brenneranstellwinkel: 90 *
Vorwarmtemperatur: 100 C°- 120 C* Vorwarmen: Induktiv vorwarmen
Zwischenlagentemperatur: 100 C° - 120 C*® Vor dem Schweilten der Decklagen eighalten
Warmenachbehandlung/Aushértep! Nachwirmen

{Name, Datum und Unterschrift) 27 {Stempel, Name, Dajgfn und Unterschrift)
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BASEL ERFAHREN 9BVB

11.17. Schweissen von Schienenstossen bei unterschiedlichen Profilen WPS 15

WPS-Nr. 15 StandardschweiBanweisung (WPS)

Rev.: 02 @
Datum: 03.03.2021 Stumpfstossschweissungen von BASEL ERFAHREN BVE
Saite 1 von 1 Schienen mit ungleichen Profilen

[WPS des Herstellers: 15_Rev 02 | Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen
Qualifikation des Schweissers nach 150 9606-1: Spez. des Grundwerkstoffes: R200 (1.0521)
114 P BW FM1 WV PA ml und 111 P BW FM1 B PF ml | nach EN 14811, (200-240HEW)
Schweiltprozess: 111 oder 114 Schweillposition: PA
Mahtart: Verbindungsschweissung Werkstickdicke (mm): Rillenschiene 60R1

Gestaltung der Verbindung _ ~ Schweilifolge

Stossilcke 18 mm *?
—

Flaohasan ISBa00
Einzelheiten der Nahtvorbereitung: Schweissposition:
- Schweissbereich Zunder entfernen und anschleifen - PA

- Stoss auf 18*% mm Licke einrichten

- Flachstahl als verlorene Badsicherung anbringen
- Schweissbereich sdubern, entfetten und trocknen
- Schiene imduktiv vorwdrmen auf 100° bis 120°C

Bemerkungen:

- Mach jeder Schweld Lage gegenschleifen, um einen sauberen SchweiBnaht Ubergang zu erreichen, dadurch

wird die Anhdufung von Lagebindefehlern minimiert.
- Kupferbacken fir Rillenschienen Kopf/ und Rillenseite verwenden,
- n- Zwischenlagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und folgende Decklagen min. 1 Lage dber Fahrkopf schweissen
- 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.
- Planschleifen, reprofilieren nach AA B,

Schweiltraupe Prozess Schweisszusatz & Zusatz- | Stromstarke | Spannu | Strom
[mm] (Al vl Fol.
Zwischenlagen der 111 OERLIKON BOR SP-6 5.0 170-230 30 =+
Verbindungsnaht bis 4 mm E46B 34 H 10
unter Fahrkopfoberkante (EN I1SO 2560-A)
AL TERNATIV
Zwischenlagen der 114 | Lincoln Innershield NS3M 20 170-230 30 =[+
Verbindungsnaht bis 4 mm T3IBZVN3
unter Fahrkopfoberkante (EN 17632-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL 5.0 170-230 30 =]+
Fahrkopfoberkante bis E Fe1
min 1 Lage Uber 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 rickzutrocknen

Schutzgas/Schweilpulver: Brenneranstellwinkel: 90 *
Vorwarmtemperatur: 100 C°-120 C* Vorwarmen: Induktiv vorwarmen
| Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 140 C* Vor dem Schweillen der Decklagen einhgfien
- M = b
AT 24 f AYS.2024 ;
{Name, Datum und Unterschrift) (Stempel, Name, Datum UEterschrilt]

WPS Nr 15 Rav_DZ Varbndungsschwaissung von Schenen mit unglaichan Profilen ciocx
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11.18. Schweissen von Schienenstossen mit E-Hand an R200-Schienen WPS 16

WPS-Nr. 16 Standardschweifanweisung (WPS)

Rev.: 01 : . - @
Datum: 28.10.2020 Schweissen von Schienenstdssen peap— .
Saite 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

