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Standardspalten

Mathias Lundin, Svetskommissionen

Svetskommissionen har genom ett avtal med SIS huvudansvaret
for standardiseringen inom svetsomrddet som sker inom Europa
(CEN) och internationellt (ISO) och som leder till svensk stan-
dard (SS). Avbetet sker huvudsakligen i Svetskommissionens. .
arbetsgrupper for standardisering AGS 440 — 450 (se vidare

www.svets.se/stand).

Foérandringar i nya SS-EN 287-1

Svetsarprovning stal

Detta ir en sammanfattning av ndgra
detaljer och centrala f&riindringari S5-
EN 287-1:2004 (i texten kallad utgdva
3) jimfdrt med SS-EN 287-1:1992-
+A1:1997 (i texten kallad utgéva 2).

AGS 445 arbetar dven 16pande med
“fragor & svar” som hjilp till tolkning
av kvalifikationsstandarderna for svets-
ning, svetsarprévning, procedurkontroll
etc. Dessa kan bestiillas via www.svets.
se {fri nedladdning f&r Svetskommis-
sionens medlemmar).

Allmiint
Man har genomgéende bytt begreppet
"godkdnnande” mot “kvalificering .

- Iinledningen av standarden kan man
konstatera att intyg utskrivna enligt
utgdva 2 giller giltighetstiden ut med
giltighetsomride enligt utgdva 2, var-
efter nytt intyg med giltighetsomriden
efter utgdva 3 mdaste utfirdas. Nyttintyg
kan utfirdas som tvaarsforlingning
enligt kriterierna i avsnitt 9.
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Till definitionen av granskare res-
pektive granskande organ “person res-
pektive organisation som har tillsatls
Jor att verifiera Gverensstimmelse med
tilldmplig standard ” har en fortydlig-
ande anmérkning lagts till, "i vissa fall
kan det kridvas en ytire oberoende
granskare”. Detta fortydligar att grans-
karen 1 allménhet ir en nigon som ut-
setts av tillverkaren men 1 vissa fall més-
te vara tredje part.

Tjocklek hos svetsgods definieras
som “svetsgodsets tjocklek exklusive
rdge och rovulst”, :

Visentliga parametrar
De viseniliga parametrarna dr utdkade
med “detaljer om svetsning (rotstdd,
svetsning frin en sida, svetsning frin
bada sidor, eit lager, flera lager, frin-
svetsning, motsvetsning)”.

Egt undantag frdn regeln “ett byte
av svetsmetod fordrar en ny svetsar-
provaing” har tillftrts dir “bytet fran

trddelekirod S (svetsmetod 135) till
metallpulverfylld réreleftrod M (svets-
metod] 36) eller omvdnt inte fordrar en
ny svetsarprévning”.

Enny tabell 1 har @illforts fér att ange
tjockleksomride for firband med en
metod och kombination av metoder 51
stumsvetsar. Kvalificering av kombina-
tionsforband kan ske med tva prov-
stycken svetsade med olika metoder och
vise versa.

Kriteriet for formvara indrats sd att
“svetsar i ror, yiterdiameter hos rér
D>23 mm, tdcker svetsar i plat™.

Till kriterierna for svetstyp har lagis
till agt “stumsvetsar ticker stumsvetsar
i alla typer av forband utom avstickare”
samt "stumsversar [ ¥ir utan rotstdd
kvalificerar avstickare med en vinkel =
60° och samma giltighetsomrdde som {
tabellerna 1 till 8. For en avstickarsvets
bygger giltighetsomrddet pd avsticka-
rens yiterdiameter”. Dessutomn gkail
svetsaren svetsa ett kidlsvetsprov, om
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detta dr den huvudsakliga svetstypen.
Observera ven hir att tabellen {or gil-
tighetsomradet {Or svetslige &r Sverord-
nad att svetsar i plt ticker svetsar i ror
med ytterdiameter D = 500 mm, vilket
medfor att PF respektive PG plat inte

“kvalificerar for PT respektive PG rér
(PF rdr startar i PE och slutari PA vilket
prov i PF plit natorligtvis inte kan kva-
lificera for).

Eit materialgrupperingssystem,
CEN ISO/TR 15608, har infdrts som
ir gemensamit for svetsarprévning (ut-
giva 3) och procedurkontroll SS-EN
ISO 15607 till 15614 (se standardspal-
ten SVETSEN nr 3/2004). Indelningen
ir mer detaljerad. Giltighetsomridena i
utgava 3 dr uppdelade i 6 grupper och
inbdrdes ndgot forindrade mot tidigare
3 grupperna, vilket framgdr av de tva
tabellerna nedan.

Bland skillnaderna som #r ganska
sma kan noteras att svetsningil.1, 1.2
eller 1.4 inte ticker svetsning i 1.3 (>360
MPa), svetsning i 1.3 ticker 9.1 (<3 %
Ni) samnt svetsning i grupp 11 ticker
svetsning av grupp 1.

