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0] NY STANDARD FOR
SVETSARPROVNING,
SS-EN IS0 9606-1:2013
Den nya svetsarprovnings-
standarden SS-EN ISO 9606-1
har just ersatt EN 287-1 som
svensk standard. Denna arti-
kel gar igenom de viktigaste
forindringarna.

INLEDNING OCH SYFTE
Forst kan man konstatera att
tidigare kvalificeringar aldrig
ogiltiggors i och med faststil-
landet av ny standard. Man
behover alltsd inte gora om
provning for nagra géllande
intyg/kvalificeringar. Det
anges att man vid giltighetsti-
dens slut har mgjligheten att
gora om giltigheten enligt ISO
9606-1. Men det anges inte att
det finns nagot alternativ till
detta. Man kan naturligtvis
gora vilken 6verenskommelse
man vill mellan kontraktslu-
tande parter, t.ex. att fortsitta
forlinga intyg enligt EN 287-1.
Men ny provning ska utforas
enligt ISO 9606-1.

Det ar ocksa viktigt att
inledningsvis konstatera att
ISO 9606-1 innehéller nyheter
som har sitt ursprung i nagra
amerikanska beteckningar
och detaljer, vilket innebar
att det pa nagra stillen finns
beteckningar som ”"sambor”
med de vi ir vana vid. Detta
speglar ett av huvudsyftena
med revisionen av EN 287-1,
att gora standarden globalt
tillamplig, och dirmed minska
handelshinder.

Man ska inte behova utfoéra
proévning mer dn en gang for
samma sak om man t.ex.
tillverkar tryckbarande an-
ordningar enligt bade EN och
ASME. Om man kvalificerar
efter ISO 9606-1 behéver man
bara fylla i ett ASME-formular
for ett svetsarprévningsintyg
for att vara kvalificerad enligt

ASME IX (utan ytterligare
provning). At andra hallet ir
det lite knepigare eftersom
det dr andra krav avseende RT
samt bredare giltighetsomra-
den.

I slutskedet av faststil-
landet av EN ISO 9606-1
skedde en olycklig forlingning
av datumet da motsvaranda
nationell standard ska dras in
(s.k. DOW) till 24 méanader ef-
ter faststillande, mot normala
6 manader.

For de flesta tillimpningar
har detta ingen betydelse
eftersom i princip alla europe-
iska lander faststiller EN ISO
9606-1 som nationell stan-
dard omgéende. Men det kan
betyda (oklart!) att uppdate-
ringen av daterade referenser
i harmoniserade produktstan-
darder (PED) kan fordrojas.
Detta vore mycket olyckligt,
men vi som forsokt paverka
detta i gynnsammare riktning
har gjort och gor vart bista.

2. NORMATIVA
REFERENSER

Dessa har naturligtvis uppda-
terats. Man kan notera att de
inte ar daterade vilket man
bor hantera med viss forsik-
tighet. I princip finns inget
hinder att anvéinda senare
utgavor av referenserna, t.ex.
for provning. Men om ISO
9606-1 t.ex. tillimpas under
myndighetskrav kan detta ses
som en avvikelse.

4.3. SYMBOLER

OCH FORKORTNINGAR

For tillsatsmaterial har en
serie beteckningar tillkommit
for holje respektive fyllning for
elektroder som bygger pi en
amerikansk indelning. Dessa
ingér parallellt med de gingse
europeiska beteckningarna i
tabell 4 for giltighetsomradet
for elektrodholje. Tabellen har
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Nyligen faststdllda standarder (endast engelska)

SS-EN IS0 14113:2013 Svetsutrustning — Gassvetsning —
Slangar av gummi och plast med anslutningar for industriella
gaser vid tryck upp till 450 bar (45 MPa) (ISO 14113:2013)

SS-EN IS0 9692-1:2013 Svetsning och besldktade forfaranden
— Rekommendationer for svetsfogar — Del 1: Manuell metallbag-
svetsning, gasmetallbagsvetsning, gassvetsning, TIG-svetsning

och stralsvetsning av stal (IS0 9692-1:2013)

