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Nyligen faststéllda standarder
Endast pa engelska.

SS-EN I1SO 26304 Tillsatsmaterial for
svetsning — Trad- och rérelektroder och
elektrod/pulver-kombinationer for pul-
verbagsvetsning av hoghallfasta stal
— Indelning.

SS-EN I1SO 4063 Ritningsregler — Sif-
ferbeteckningar for svets- och 16d-
metoder.

SS-EN 1SO 17677-1 Motstandssvets-
ning — Terminologi — Del 1: Punkt-,
press- och sdmsvetsning.

SS-EN ISO 17663 Svetsning — Rikt-
linjer for kvalitetskrav for vdrme-
behandling i anslutning till svetsning
och besléktade forfaranden.

SS-EN I1SO 15609-4 Specifikation for
och godkannande av svetsprocedurer
for metalliska material — Svetsdatablad
— Del 4: Lasersvetsning.

SS-EN 50504 Validering av bagsvets-
utrustning.

SS-EN 1SO 5182 Motsténdssvetsning
— Elektrodmaterial.

SS-EN 1SO 2437 Tillsatsmaterial for
svetsning — Tradar och stavar for smalt-
svetsning av koppar och kopparlege-
ringar — Indelning.

Sokmotor for materialgrupp

- nya material

Under www.svets.se/materialgrupp
kan medlemmar i Svetskommissio-
nen sla upp materialgrupp enligt CEN
ISO/TR 15608 for ett stort antal euro-
peiska materialbeteckningar. Denna
sokmotor har uppdaterats for stal och
aven utdkats med aluminium, koppar
och gjutjarn.

Man kan soka pé& beteckning, eller
del av beteckning, enligt europeisk
materialstandard. Man kan dven soka
pa grupp eller pa standard.

Systemet for materialgruppering till-
lampas vid kvalificering for svetsning,
primart svetsprocedurer och personal.
Grupperingen ar anvandbar for att sar-
skilja nar material skiljer sig vasentligt
med avseende pa mekaniska egenska-
per och svetsbarhet. Material inom
samma grupp boér uppfora sig likartat.

Mathias Lundin, Svetskommissionen

STANDARDSPALTEN

Revision av ISO 5817

for svetsklasser beslutad

ISO 5817 som anger “Kvalitets-
nivaer for diskontinuiteter och form-
avvikelser” for smaltsvetsar, i dagligt
tal kallat "svetsklasser”, ska revideras.
Standarden bygger pa ett antal typer av
diskontinuiteter enligt 1ISO 6520-1. For
dessa anges toleransgranser i tre olika
nivaer, B, C och D, dar B representerar
den hogsta kvalitetsnivan. Standarden
bygger idag pa en slags verkstads-
praxis, vad som gar att dstadkomma i
normal produktion, och &r inte direkt
kopplad till egenskaperna for svetsen.
Detta har Sverige tagit fasta pa nar vi
begérde och fick igenom beslutet om
revision.

En studie? som initierats av Volvo,
visar att det inte finns nagot egentligt
samband mellan utmattningsegenskap-
erna for respektive diskontinuitet och
kvalitetsniva. En och samma diskon-
tinuitet kan ge samma utmattnings-
hallfasthet i alla tre kvalitetsnivaer.
Dessutom kan en diskontinuitet med
till exempel svetsklass B ge betydligt
lagre utmattningshéllfasthet 4n en an-
nan ocksa med svetsklass B.

Ocksa i det arbete som bedrivs i Inter-
national Institute of Welding, 1IW, har
\Volvo visat att den feltyp som har den
mest avgorande betydelsen for utmatt-
ningshallfastheten, "felaktig radie i
fattningskanten” (se figur), inte beak-
tas av ISO 5817.

Anledningen till att bland annat ra-
dien inte beaktats dr att det inte finns
gangse metodik for att méta denna i

Figur - Felaktig radie i fattningskanten
(Ref.nr. 5052 enligt ISO 6520-1)

produktion. Detta ar nagot som haller
pa att utvecklas.

Detta knyter ocksa an till vad som
ndmndes ovan, att ISO 5817 innefattar
det som ar “normal praxis”. Exempel-
vis reglerar 1SO 5817 svetsrage som,
om en slipas ner, inte paverkar utmatt-
ningsegenskaperna. Daremot &r den
madtbar och kan spegla ratt val hur fatt-
ningskanten ar beskaffad.

