NY UTGAVA AV

EN 1090-2:2018
En ny utgiva av EN 1090-2
faststilldes i juni och over-
sdttning av denna pagar.
Undertecknad presenterade
skillnaderna vid ett antal pre-
sentationer under Elmia Svets
och Fogningsteknik. Notera
att kallformade profiler och
platar tas upp av EN 1090-4
som faststills i september.

Hér &r en kort sammanfatt-
ning av nagra av skillnaderna
mot tidigare utgava. Nagra
overgripande dndringar:

o Den tidigare bilaga B for val
av utforandeklass ar flyttad
till EN 1993-1-1

o Ny bilaga D for termisk
skiarning har tillkommit

o Ny bilaga I fér férspian-
ningsforlust vid tjocka
belaggningar har tillforts

« Bilaga J om "Direct tension
Indicators” ar borttagen

o Ny informativ bilaga L. om
val av "svetskontrollklass”
(weld inspection class, WIC)
har tillkommit.

Négra dndringar relaterade
till svetsning och specifika
avsnitt:

Avsnitt 6.4.4: For kolstal
> 5460 ska hardheten for fria
kanter vara max 450 (HV10).
Inget hardhetskrav for < S460.

Avsnitt 6.5.3 och 6.5.4: Nya
krav pi tider och temperatu-
rer for flamriktning av rost-
fritt, samt rekommendationer
for kallformning rostfritt har
tillkommit.

Avsnitt 7.1: Nya krav for
svetsning av armeringsstil har
tillkommit med hanvisning till
standarderna EN ISO 17660-1
och -2.

O

Avsnitt 7.4.1.2 Mojligheten
att kvalificera med standard-
svetsprocedur (EN ISO 15612)
géller nu dven for EXC 3
och 4, om det medges enligt
forteckningen over utférande-
krav, alltsé av konstruktéren.
Héllfasthetsbegriansningarna
ar borttagna. Giltigheten for
rostfritt stal avseende anvind-
ning av standardsvetsprocedur
ar ocksa klarlagt.

Avsnitt 7.4.2.1 Svetsande
personal ska kvalificeras
enligt EN ISO 9606-1, 14732,
17660-1 eller 17660-2.

Avsnitt 7.4.3: Krav pa
teknisk kunskap om svetsning
av armeringsjarn for tillsyn
vid svetsning har tillkommit,
med hénvisning till EN ISO
17660-1. Dessutom har en
fortydligande text tillkom-
mit om att det ir personal for
tillsyn vid svetsning som &ar
ansvarig for kvalificeringen av
svetsare och operatorer, och
kan agera granskare. Det har
ocksa tillkommit krav enligt
ISO 17020 och 17024 om man
véljer at anvénda en extern
granskare.

Avsnitt 7.5.1.1: Krav pa
svetsprocedur som inkluderar
grundfirg omfattar nu dven
EXC 2 (tidigare enbart EXC 3
och 4).

Avsnitt 7.5.2: Tider och
temperaturer for torkning och
forvaring av tillsatsmaterial
ar borttaget. Hinvisning gors
till tillverkarens rekommenda-
tioner vid framtagning av den
rutin for hantering av tillsats-
material som ska finnas.

Avsnitt 7.6: Acceptans-
kraven exkluderar numera fel
i fattningskant och “cold laps”
(detta maste forvisso ifraga-
sdttas, men se dven dndring

52 svetsen #32018

med Mathias Lundin Svetskommissionen

SS-EN IS0 9455-15:2017 Fluss for mjuklodning — Provnings-
metoder — Del 15: Kopparkorrosionsprovning

SS-EN IS0 15612:2018 Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material — Kvalificering genom
inférande av en standardsvetsdatablad

SS-EN IS0 10042:2018 Svetsning — Bagsvetsforband i alumini-
um och dess legeringar — Kvalitetsnivaer for diskontinuiteter och

formavvikelser

SS-EN 13507:2018 Termisk sprutning — Férbehandling av metall-

ytor for termisk sprutning

SS-EN 1395-5:2018 Termisk sprutning — Acceptanskontroll av
utrustning for termisk sprutning - Del 5: Lagt tryck och kontroll-

erad atmosfar

SS-EN 17001:2018 Termisk sprutning - Detaljer med termiskt
sprutade skikt - Specifikation for sprutade skikt