SS-EN IS0 10675-1:2013 Ofdrstérande provning av svetsar —
Acceptansnivaer for radiografisk provning — Del 1: Stal, nickel, titan

SS-EN IS0 17639:2013 Mekanisk provning av svetsar i metal-
liska material — Makroskopisk och mikroskopisk undersékning av
svetsar (IS0 17639:2003)

SS-EN IS0 14732:2013 Svetspersonal — Provning av operatorer
for helmekaniserad svetsning och maskinstdllare for helmek-
aniserad och automatiserad svetsning av metalliska material

SS-EN IS0 9312:2013 Motstandssvetsning - Motstandssvets-
utrustning - Isolerpinnar fér anvandning i elektrodbackar (ISO
9312:2013)

Oversittningstabell for de "nya" beteckningarna

03 rutilbasiskt holje

10 och 11 cellulosahdlje

12 0och13 rutilt holje

14 och 24 rutilt- + jirnpulverholje

15,16, 45 och 48 | basiskt holje

18 och 28 basiskt- + jarnpulverholje

19 jarnoxid + titniumdioxid + kaliumhéolje
20 jarnoxidholje




ar en oversittningstabell for
de "nya” beteckningarna.

I 6vrigt har tillkommit
tre beteckningar: fb for flux
backing (pulverrotstod), ci for
consumable insert (inliggsma-
terial) och gb for gas backing
(gasrotstod).

Dessutom har man tillfért
forklaringar till de for oss
vilkdnda férkortningarna
for MIG, MAG och TIG, med
anledning av att dessa inte 4r
globalt vilkéinda (se inledning-
en av artikeln)

5. VASENTLIGA PARA-
METRAR OCH GILTIGHETS-
OMRADE

5.1. ALLMANT

Héar uppenbarar sig en stérsta
fordndringen i standarden
jamfort med EN 287-1. Materi-
algrupp for grundmaterial har
ersatts med tillsatsmaterial-
grupp som visentlig parame-
ter (beskrivs nirmare under
5.8 nedan). Detta ar férvisso
logiskt eftersom sméltans
egenskaper, som svetsaren
ska kunna hantera, hirstam-
mar fran tillsatsmaterialet
snarare dn grundmaterialet.
Grundmaterialet ska anges i
protokollet/intyget, men utan

Utover detta har nya typer
av rotstod (se 4.3.3) tillforts
under detaljer om svetsning.

5.2 SVETSMETODER
Hér finns den andra stora
fordndringen jimfort med EN
287-1. Bagtyp blir visentlig
genom Kkravet att provliggning
med kortbage (131, 135 och
138) kvalificerar for alla andra
bagtyper, men inte vice versa.
Det &r forvisso inte helt sjalv-
klart att faststilla om man
svetsar med kortbage eller
inte. Man kan hévda att man
hor det pa ljudet eller att man
kan se det i gingse parameter-
fonster. Som kortbage menas
hir en konventionell otvetydig
kontinuerligt kortslutande
bage. Men det finns ett flertal
maskinfabrikat som med
sirskild styrning namnger
olika former av "modifierad
kortbage”. Det ar tveksamt om
dessa ska omfattas av kravet

For denna bedémning krivs
naturligtvis sunt férnuft. No-
tera att Sverige inte har stott
detta tilligg eftersom vi ansett
att svetsarens skicklighet av-
seende detta i tillricklig man
redan avgors av giltigheten for
materialtjocklek.

Man har dven lagt till att

ning far byta fran tradelektrod
(121) till rorelektrod (125) och
tvirtom utan nytt prov.

5.3. FORMVARA

Till kravet att provningen

ska utforas i plat eller ror har
lagts “eller annan limplig
formvara”. Detta kan kopplas
till 5.4 d) angéende eventuellt
sarskilt krav for provstycke i
t.ex. produktstandard.

5.4. SVETSTYP
5.4 b) angdende att stumsvets
inte ticker kélsvets och vise
versa har kompletterats med
en hénvisning till en majlig-
het att anvidnda ett provstycke
som kombinerar stum- och
kilsvets, och som beskrivs i
bilaga Cistandarden. Man bor
dock vara vaksam om man vil-
jer denna mgjlighet, bl.a. om
man ska gora en forlingning.
Avsnittet om komplette-
rande kélsvetsprov har ocksa
utvecklats med att tjockleken
ska vara 10 mm ”eller tjockle-
ken, om den dr mindre, fér de
stumsvetsprov som kélsvets-
provet ska komplettera”.