Bakgrundarbetet bedrivs i Svets-
kommissionens AGS 446 och en fardig
standard kan finnas tillgénglig om tva—
tre ar.

Misslyckande for global standard

- ISO 9606-1 Svetsarprovning

| april avslutades den tredje omrost-

ningen for 1ISO/DIS 9606-1. Detta re-

sulterade i avslag ("disapproval™”) med
nej fran Tyskland, Danmark, Norge,

Tjeckien och Osterrike.

Exempel pé foreslagna forandringar
(de fyra forsta ar de storsta stoteste-
narna):

« Tillsatsmaterial istédllet for grund-
material som vésentlig parameter.

* Giltigheten for intyg — omprov efter
tre &r, forlangning med prov ur pro-
duktion efter tva ar respektive endast
sexmanaderssignering om: svetsaren
anstalld hos samma tillverkare, kva-
litetssystem enligt 1SO 3834-2 eller
-3, dokumenterat svetsaren presterat
acceptabel kvalitet.

» Bagtyp — Kortbage kvalificerar for
alla andra bagtyper men inte vise-
versa.

* Svetslagen — PE och PD tacker inte
PF.

» Kompletterade kalsvetsprov — Prov
som ger svetsaren tackning for kal-
svetar som omfattas av giltighets-
omradet for svetsarens stumsvets-
kvalificering.

* Svetsmetod — Plasmasvetsning tillagt
(powder plasma).

e Formvara — Plat kvalificerar rote-
rande ror > 75 mm.

* Detaljer om svetsning — Tilldgg av
rotgas, “consumable insert” och
“flux backing” som alla kvalificerar

26 1) N Karlsson, P-H Lenander, Analysis of Fatigue Life in Two Weld Class Systems LITH-IKP-EX--05/2302—SE
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for ”bs” och "mb”. "Inget rotstdd/

skydd” kvalificerar for allt utom

”consumable inserts”.

e Provstycken — Stumsvets i min.
125x200 plat. Detta betyder att sam-
ma platar kan utnyttjas for kalsvets-
prov.

« Svetsbetingelser — Det ar tillatet att
slipa avslut och aterstart pa topp-
strangen.

Projektet far nu formellt sett starta
om. Dock har man kommit langt i for-
handlingen och manga Gverenskom-
melser gjorts. | praktiken leder detta till
att en internationell svetsarprévnings-
standard, 1SO 9606-1, forsenas med
minst tva ar (2011).

Vill du veta mer?
Mer information om svetsstandard
finns pa www.svets.se/standard.

Som medlem i Svetskommissionen
och SIS é&r du (ditt féretag) vdlkommen
att medverka i nagon Arbetsgrupp stan-
dardisering, AGS, och &ven som svensk
representant eller expert i nagon av de
europeiska eller internationella grup-
perna.

TERMSPALTEN - SVETSSPRAKET

”Fel i strukturen gjorde att produkten havererade”. Man kan tycka att det inte spelar
nagon roll hur man uttrycker sig eller vilka termer man anvander. Det & dock mycket
viktigt att minska risker for missforstand. Att anvanda en riktig terminologi ar ocksa
en fraga om trovérdighet. Det ar olyckligt om man menar att haveriet egentligen har
berott p& konstruktionsfel och inte p& problem med materialstrukturen.

Dessutom, en svetsdefekt kan inte forekomma utan acceptanskrav. En diskon-
tinuitet &r en defekt forst nar den ar underkénd. Och, vid tillampning av forhojd
arbetstemperatur ar varmetillforseln kontrollerad sa man inte underskrider en fore-
skriven temperatur, for att till exempel undvika vatesprickor. Om man anger krav
pé endast forvarmning kan det vara for att avlagsna fukt och kondens.

Men om du menar ndsan som sitter mitt i ansiktet heter det naturligtvis nésa...

Nar du menar... ...anvand inte
svetsmetod svetsprocess
tradelektrod solidtrad
rérelektrod rortrad

pulver flux

forhojd arbetstemperatur férvarmning
svetsarprévningsintyg svetslicens

syning visuell provning, okulér kontroll
mekanisk provning forstérande provning
prova testa

konstruktion eller utformning design
konstruktioner strukturer

rétkant ndsa

dubbel V-fog X-fog

diskontinuitet defekt

spalt rotéppning
intrdngning penetration
anvisning notch

pasvetsning

palaggssvetsning