MNahtart: Verbindungsschweissung | Werkstickdicke (mm): Rillenschiene 60R1

Gestaltung der Verbindung [ Schweilifolge

L iy + . _ |

-
«3
Stossiucke 18 mm

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

Schweillraupe 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 ISO 2560-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL 5.0 mm 170-230 30 =+
Fahrkopfoberkante bis min. E Fel
1 Lage iber Fahrkopf (EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 S50mm | 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/Schweilpulver: | Brenneranstellwinkel: 90 °
Vorwarmtemperatur: 100 C°- 120 C* | Vorwarmen: Induktiv vorwarmen
Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 140 C° | Vor dem Schweillen der Decklagen einhalten
Warm hbehahdlung/Ausharten: | Nachwarmen i ]
Efﬁ ' 27 42 Ze ,/
{Name, Datum ufid Unterschrift) {Stempel, Mame, i und Unterschrift)
WS Nr 16 Rav_07 Schwaissung Von Scharangbesan E-Hand 111 docx
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11.19. Schweissen von Schienenstossen mit Fiilldraht an R200-Schienen WPS 17

WPS-Nr. 17 StandardschweiBanweisung (WPS)
DatumR(?; 33%%21 Schweissen von Schienenstossen
Seite 1 W,L, 1 mit Filldraht (114) an R200 Schienen

BASEL ERFAHRE Ngﬂﬂ

WPS des Herstellers: 17_Rev 02

Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen

Qualifikation des Schweissers nach 150 9606-1; Spez. des Grundwerksioffes: R200 (1.0521)
114 P BW FM1 V PA mi und 111 P BW FM1 B PF ml_| nach EN 14811, (200-240HBW)

Schweillprozess: 111 oder 114

Schweilbposition: PA

Mahtart: Verbindungsschweissung

Werkstickdicke (mm): Rillenschiene 60R1

Gestaltung der Verbindung

Schweilifolge

Hm*

Sriwesagul

+3

Stosskicke 18 mm

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:
- Entzundern und schleifen des Schweissbereiches - PA
- Standard StoGlicke 18 mm + 3,0 mm mit Uberhdhung
- Schweissbereich saubern, entfetten und trocknen
- Schiene induktiv vorwdrmen auf 100° bis 120°C

Schweissposition:

Bemerkungen:

dadurch wird die Anhaufung von Lagebindefehlern minimiert.

- Fahrkopl und Leitkante aussen mit passenden Kupferbacken unterlegen und verspannen,
- Bei jeden neuen Ansetzen die Schweisslage gegenschieifen, um einen sauberen Nahtdbergang zu erzielen,

- Stabelektroden fir die Decklagen sind zwingend rickzutrocknen, urm 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 120% C sain.

Schweiliraupe Prozess Schweisszusatz 7 Zusatz- | Strom- Spann- | Stromart
werkstoff | starke ung Polung
[A] [V]
Zwischenlagen bis 4 mm 114 | Lincoln Innershield NS3M | 2.0 mm | 170-230 30 =+
unter Fahrkopfoberkante T38Z VN3
(EN 17632-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL 50mm [170-230 30 =+
Fahrkopl’ogemante bis min. E Fe1
1 Lage uber Fahrkopf {EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 50mm [170-230| 28-30
Fahrkopfoberkante bis min. E1-UM250
1 Lage iber Fahrkopf (EN 14700)

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

| Schulzgas/Schweiltpulver:

Pendeln (max. Raupenbreite):

| Brenneranstellwinkel: 90 °

Vorwarmtemperatur: 100 C°-120C° Vorwarmen: Induktiv vorwirmen
Zwischenlagentemperatur: 120 C° - 140 C* Vor dem Schweillen der Decklageninhalten
Warmenachbehandlung/Augharten; Machwarmen yd

A5.0 loir 6%4 *;é“ NE.8.2024

(Name, Datum und Unterschrift) {Stempel, Name

WPS N 17 Rav 02 Schewssuna von Schisnenstossen Fulldrab 138 doce

HB-061 Version 8.00
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11.20. Schweissen von Schienenstossen mit E-Hand an R260-Schienen WPS 18
WPS-Nr. 18 StandardschweiBanweisung (WPS)
Rev.: 01 o i & @
Datum: 25.11.2020 chweissen von oo IeI'IBI'IE.tDSEGH BASEL EREAHREN BVE
Seite 1 von 1 E-Hand (111) an R260 Schienen
Ort: Basel Priifer/Prifstelle:

WPS des Herstellers: 18_Rev1

Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen

Qualifikation des Schweissers:
ISO 9606-1 111 P BW FM1 B PF ml

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

Schweilprozess: 111 o
Nahtart: Verbindungsschweissung

Schweilposition: PA, PF
Werkstickdicke (mm): Vignolschiene 49E1

Gestaltung der Yerbindung

Schweilfolge

!-IM+

-
+3
Stosslucke 18 mm

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:
- Entzundern und schleifen des Schweissbereiches
- Standard Stoflicke 18 mm + 3,0 mm mit Uberhdhung
- Schweill Bereich saubern, entfetten und trocknen
- Schiene Induktiv /Propan vorwarmen auf 150° bis 4

Schweissposition:
- PA [ PF

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.

