NY UTGAVA AV
SS-EN IS0 15612
En ny utgava av SS-EN ISO
15612 faststilldes i juli. Nagra
forindringar som skett paver-
kar tillaimpningen sa att den
véigledning som arbetsgrupp-
en AGS 445 har tagit fram
kan komma att indras, vilket
diskuteras av gruppen. Nagra
av forindringarna samman-
fattas nedan.

Tre nya termer och definitio-
ner har tillforts.

Standardsvetsdatablad
(SWPS) definieras som “data-
blad for svetsprocedur som ar
kvalificerad och utfirdad av
en organisation for inforande
av en anvindare”

Organisation som vid till-
lampning av SWPS definieras
som “enhet som ansvarar for
utveckling, kvalificering och
publicering av ett standard-
svetsdatablad (SWPS)”

Anvdndare som vid till-
lampning av SWPS definieras
som "tillverkare som svetsar
(verkstad eller montage) efter
en SWPS”.

Den nya utgavan antyder

dels att det 4r organisationen
som inte &r tillverkaren som
ansvarar for svetsdatabladet
(SWPS), och dels att det dr
SWPS:en som ambulerar mel-
lan organisationen och anvin-
daren. Det anges forvisso att
den WPQR som SWPS:en byg-
ger pa ska vara tillginglig for
anvindaren. Men ISO 15607,
som behandlar allmédnna krav
for svetsprocedurkvalifice-
ring, anger att en grund for all
kvalificering ar att tillverka-

O

ren tar fram ett preliminirt
svetsdatablad (pWPS), vilket
innebdr en motsittning i detta
fall. Dessutom ska tillverkaren
alltid anges pa ett svetsdata-
blad. Ett svetsdatablad ska
ocksa vara anpassat till den
svetsning som ska utforas,
vilket ar tillverkarens ansvar.

Det 4r inte meningen att

ett svetsdatablad ska ha
samma giltighetsomrade som
WPQR:en, eftersom detta
inte ger relevant styrning av
den svetsande tillverkningen.
Det finns férvisso mojlighet
for tillverkaren att 6verfora
innehallet i en SWPS till en
egen WPS som i princip kan
tolkas som att man beskri-
ver sin svetsning i en pWPS
som sedan kvalificeras av en
SWPS. Det finns anledning att
aterkomma till tillimpningen
av detta.

I 6vrigt har omfattningen for
den nya utgavan har begran-
sats till material i grupp 1.1,
1.2,1.3,8.1,11.1, 21, 22.1 och
22.2 enligt ISO/TR 15608.
Storsta tillimpliga godstjock-
lek har begrinsats till 50 mm.

'FORTYDLIGANDE
VAGFORMSTYRNING
I forra standardspalten be-
skrevs ett forestaende tilligg
som med storsta sikerhet an-
tas faststillas innan arsskiftet,
och som avldgsnar de avsnitt
i SS-EN IS0 15614-1:2017 som
kréver att man kvalificerar
en procedur for varje enskild
vagform som anvénts vid
provet. Eftersom fragan om
vagformstyrningens paverkan
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SS-EN IS0 9455-15:2017 Fluss for mjuklodning — Provnings-
metoder — Del 15: Kopparkorrosionsprovning

SS-EN IS0 18275:2018 Tillsatsmaterial for svetsning - Belagda
elektroder for manuell metallbagsvetsning av hoghallfasta stal

— Indelning

SS-EN IS0 20378:2018 Tillsatsmaterial fér svetsning — Stavar
for gassvetsning av olegerade och varmhallfasta stal — Indelning

SS-EN IS0 8249:2018 Svetsning — Bestdmning av ferritnum-
mer (FN) hos austenitiskt och austenit-ferritiskt (duplex) Cr-Ni

rostfritt svetsgods

SS-EN IS0 24373:2018 Tillsatsmaterial for svetsning — Tradar
och stavar for smdltsvetsning av koppar och kopparlegeringar

- Indelning

SS-EN560:2018 Svetsutrustning — Gassvetsning — Slangkopp-

lingar

SS-EN IS0 2401:2018 Tillsatsmaterial for svetsning — Belagda
elektroder — Bestdmning av nettoutbyte, bruttoutbyte och smalttal

SS-EN IS0 3690:2018 Svetsning — Bestdmning av vdtehalt i

ferritiska bagsvetsgods

pa egenskaperna dr nigot
komplex gors ett litet fortyd-
ligande.