Nytt dr att kvalificering med tillsats-
material, tex med sveismetoder 141,15
och 311, kvalificerar svetsning utan till-
satsmaterial men jnte omvint. Tabellen
for gﬁtlghetsomrade fir tillsatsmmaterial
for svetsning &r modifierad med tilligg
av solid elektrod (S) och metallpulver-
fylld rérelektrod (M), dir svetsning med
S ger tickning for svetsning i M och
vise versa. Men svetsning med M ger
mnte tickning for svetsning med andra
rirelekiroder och vise versa.

Nagra nyheter angiende mdtt: For
kélsvetsar ges giltighetsomradet i1 ny
tabell med forenklade vérden for gods-
tjocklek frin t till 3 mm Br prov i< 3
mm och = 3 mm for provit =3 mm.
Ingen begrinsning for a-mitt anges. Vid
svetsning av ror med avstickare bygger
nu métten for utanpastilld pa avsticka-
rens godstjocklek och ytterdiameter,
och instucket eller genomgiende pd
huvudrrets eller mantelns godstjocklek

och avstickarens yiterdiameter, Tabellen
ior gittighetsomride for ytterdiameter
hos t&r dr modifierad. Man har tagit bort
grinsen vid D 25-150 och har endast
en brytpunkt vid D 25 mm.

En viktig nyhet &r att da flera prov-
stycken svetsas med olika ytterdiametrar
och godstjocklekar ar svetsaren kvalifi-
cerad for den tunnaste och tjockaste
godstjockleken som kvalificerats samt
den minsta och stdrsta ytterdiametern
som kvalificerats. Se vidare exempel-
figuren i stycket angfiende intyg nedan.

Det ar fortydligat att svetsligena I-
1045 och H-L045 for ror kvalificerar
for alla rdrvinklar. Dessutom ticker ett
prov i PF respektive PG och ett i PC
ocksd giltighetsomradet for ett rdr
svetsat 1 svetslige H-1.045 respektive
J-L045. For ytterdiametrar D> 150 mm
kan ett provstycke anvindas for tva
svetsligen (PF eller PG 2/3 av omkret-
sen, PC 1/3 av omkretsen). I tabellen
for giltighetsomrade for svetsligen dr
nyheterna att PD, PG (161) och J-L045
ger ett stérre giltighetsomride.

Angfende detaljer vid svetsning &r
en nyhet att svetsning med metod 311
kriver en ny svetsarprovaing vid dnd-
ring frin motsvetsning till frAnsvetsning

och omviint. Mejsling eller slipning av ..

roten (gg och ng) ir inte J&ngre en vi-
sentlig variabel. Vid kilsvetsning Xvali-
ficerar flerlagersvetsning (ml) for svets-
ning med ett lager (sf), men inte tvértom,
anges i en ny tabell

Granskning och provning
Vid granskningen skall, férutom svets-

laget, nu dven klockan 12-svetsliget

markeras {Or inspinda cdr. Nya stan-
dardreferenser f6r WPS:er SS-EN ISO
15609-1 (ersatt SS-EN 288-2) och -2
ir inforda. Att svetsaren far ta bort
mindre diskontinuiteter med slipning
utom pd ytorna efter avslutad svetsning
har kompletterats med att detta méste
ske med granskaren eller det granskande
organets tillatelse.

Sammanstillning av giltighetsomride fir grundmaterial enligt utgé’{va 3

Mater/a/grupp fér pro Vstj/c/(e Gf/__f{qﬁetsoméde_ .
1.1, 1.2, 1.4 11712, 1.4
1.3,2,3,9.1 1,2, 3,9.1, 11
4,5,6,7 : _1, 7 3,4,5.6, 7,91, 11
8, 10 8,9.2,9.3,10
9.2,9.3 1.1,1.2,1.4,9.2,9.3

L 11 1, 1

Jimforelse mellan utgiva 2, SS EN 288-3 och CEN ISO/TR 15608 dir de
sista kolumnerna i princip, ej exakt, {ir motsvarande

Utgdva 2 55 £V 288-3. 19921‘-/41 ;1597 CEN ISO/TR 15608
W01 1, Fpre " 1.{,1.2,7-¢
W 02 4,56 4,56

W 03 23 0.3, 7 (exkl. stBl med 5 % <«<Ni 0 %) 12,3,94,7. 3

W 04 8 _ 7

w1l 9, 10 8, 10

Magnetpulver- och penetrantprov-
ning &r borttagna som provningsmeto-
der,

For stumsvets kan, forutom radio-
grafering (RT) och bryiprovning som
tidigare, nu &ven bockprovning viljas.
Vid RT &r bockprovaing eller, nu dven,
brytprovaing, eit prov frin topp sidan
och ett frin rotsidan, obligatorisk fér
svetsmetoderna 131, 135, 136 (M) och
311. Brytprovning av rr kan erséttas
med radiografering. For ytterdiameter
D £25 mm kan bockprovning eller bryt-
proviing erséiftas av dragprovning av
hela provstycket med anvisningar. Fnny
figur med exernpel pd dessa provstycken
finns,

Vinkeln vid bockprovning &r indrad
till 1807, domdiametern d =4t (som tidi-
gare) vid en brottforlingning A = 20 %
samt d enligt nedan 11£6r grundmaterial

med forlingning A <20 %,
100 xt
d = X —tg

dér t_ir bock-
provstavens tjocklek och A minsia
brott{oriingning.