- Manschlaifen, reprofilieren nach AA B

Schweillraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusalz- Strom- Spann- | Stromart/
werkstoff slarke ung Polung
A] V]
Zwischenlagen bis 4 mm 111 OERLIKON BOR Sp-6 50mm |170-230 30 =+
unter Fahrkopfoberkante E46B 34 H10
(EN IS0 2560-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL 50mm |170-230 30 =]+
Fahrkopfoberkante bis min. E Fel
1 Lage Uber Fahrkopf {EN 14700)
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 50mm |170-230 30
Fahrkopfoberkante bis min. E1-UM250
1 Lage uber Fahrkopf {(EN 14700)
Sondervorschriften fir Trocknung: Pendeln (max. Raupenbreite):
Stabelektroden sind 1-2h bei 250°C -300°C im
Ofen rickzutrocknen
Schutzgas/Schweillpulver: Brenneranstellwinkel: 90 °
Vorwarmtemperatur: 350 C*- 400 C° Vorwérmen: Induktiv / Propan vorwdemen
| Zwischenlagentemperatur: 300 C° - 400 C* Vor dem Schweilten der Decklag_?ﬁﬁhallen
| Warmenachbehanglung/Ausharten: Machwamen
(Name, Daturn und Unterschrift) {Stempel, Name, und Unterschrift)
WPS M 18 Rev 0 Schwaissung wan Schisnerstéasen R2E0_E-Hand 111 docx A
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11.21. Schweissen von Schienenstossen mit Fiilldraht an R260-Schienen WPS19
WPS-Nr. 19 Standardschweifianweisung (WPS)
Sy e Schweissen von Schienenstdssen @
g;‘;"}fgff 2021 Fillldraht (114) an R260 Schienen e
Ort: Basel o Prisfer/Prifstelle:

WPS des Herstellers: 19_Rev 02 o
Qualifikation des Schweissers nach 150 9606-1:
114 P BW FM1 V PA mi wnd 111 P BW FM1 B PF ml

Art der Vorbereitung: Birsten und schleifen

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

Schweiliprozess: 111 oder 114
Mahtart: Verbindungsschweissung

Schweilposition: PA

__Gestaltung der Verbindung

Werkstickdicke (mm): Vignolschiene 49E1

) Schweilifolge

Mm*

A Lineal

S wmiang.!

-
+3
Stossiicke 18 mm

—

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Entzundern und schleifen des Schweissbereiches

- Standard StoBliicke 18 mm + 3,0 mm mit Uberhihung
- Schweil Bereich sjubern, entfetten und trocknen

- Schiene induktiv /Propan vorwarmen auf 150% bis 400

Schweissposition:
- PA

= C

Bemerkungen:
- Stabelektroden fir die Decklagen sind rickzutrocknen,

- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte
- Planschieifen, reprofilieren nach A& 8

- Fahrkopf mit passenden Kupferbacken beidseitig unterlegen und verspannen.,

um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.

- Die Zwischenlagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und Decklagen bis min 1 Lage lber Fahrkopf schwelissen

nicht unter 3002 C sein.

Schweiliraupe Prozess Schweisszusatz @ Zusatz- Strom- Spann- | Stroma
werkstoff starke ung rtf
[4] vl | Polung
Zwischenlagen bis 4 mm 114 | Lincoln Innershield NS3M | 2.0mm | 170-230 30 =/+
unter Fahrkopfoberkante T38Z VN3
{EN 17632-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKON CITORAIL 50mm | 170-230 30 =/+
Fahrkopfoberkante bis min. E Fei
1 Lage iiber Fahrkopf (EN 14700}
ALTERNATIV
Decklagen 4 mm unter 11 UTP DUR 250 50mm | 170-230 | 28-30
Fahrkopfoberkante bis min. E1-UM250
1 Lage liber Fahrkopf (EN 14700)

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

'Pendeln (max. Raupenbreite):

Schutzgas/Schweillpulver;