Att den enskilda vigformen
skulle ha vasentlig inverkan
pa svetsens egenskaper ir
inte troligt, eller i vart fall
foremal for utredning innan
dylikt krav kan formuleras i
standard.

Det ir alltsa osannolikt, om
in inte helt uteslutet, att man
vid samma tillférda energi far
vésentligt Andrade egenskap-
er i svetsen om man &ndrar
vagform nagot.

Men jag vill fortydliga att krav
pa hantering av vagformstyr-

ning i ISO 15614-1 fortfarande
finns. Inledningen av avsnitt
8.4.7 Strackenergi (ljusbags-
energi) anger:

Strdckenergin kan ersdttas
med [jusbdgsenergin (J/mm).
Ljushdgenergin ska berdik-
nas enligt ISO/TR 18491. Vid
anvdndning av berdkningen
for strdckenergin ska k-faktorn
enligt ISO/TR 17671-1 beaktas.
Vilken typ av berdkning som
anvdnts, antingen den for
strdckenergin eller l[jusbdgs-
energi, ska dokumenteras.

ISO/TR 18491 anger tre meto-
der, A, B respektive C, for be-
rikning av strickenergi eller
ljusbégenergi. Metod A beskri-




ver den traditionella meto-
den att anvinda uppmétt
bagspanning, svetsstrom och
framforingshastighet. Metod
B beskriver anvindandet av
uppméitt momentan energi
och svetslingd. Metod C
beskriver anvindandet av
uppmitt momentan effekt
och framforingshastighet.

E =¥ x103 metod A
E =% x10-3 metod B
E =%)x 10-3 metod C

Ljusbégsenergin E berdknad
med metod A, B respektive C.
E = [jushdgsenergi (kJ/mm)
IE = momentan energi (J)

IP = momentan effekt (J/s)

L = svetslingd (mm)

v = framforingshastighet

(mmjs)

Vid svetsning med olika typ-
er av vagformer 4r metod A
inte tillimpbar och resultatet
av beriknad strickenergi
baserat pd medelstréom och
medelspidnning blir inte
korrekt.

Principen for kravet i ISO
15614-1 med hinvisningen till
ISO/TR 18491, 4r att om vag-
formstyrning anvinds ska
metod B eller C anvéndas.
De vid vagformstyrning
tillimpbara virdena for
berdkning av strickenergi
eller ljusbagsenergi ar alltsa
de som svetsmaskinen miter
upp for momentan energi
respektive effekt.

Svetsstromkéllor med vag-

formstyrd processreglering
ar méttekniskt mer kompli-
cerade, och det finns en risk

ir att svetsprocessreglering-
en firgar mitresultatet. Det
finns idag inga klara beldgg
for att data inte skulle vara
overférbara mellan modeller
och fabrikat, men man bor
iaktta viss forsiktighet om
man gor detta.

Data for momentan energi
eller effekt som maskinen
sjilv presenterar ir det mest
tillforlitliga som anvindare
har att tillga idag,

Det finns anledning att
aterkomma till denna fraga
ndr processregleringens
paverkan pa métresultaten
och kompatibilitet mellan
maskiner ar mer klarlagt.

VERKTYGSLADA

Du vet vdl att du som med-
lem i Svetskommissionen
kan logga in pa hemsidan
www.svets.se/verktygs-
ladan for att hitta alla
Standardspalter fran 2004?

Verktygsladan dr till for dig
som till exempel arbetar
som svetsansvarig, svets-
tekniker, svetsspecialist,
svetskontrollant, svetsare
eller konstruktdr. Har hittar
du olika verktyg och infor-
mation som du kan ha nytta
av i ditt dagliga arbete.

Dokument som du hittar
har ar till exempel svetsar-
prévningsintyg, arbetsin-
struktion brytprovning (IW),
tillgangliga Eurokoder och
andra standarder inom
byggsektorn, svetseko-
nomisk kalkyl, dversikt ver
standarder for smalt-
svetsning, rad om robot-
sdkerhet vid svetsning.

Lycka till!