5.5 TILLSATSMATERIAL-
GRUPPERING
Gruppering respektive

material, som framgar av
tabellerna hér intill, utgar fran
standarderna for indelning av
tillsatsmaterial. For tillsats-
material utan indelningsbe-
teckning enligt standarderna

i tabellen ska sérskild kvalifi-
cering ske. Grupperingen ir
unik fér denna standard och
forekommer inte i ndgot annat
samanhang for svetsning.
Notera tabellhuvudet anger
“tillsatsmaterial for svetsning
av...”, eftersom indelningsstan-
darderna for tillsatsmaterial
ar benimnda si. De innehaller
dock inte tillsatsmaterial av
annan tillsatsmaterialgrupp
an de som bendmns. T.ex.
innehaller indelningsstan-
darden for svetsning av nickel
endast nickelelektroder.

Valet av grundmaterial ar
alltsa fritt och utan giltighets-
omrade, men det anges dock
att lampligt material bor véljas
fran ISO/TR 15608 grupp 1

till 11.

5.6 TILLSATSMATERIALTYP
Giltighetsomradena for typ av
holje respektive tradar ar ofor-
indrad. Eftersom tabell for

giltighetsomrade for grund-

material utgatt noteras att for
svetsning utan tillsatsmaterial

giltighetsomrade. man dven for pulverbagsvets- giltighetsomrade for tillsats- med TIG (142) och gas (311) ar
Grupp Tillsatsmaterial for svetsning av Exempel pa indelningsstandarder Giltighetsomrade
FM1 |FM2 |FM3 |FM4 | FM5 | FM6

FM1 Olegerade och finkornstal 1SO 2560, 14341, 636, 14171, 17632 X X - - - -
FM2 Hoghallfasta stal 1SO 18275, 16834, 26304, 18276 X X - - - -
FM3 Varmbhallfasta stal Cr < 3,75 % ISO 3580, 21952, 24598, 17634 X X X - - -
FM4 Varmbhallfasta stal 3,75 < Cr < ISO 3580, 21952, 24598, 17634 X X X X = =

12 %
FMs5 Rostfria och virmebestindiga 1SO 3581,14343, 17633 - - - - X -

stal
FM6 Nickel och nickellegeringar 1SO 14172, 18274 - - - - X X
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svetsaren kvalificerad endast
for den grundmaterialgrupp
som provats.

5.8 SVETSLAGEN

For svetslidgen noteras dels en
forandring i filosofi och dels
en skirpning av kraven. For
det forsta medfor den viktiga
forandringen av ISO 6947 for
svetsldgen (se Standardspal-
ten nr1/2010) att grianser for
lutning och vridning &r olika
for provliggning (max +5°i
lutning och +10°i vridning
fran grundliget) respektive
produktionssvetsning (enligt
tabell i ISO 6947).

Grinserna for provnings-
lagen ar alltsd sndvare. Det
saknar egentligen praktisk
betydelse eftersom man sillan
utfor prov annat dn i grund-
lagena. Men for produktions-
stumsvetsar anges granserna
for lutning och vridning for
fem olika 6vergripande svets-
liagen: horisontallige (PA),
liggande vertikalldge (PC),
underupp (PE) och vertikalt
(PF, PQG), grundligena inom
parentes.

Det innebir att t.ex. en
provliggning i PJ (endast
provningslige) ticker svets-
ning i horisontalldge (PA),
underupp (PE) och vertikalt
ner (PG), alltsi de tre olika
svetsldgen pa ett ror som
definieras av ISO 6947 vid
svetsning nedat. Alltsa samma
som tidigare.

De faktiska fordndringarna
(skdarpning) utgors av foljande:
o PA ticker inte lingre PB
o PD ticker inte lingre PF
o PE técker inte lingre PF

(eller PH)

o PF, PH och PJ ticker inte
langre PC

Notera att den nya figur 2 i

standarden beskriver svets-

ning med tvé olika svetsligen

i samma provstycke, med PC

och PH eller PJ.