Brenneranstellwinkel: 90 °

Vorwarmtemperatur: 350 C*- 400 C*
Zwischenlagentemperatur: 300 C*® - 400 C°

Warme nachbehandlungmysparten

Vorwdrmen: Induktiv / Propan vorwarmen

Vor dem Schweillen der Decklagen ;urrhalten

Machwéarmen

A0 700 (/t//

(Mame, Datum und Unterschrift)

WPS Nr 19 Rav 02 Schweissuna von Schenenstossen R2E0 Fuldrabt 136 docx

HB-061
© Basler Verkehrs-Betriebe
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11.22. Schweissen von Schienenstossen 105C1/105C1 an R200-Schienen WPS28
WPS-Nr. 28 StandardschweiBanweisung (WPS)
Rev.. 00 Schweissen von Schienenstossen @
patum: (1 03.2023 105C1 auf 105C1 an R200 Schienen HASEL ERRAmREN T Ve
Ort: Basel PriferiPrifstelle:

Art der Vorbereitung: Biirsten und schleifen
Spez. des Grundwerkstoffes:

WES des Hersiellers: 28 Rev 00
Qualifikation des Schweissers nach 150 9606-1:

114 P BW FM1 VPA und 111 P BW FM1 B PF ml

R220G1 (1.0604), (220-260HBW) nach EN 14811

Schweillprozess: 114/ 111 oder 114111

Schweillposition: PA

Mahtart: Verbindungsschweissung

Werkstlickdicke {mm).Konstruktionsschiene 1051

Schweiltolge

Gestaltung der Yerbindung

e 4

+13

Stozslucke 18 mm

Einzelheiten der Nahtvorbereitung:

- Entzundern und schleifen des Schweissbereiches

- Standard Stollicke 18 mm + 3,0 mm mit Uberhéhung
- Schweil Bereich sSubermn, entetten und trocknen

- Schiene indulktiv vorwarmen auf 150? bis 160°C

Schweissposition:
- P&

Bemerkungen:

- Fahrkopf und Leitkante aussen mit passenden Kupferbacken unterlegen und verspannen.

- Bine Ridcktrocknung der Stabelektroden hat zu erfolgen, um Kaltrisse durch Wasserstoffeintrag zu vermeiden.
- Alle Lagen bis 4 mm unter Fahrkopfoberkante und Decklagen bis min. 1 Lage dber Fahrkopf schweissen,

- Auf die Zwischenlagen-Temperatur achten, diese sollte nicht unter 140° C sein,

- Planschleifen Rillenboden, reprofilisran nach A4 05

Schweiliraupe Prozess Schweisszusatz FEIW | Strom- Spann- | Stromart/
starke [A] [ wng [V] Polung
Alle Lagen bis 4 mm unter 111 OERLIKOMN BOR Sp-6 5.0 mim | 170-230 30 =+
Fahrkopfoberkante E46 B8 34 H10
(EN IS0 2560-A)
AL TERNATIV
Alle Lagen bis 4 mm unter 114 Lincoln Innershield NS3M | 2.0 mm | 170-230 30 =[+
Fahrkopfoberkante TIBZVHNI
(EM 17632-A)
Decklagen 4 mm unter 111 OERLIKONM CITORAIL 5.0 mm | 170-230 30 =+
Fahrkopfoberkante bis min. E Fed
1 Lage uber Fahrkopf {EN 14700)
AL TERNATIV
Decklagen 4 mm unter 111 UTP DUR 250 5.0 mim | 170-230 30
Fahrkopfoberkante bis mirn. E1-UmM250
1 Lage iiber Fahrkopf (EN 14700)

Stabelektroden sind 1-Zh bei 250°C -300°C im Pendeln (max. Raupenbreite):
Ofen riickzutrocknen
Schutzgas/Schweillpulver:
Vorwarmtemperatur: 150 C°- 160 C°
Zwischenlagentemperatur: 140 C* - 160 C*°
Wamenachbehandlungl Aushdrten:

Brenneranstelwinksl: 90 *

Vorwamen: Induktiv vorwarmen

Vor dem Schweillen der Decklagen einhalten
Machwarmmen

Digital untrrchricben

won arimm Al
Digial s uhrisben vwon B Dwtus: 2073 0500
TRTEST 400’

Riidt Alexander s===___
(Mame, Datum und Unterschirift)
WPE Mr. 28 Re_00 Bel

(Stempel, Mame, Datum und Unterschriit)

1651 _ 0BG _ 220N des

Wi
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