SS-EN 17002:2018 Termisk sprutning — Komponenter med
termiskt sprutade beldggningar — Procedurdatablad fér termisk

sprutning

EN IS0 14918:2018 Termisk sprutning — Prévning av operatérer

ENISO 21904-3:2018 Hdlsa och sdkerhet vid svetsning och
beslaktade forfaranden — Krav, provning och mdrkning av utrust-
ningar for filtrering av luft — Del 3: Bestamning av infangningsgrad

for pistolintegrerade rokutsug

nésta avsnitt). Notera dock att
krav pa svetsrage kvarstar och
dirmed krav pa jamn 6ver-
gang.

Avsnitt 7.6.2: Nya accep-
tanskrav har tillkommit f6r
utmattning enligt ISO 5817
bilaga C (svetsklass C 63, B 90
resp. B125).

Avsnitt 12.4.2.1: Kraven
for halltider fére provning
har dndrats och fortydligats
(tabell 23). Med hinvisning
till berdkning av behovet av
forhojd arbetstemperatur
enligt metod A alternativt B
enligt EN 1011-2 anges hélltid-
er for respektive godstjocklek
och materialtyp. T.ex. kravs
endast svalningstiden for dels
aeller s <6 (5275 - S460) om

arbetstemperaturen beaktats
enligt metod A, och dels for a
eller s < 20 (S275 - S690) om

arbetstemperaturen beaktats
enligt metod B.

Viktigt att notera att EN
1090-2 stiller krav pa att for-
hojd arbetstemperatur ska be-
aktas, d.v.s. tabell 23 tillimpas
forst efter en bedomning av
behovet av férhojd arbetstem-
peratur. Se vidare angiende
krav pa beaktande av férhojd
arbetstemperatur.

Avsnitt 12.4.2.3: Ansvarig
for tillsyn kan besluta om
minskad omfattningen av
kompletterande OFP (tabell
24) om konsekvent godtag-
bar kvalitet kan visas (ett
treméanadersprogram for




produktionsrevision ska da im-
plementeras och revisionerna
dokumenteras).

FORHOJD ARBETS-
TEMPERATUR VID TILL-
LAMPNING AV EN 1090-2
EN 1090-2 avsnitt 7.1 anger:

“Bagsvetsning av ferritiska
och rostfria stil ska folja till-
lampliga krav och rekommen-
dationer i EN 1011-1, EN 1011-2
och EN 1011-3”

Dessutom anger avsnitt
7.5.5 att:

”Vid behov ska forhojd ar-
betstemperatur utféras enligt
ENISO 13916, EN 1011-2 och/
eller EN 1011-3. Om forhojd
arbetstemperatur krivs ska
detta utforas enligt aktuell
WPS och tillimpas for svets-
ning inklusive hiftsvetsning
och montering av tillfilliga
infistningar.”

EN 1090-2 anger alltsa att
behovet av forhojd arbetstem-
peratur alltid ska beaktas, vil-
ket betyder att en berdkning
ska utféras enligt metod A
alternativt B enligt EN 1011-2.

Den som tillimpar EN
1090-2 bor darfor vara vl
fortrogen med bedomning av
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behovet av forhojs arbetstem-
peratur.

For att vitesprickor, eller
kallsprickor, ska uppsté krivs
nérvaro av vite, dragspin-
ningar och en tillrickligt
sprod materialstruktur. Alla
tre forutsiattningar méste vara
uppfyllda for att vitesprickor
ska induceras. Vid svetsning
kan t.ex. dilig hantering av
tillsatsmaterial eller grund-
material tillféra vite. En hog
kolekvivalent eller snabb
kylning mellan 800 och
500 grader kan bidra till en
ogynnsam struktur. Dessutom
kan dragegenspénningar
lings svetsen forekomma som
uppgar till strackgriansen for
materialet.