5.9 DETALIJER

OM SVETSNINGEN

Kraven i detta avsnitt dr ofor-
Andrade, men de tillkomna
detaljerna "fb”, "ci” och "gb”
(se 4.3 ovan) har tillforts
giltighetsomraden. Férutom
att kvalificera det som provats
tacker ”ss,fb” respektive
”ss,gb” dven ss,mb” och "bs”.
Svetsning utan rotstod “ss,nb”
tacker ”ss,fb” och ”ss,gb”, men

9 29

inte “ci”.

6.3 SVETSBETINGELSER
Det har fortydligats att kravet
pa ett stopp-start omfattar
varje metod, om provstycket
omfattar mer &n en svets-
metod.

Man kan da se till att dessa
omstarter sker i en linje for att
forenkla provningen. Notera
att t.ex. byte fran tradelektrod
till rérelektrod riknas som ett
byte av metod.

7 ACCEPTANSKRAV
Kraven om att diskontinuite-
ter ska understiga 3 mm vid
bedomning av bockprov

har kompletterats med att
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summan av storleken for alla
diskontinuiteter 1-3 mm maste
understiga 10 mm.

8 OMPROVNING

Svetsarens mojlighet till
omprovning har begrinsats
till ett omprov. Om dven detta
prov underkdnns maste svet-
saren genomfora ytterligare
traning/utbildning innan ny
provning sker.

9 GILTIGHETSTID

Hiér aterfinns ytterligare en

storre forandring. Fornyelse

av giltigheten kan ske pa tre
olika sitt.

T alla tre fall maste kvalifice-

ringen bekriftas var 6 ménad

s& som tidigare. Observera

att man nir intyget skrivs ut,

alltsa fran borjan, maste vélja

alternativ och ange detta pa
intyget(!). De tre alternativen
ar, att:

1. utfora en ny svetsarprov-
ning efter 3 ar (jamfort med
tidigare 2 ars giltighet),

2. forlinga efter tva ar enligt
tidigare modell, eller

3. intyget ar giltigt under
obegrinsad tid under vissa
villkor, kort beskrivna som:
- svetsaren jobbar for
samma tillverkare
- tillverkaren har ett kvali-
tetssystem som “verifierats”
enligt ISO 3834-2 eller -3
- tillverkaren har dokumen-
terat att svetsaren lagt svet-
sar av godtagbar kvalitet
enligt kriterierna i nagon
produktstandard, t.ex. EN
13445,1090, 12952, 12953,
13480 14222 etc.

10 INTYG
Hér har fortydligats att det
kompletterande kilsvetsprov
som utfors enligt 5.4 €) ska
anges pa de tillhorande stum-
svetsintygen. Nagot anméark-
ningsvart har man dessutom
lagt till att de ej viisentliga
parametrarna typ av strom
och polaritet, grundmateri-
algrupp och skyddsgas ska
anges pa intyget.
Avslutningsvis vill jag pa-
peka att jag i denna spalt inte
haft mojlighet att beskriva
allt. Det ar viktigt for er som
anvinder denna standard
att sjdlva granska innehallet.
Ansvarig bakgrundskommitté
ar AGS 445 Kvalifikationskrav
for svetsning, dar SS-EN ISO
9606-1 kommer att diskuteras
flitigt framover. Darfor finns
det ocksa stor mojlighet att
uppgifterna i denna artikel
kommer att kompletteras.

FRAMGANGSRIKT
STANDARDSAMARBETE
Svetskommissionen har sedan
starten utvecklat standarder
och regler for svetsning, for
att fa konstruktioner godkin-
da och mgjliga att forsékra.
Sedan 70-talet har detta
skett under samarbetsavtal
med ansvarig standardise-
ringsorganisation, férst MNC
och SMS, numera SIS. Detta
samarbete inom svetsomradet
ar ett effektivt utnyttjande av
resurser och erbjuder en hog
niva pa arbetet (se notis s. 7)




