NYUTGAVAAV
EN 287-1SVETSARPROV-
NING — SMALTSVETSNING
- DEL1: STAL
Den 14 juli faststélldes en ny
utgéava av SS-EN 287-1. T och
med att revisionen av den in-
ternationella motsvarigheten,
ISO 9606-1 drojer bestimde
man inom CEN att géra en
mindre revision av EN 287-1
fran 2004. Innan denna publi-
cerades var EN 287-1 och ISO
9606-1 identiska. Meningen
var att EN ISO 9606-1 skulle
ersatt EN 287-1redan 2004.
Nedan beskrivs kort ndgot om
skillnaderna mellan de tvi
senaste utgavorna av EN 287-1.

SVETSARPROVNING
Men forst nagot att beakta
angaende svetsarproévning.
Man ska komma ihag att detta
géller provning av svetsarens
handlag, och visentliga para-
metrar och giltighet skiljer sig
gentemot provning av egen-
skaper (procedurprov).

Eftersom man inte med
sikerhet kan verifiera svetsens
egenskaper i efterhand, och
att kvalitet dirmed inte kan
tillféras genom efterfoljande
kontroller, maste kvalitets-
arbetet ske proaktivt och
styras genom hela tillverk-
ningsprocessen. Under de

senaste artionden har man
internationellt harmoniserat
standarder for att ge mojlighet
att pa ett gingse sitt verifiera
tillverkningen och dirmed
dven ge en Overgripande tilltro
till foretagets formaga. Just
svetsarprovning, eller nigon
verifiering av svetsarens for-
maga, har forekommit virlden
over si linge svetsning varit
en accepterad produktions-
metod, och dessutom ansetts
som ett av de mest visentliga
momenten for att sékerstilla
rétt svetsresultat. Dirmed

har olika I6sningar och tink
skapats i takt med att olika
industrikulturer vuxit fram.
Darfor blir skapandet av en in-
ternationellt relevant 16sning
kantad med harda forhand-
lingar vilket dr tidskrévande
och i slutindan méste leda till
kompromisser.

Man maste ocksa beakta
att svetsarprovning inte kan
tillimpas “stand alone” utan
ar en av flera pusselbitar som
maste finnas pa plats for att
ritt kvalité ska uppnas. Det
ar t.ex. inte rimligt att tro
att en kvalificerad svetsare
garanterar ritt svetsresultat
om det inte finns en elektrod-
hanteringsrutin som f6ljs,
lika lite som en satsning pa
kvalificerade procedurer
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har nagot virde om man inte
sidkrar att parametrarna ir
korrekta genom att validera
sin utrustning.

Slutligen kan man kon-
statera att svetsarprovning
ir ett sétt att kvalificera
en svetsare for ett sarskilt
produktionsmoment, men det
ar inget utbildningsbevis. Att
bli svetsare kraver som bekant
en gedigen utbildning och ett
svetsarprévningsintyg ir inte
att beakta som en verifiering
av en sadan, utan ett sitt for
tillverkaren att verifiera att
personal dr kvalificerad for ett
tillverkningsmoment enligt en
giangse modell.

ANDRINGAR
1.Tintroduktionen anges
att: Vid giltighetstidens slut
kan existerande, och giltiga,
svetsarprovningar enligt den
tidigare utgdvan av denna
standard forlingas i enlighet
med denna tidigare utgdva.
Alternativt kan giltighetsom-
rdadet uppdateras i enlighet
med denna nya utgdva. Alla
nya svetsarprovningar ska
utforas i enlighet med kraven
i denna nya utgdva.

Detta betyder att forling-
ning av intyg enligt den gamla
utgavan fran 2004 ger giltig-
hetsomraden enligt densam-

?

ma, om inte dessa uppdateras.
2.(5.2) Provliggning i TIG-me-
tod, 141, 143 och 145 kvalifice-
rar for alla TIG-metoder utom
142 som endast kvalificeras
med metod 142.

3.(5.3) Det ir fortydligat att
prov i plat ger giltighet for
svetsning i ror D > 500 mm

i andra ligen, men inte alla.
Tabell 8 for svetsligen giller.
T.ex. far man inte giltighet for
svetsning i PH (fd PF ror) D >
500 mm med ett platprov i PF,
eftersom PH ju "startar i PE”.
Déremot fir man giltighet for
svetsning i PH med D > 500
mm med ett platproviPE. I
tabell 8 har ett kryss tillkom-
mit just for detta, men notera
att avsnitt 5.3 giller. Alltsa ger
inte PE-provet i plat giltighet
for svetsning i ror D < 150 mm
for PA, PB och PC eller D <
500 mm for 6vriga lagen.

4.(5.4) Stumsvets kvalifice-
rar inte lingre for all kils-
vets. En nyhet att minst ett
kilsvetsprov maste goras for
att kvalificeras for kilsvets-
ning. Man behover alltsa bara
gora ett kélsvetsprov for att fa
giltighet for kilsvetsning i alla
material, dimensioner etc som
man ir kvalificerad for i 6vrigt
genom stumsvetsprov. Detta
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kompletterande kilsvetsprov
ska utféras som enkelstrang i
svetsldge PB och med plat-
tjocklek minst 10 mm. Man
kan naturligtvis gora andra
kilsvetsprov specifikt for det
som forekommer i produktion,
men da blir giltigheten endast
baserat pa killsvetsproven.