Vitersprickor kan uppsta
lang tid efter svetsning, ibland
mer dn 48 timmar efterat. Det
ar darfor det ofta finns krav pa
halltider innan OFP da risken
for vétesprickor ar hog.

Hir foljer en mycket kort
beskrivning av principerna
for bedomning av behovet
av forhojd arbetstemperatur
enligt EN 1011-2. Standarden
beskriver tva metoder, metod
A (CE, CEV el. CEIIW) och
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Bedémning av forhdjd arbetstemperatur enligt EN 1011-2 metod A.

metod B (CET) for berikning
av forhojd arbetstemperatur.
Metod A (bygger pa BS 5135)
som tagits fram med CMn-
stdl med ordindra hallfast-
heter. Metod B har ocksa
inkluderat mer hoghallfasta
stal, men gar utmérkt att an-
vinda fér CMn-stél. Ingen av
metoderna tar dessvirre hin-
syn till inspinningsgraden.
Arbetstemperatur enligt
EN 1011-2 Metod A:
Kolekvivalenten CE berik-
nas enligt:
m+Cr+Mo+V+Ni+Cu
6 5 15
Arbetstemperaturen lises
aviett antal olika diagram,
se figur, med hansyn till
kolekvivalent, kombinerad
godstjocklek, striackenergi
och vitetal.

CE=C+

Arbetstemperatur enligt
EN 1011-2 Metod B:

Kolekvivalenten CET
beridknas enligt:

Mn+Mo Cr+Cu Ni

CET_C+T+T+4T)
Arbetstemperaturen ir lika
med summan av bidragen
fran
« Kolekvivalenten, CET
o Tjocklek (matt), d
o Vitehalten, HD
o Strickenergin, Q

T T ocer* Toa* Tonn* Tho

For samtliga T i summan
finns formler i EN 1011-2.

Detta dr ett omrade som
det finns anledning att ater-
komma till.

ANGAENDE
VAGFORMSTYRNING
Efter publiceringen av ISO
15614-1:2017 har fragan om
kraven pé kvalificering av
vagformsstyrning debatte-
rats i den ansvariga interna-
tionella kommittén ISO/TC
44/SC 10. Fran svensk sida
har vi hdvdat att kraven som
angetts ar ogenomtinkta
och otillimpbara. Vi har

fatt medhall frin manga och
framst fran Finland och USA.
Detta har lett till att det for
nirvarande ir ett tillagg till
standarden under omrdéstning.
Tilligget innebér att de avsnitt
som i princip stéller krav pa
att man kvalificerar varje
vagform for sig stryks.

Dock ar frigan om vagform-
styrning och dess paverkan pa
svetsens egenskaper och behov
av kvalificering dirmed inte
helt klarlagt. I framtiden kan
det darfor tillforas krav, som
i sa fall ir mer genomténkta.
Men kraven i avsnittet 4.7 i
ISO 15614-1, for berikning och
tillimpning av strickenergi,
tacker dven tillimpning av
vagformstyrning.

ANGAENDE
CITERINGIOJEU
Tyvarr verkar citeringen av EN
ISO 15614-1 och -7 fran 2017 i
Europeiska unionens officiella
tidning (OJ EU) drdja, och
dirmed harmoniseringen av
dessa mot direktivet for tryck-
birande anordningar PED.
Tillsvidare géller tidigare
utgavor fran 2004 respektive
2007.

En sammanfattning av
beslutet strax fére sommaren
att skjuta upp citeringen:

Trots en positivbedomning
av de bada standarderna av
”CEN-konsulten” (som stodjer
EU-kommissionens utskott i
beslut) anser utskottet att man
inte kan citera dessa. Man
anser att konsultens kom-
mentarer pa standarderna i
samband med publiceringen
inte tillgodosetts av standar-
diseringskommittén CEN/TC
121. I princip handlar detta om
formella fel pa innehallet i de
bada bilagorna som relaterar
standarden till direktiven
PED respektive SPVD, och
alltsa inte pa nagra tekniska
motsittningar sa vitt det gar
att utlésa.
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