Nytt dr ocksa att vid endast bock-
provning 1 tvirrikiningen skall en av
sidbockprovstavarna tas frén omradet
or gvbrott och omstart 1 understknings-

 striickan, Antalet bockprovstavar i PA

och PC &r tvA mot tidigare fyra. Sido-
bockprov fir >12 mm skall nu tas frin
start/stopp ldge. Nir makrounderstk-
ning anvinds for kélsvets 1 plat, skall

minst tva (tidigare fyra) provstavar tas
ut.

Acceptansfordringar for
provstycken
Tilldgg har gjorts som anger ait allt slagg
och sprut skall vara boritaget, att ingen
slipning pé rot- eller toppsidan av svet-
sen har utforts, att avbrott och omstart
irotstringen och toppstringen dr mérk-
ta samt profil och matt, skall kontrolle-
ras fore all provning.
Acceptansfordringama for diskon-
tinuiteter och formavvikelser skall enligt
utgava 3 bestammas enligt SS-EN IS0
5817 (ny utghva 2004) p& samma sitt
som tidigare. Ett tilldgg till utgiva 3 har
dock redan beslutats (publiceras inom
kort) somm anger att:

—  Smiltdike skall ef 6verstiga 0,5 mm
for alla tjocklekar (SS-ENISO 5817
fabell 1 vad 1.7)

— Felaktig fattningskant, bed6ms
enligt svetsklass C. (SS-EN ISO
5817 tabell 1 rad 1.12)

—  Vinkelavvikelse skall inte beddmas
alls (SS-EN ISO 5817 tabell 1 vad
3.2)
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Giltighetstid
Tutgéva 3 dr man tydlig med att kvalifi-
cetingen av en svetsare ir giltig frin det
datum ndr provstycket(na) svetsades.
Villkoren for forlangning av kvalifi-
ceringen har utdkats betydligt. Sparbar-
het till svetsaren och svetsdatablad som
anvints 1 produktion krivs for doku-
mentation som stdd {Br forldngningen.
Provningen skall vara gjord pd tva svet-
sarunder de foregiende sex ménaderna
och bevis rorande firléingning méste
sparas i minst tv3 &r. Provningsresulta-
ten skall dven visa att svetsaren har
“dierskapat de ursprungliga betingel-
sérna for provet med undantag for

Intyg

Mijligheterna har uttkats genom att
mer in et provstycke kan svetsas och
ett svetsarprovningsintyg utfirdas som
kombinerar giltighetsomridena for de
enskilda provstyckena. D4 tilists endast
en av de visentliga paraimetrama svets-
typ, svetsliige eller godstjocklek (samt
for rér dven diametern) att vara olika.
Andra visentliga parametrar fir inte
Hndhas, tex formvara, materialgrupp, till-
satsmaterialtyp etc. De varianter som
blir av detta &r:

I Andring av svetstyp — tex ett stum-
svetsprov och ett kiilsvetsprov

I en bilaga till utgdva 3 ges ett antal
exempel p hur beteckningar och giliig-
hetsomréde pd intyg samt kombinerade
intyg kan skrivas.

Principen for hur tvd prover ger ett
gilticheisomride f6r godtjocklek och

rirdiameter (ett intyg)

A

tjocklek och ytterdiameter”. Det mesta
glr ju att utldsa ur svetsdatablad och 2

Andring av svetslige — tex ett PF-

I

réntgenprotokoll, men det svetsiige
som anvinds 1 produktion &r inte alltid
sparbart. Hir kriivs ocksj att svetsarna
skall uppfylla de acceptansgrinser som
anges 1 standarden vilket kan vara lite
krdnglipt eftersom man kanske inte har
samma acceptanskrav i produlktion som
vid provet. Det stdr dock att “om inget
annat anges” vilket betyder att produk-
tionsbetingelser kan gilla,

prov och ett PC-prov

3 Andring av godstjocklek — tex ett
prov med t1,2 och ett med 8 (hir
har man aven mdjligheten att f6r ror
dndra bade tjocklek och diameter
och utfdrda ett intyg sorm har ett ut-
kat giltighetsomrade enligt avsnitt
5.71standarden, se exempelfiguren
nedan).

Som medlem i Svetskonumissionen och
SIS dr du vilkommen att medverka i
standardiseringsgruppen for kvalifika-
tionkrav vid sveisning, AGS 445. Kon-
takta Svetskommissionen, 08-791 2900,
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