Detta har tillkommit som
en kompromiss efter en 1ang
tids debatt om nodvindighe-
ten att prova férmagan att
penetrera en Kil.

Enligt stycket i introduk-
tionen, som sammanfattas
ovan, giller gamla intygets
giltighetsomrade dven efter
forlangning, och stumsvets
tacker kilsvets. Man bor dock
notera om det t.ex. finns krav
med daterad referens i pro-
duktstandard eller kundkrav
som anger vilken utgéva som
ska tillaimpas.

5.(5.7) Det ir nu ocksi
tydligare skrivet att tva prov
med olika tjocklek och/eller
diameter kvalificerar for alla
dimensioner mellan de st6rsta
respektive de minsta giltighe-
terna som anges.

6.(5.8) Noterar att meningen
om att svetsligena J-L045 och
H-Lo45 for ror kvalificerar for
alla rorvinklar ar borttagen.

I praktiken gor detta ingen
skillnad. Den nyligen revide-
rade ISO 6947 for svetsligen,
se Standardspalten nr 1/2010,
anger nimligen mellan vilken
vinkel for lutning respektive
vridning som svetsligena ar
definierade. Darfor ricker
tabell 81 EN 287-1. F.6. kan
repeteras att PF ror respektive
PG ror numera anges som PH
respektive PJ. Dessutom kan
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man notera att provningsliget
PH inkluderar svetslédge PE,
PF och PA, och PJ inkluderar
svetslige PA, PG och PE.

7.(6.1) En liten dndring ir att
méarkning av provstycket med
granskare och svetsare som
ska goras inte behover goras
innan svetsning paborjas.
Dessutom har detta strukits
som krav under svetsbetingel-
ser (6.3).

8.(6.3) Under svetsbetingel-
ser har lagts till att slipning
far ske av topytans start och

stopp.

9.(6.4) Noterar att stycket
om komplettering av RT med
bock- eller brytprov for 131,
135, 138 och 311 strukits, efter-
som kravet anges som fotnot
till tabell 1. Den begrénsade
omfattningen fér komplette-
ringen har flyttats till avsnittet
for RT, 6.5.2, och dndrats till
Vid anvindning av RT beror
antalet kompletterande bryt-
eller bockprovstavar for svets-
metoderna 131, 135, 138 och
311 pad svetsliget. For svetslige
PA eller PC ska ett bockprov
med rotsidan utdt och ett med
toppsidan utdt utforas. For
alla ovriga svetsligen ska tvd
bockprov med rotsidan utdt
och tvd med toppsidan utdt
utforas.

Som synes har kravet
pa antalet kompletterande
brytprov forsvunnit. Brytprov-
ning pa stumsvets ir ovanligt,
men da det sker blir det alltsa
pa hela strickan enligt avsnitt
6.5.2, varfor RT inte fyller
nagon funktion. M6jligen kan
en korrigering tillkomma som
atertar kravet vid komplet-
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terande brytprovning med en
provstav frdn toppsidan och en
fran rotsidan.

I anslutning till detta kan
ocksa noteras att metod 136
nu endast omfattar MAG-
svetsning med slaggande
rorelektrod och att ett nytt
metodnummer, 138, har lagts
till for MAG-svetsning med
metallpulverfylld rorelektrod,
se angdende revisionen av
ISO 4063 i Standardspalten
nr 4/2009. Detta medfor inga
tekniska skillnader for EN
287-1.

10.(7) Under Acceptanskrav
har undantagen for sméltdike
och vinkelavvikelse tagits
bort. For sméiltdike respektive
fel i fattningskanten tillimpas
svetsklass C och feltypens
vinkelavvikelse dr borttagen i
ISO 5817.

11.(8) Under avsnittet Omprov
har krav pa ytterligare prov
for att bestimma kvaliteten
ochriktigheten hos de nya
provmaterialen och/eller de
nya provningsbetingelserna,

om det faststills att underkan-
nandet beror pa metallurgiska
eller andra yttre orsaker och
inte direkt kan hianforas till
svetsarens bristande skicklig-
het, strukits.

12.(10) For kombinerade intyg
ska alla vésentliga parametrar
for bada proven anges pa det
kombinerade intyget.

I 6vrigt 4r 4ndringarna i
EN 287-1 avringa eller ingen
teknisk betydelse.

Slutligen bor man notera att
vid tillimpning av produkt-
standarder kan referensen till
EN 287-1vara daterad, som

i EN 13445. Det innebir att
tillaimpning av EN 287-1:2011
kan ses som en avvikelse till
dess den refererande pro-
duktstandarden uppdaterats.
Kan noteras att EN 287-1:2011
medger forlingning enligt

EN 287-1:2004, s& nir t.ex.
EN 13445 kriaver :2011 kom-
mer :2004 kunna anvindas
vid forlingning, utan t.ex. krav
pa kélsvetsprov
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