NY REVIDERAD
STANDARD FOR RITNINGS-
BETECKNINGAR, ISO 2553
Ny utgava av ISO 2553 publi-
cerades 13 december 2013 och
ersatte utgavan fran ar 1992.
SS-EN ISO 2553 faststilldes
28 januari 2014. Eftersom
standarden kommer att korri-
geras (liten revision) nu under
varen kommer en ny utgava
alternativt ett tilligg, troligen
till efter sommaren. Oversitt-
ning drojer dirmed ocksa.

I nésta Svetsen (nr 2)
kommer en lingre separat
artikel om standarden och
forandringar jamfort med tidi-
gare utgava. Har f6ljer en kort
beskrivning av de tre storre
forandringar som skett
i standarden.

For det forsta har stand-
arden blivit en ”cohabita-
tion” med tva olika tekniska
losningar (A-sida och B-sida)
som sammanbor i samma
standard. Jimfér med stand-
arderna for indelning av
tillsatsmaterial. I detta fall
handlar det ocksa om infor-
andet av en alternativ 16sning
enligt amerikansk modell, har
for att beteckna pilsidan, se
figur 1. A-sidan representerar
den l6sning vi &r vana vid fran
tidigare utgava med grund-
symbolen ovanpa referens-
linjen och en streckad linje
for att fortydliga pilsidan.
Exemplet i figur 1 visar tva
beteckningar av samma sak
dir undre beteckningen
exemplifierar hur B-sidan
betecknar pilsidan.

For det andra har man till-
fort mojligheten att 1igga till
nominella matt i anslutning
till grundsymbolen, s& som
fogvinkel, spalt och bered-
ningsdjup for, se exempel i
figur 2. Dock anges inte nomi-
nellt méatt fér radien fér U- och
J-fog i beteckningen. For detta

hinvisas s& som tidigare till
tillamplig del av ISO 9692. For
den som ska ange typ och matt
for fogberedning och inte har
erfarenhet av detta for den
specifika tillimpningen &dr ISO
9692 det bista verktyget.

For det tredje har man
tillfért en alternativ grund-
symbol for stumsvets som
kan anvindas d& man endast
vill ange dimensionering
och kvalitetsniva, se figur 3.
Tanken &r att konstruktions-
avdelningen som fardigstél-
ler ritningen Gverlater at
produktionsavdelningen att
bestamma fogtyp, svetsmetod
etc. Detta dr ursprungligen ett
svenskt forslag. Observera att
tillimpningen av detta i sé fall
innebir nya skrivna rutiner
for foretaget.

SVETSLAGEN
Ar 2011 faststilldes SS-EN ISO
6947 i ny utgava. Denna, och
forandringarna mot tidigare
utgava, beskrevs i Standard-
spalten Svetsen nr 1/2010.
For att forenkla overblicken
och forstielsen for svetsliagen
presenteras en dversikt 6ver
samtliga svetsligen pa nésta
uppslag.

Notera att grundligen med
de beteckningar vi dr vana vid
(PA, PB, H-L045 etc) for orien-
tering av standardprovstycken
har ingatt i standarden sedan
dess forsta utgavan (ISO
6947:1980).

I den senaste utgavan (2011)
tillkom definitioner for 14gena
for produktionssvetsning.
Dessa ldgen ér horisontalt,
liggande vertikalt, stiende
vertikalt och underupp. Dessa
definieras, skiljs at, genom
angivelse for grianser for vrid-
ningsvinkel och lutningsvinkel
i tabeller som atergavs i Svets-
en nr 1/2010 Med dessa gar
att bestimma t.ex. vid vilken
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Figur 1. Exempel pa beteckning av pilsidan for A respektive B.

Tabell 1. Jamforelse AWS, ASME och ISO.

AWS A3.0 och ISO 6947

ASME IX

1G,1F, 1FR PA

2F, 2FR PB

2G PC

3G1, 3F1 REARG

4G PE

4F PD

5G1, 5F1 PH, PJ

6G1 H-L045,J-L045

G = Groove (stum)

F = Fillet (Kal)

R = Rotating (roterande rér)

1. riktning maste anges i klartext




vridningsvinkel horisontalt
(PA) overgar till att vara lig-
gande vertikalt (PC), eller vid
vilken lutningsvinkel horison-
talt (PA) 6vergar till att vara

staende vertikalt (PF eller PG).

Ta girna en bok eller liknande
med en tinkt stumsvets och
prova att rotera respektive
luta denna for att simulera
Overgangarna.

Notera att stigande och fal-
lande svetsning pa ror PH, PJ,
H-Lo045, J-L045 inte repre-
senterar nagra grundligen.

De grundliagen som “passeras”

vid svetsning i t.ex. PH &r PE,
PF till PA med grinser enligt
nimnda tabeller i ISO 6947.
Detta blir intressant nir man
tyder giltighetsomrade enligt
ISO 9606-1. Om man gor en

svetsarprovning i lige PH far
man giltighet for mer 4n svets-
ning av rorets halva omkrets.
Den enda delen man inte

far giltighet for blir den som
representeras av grundlige
PG enligt tabellerna 1 respek-
tive 21 ISO 6947. Detta hari
allménhet inte nagon praktisk
betydelse men kan vara till
hjilp for forstaelsen av ISO
6947.

Notera ocksa att ISO 6947
anger i klartext att svetsliget
inte beror pa fogens geome-
tri, t.ex. stumfog eller kélfog.
Detta medfor att svetsligena
PB och PD inte enbart till-
lampas for kilfog, utan kan
t.ex. anvindas vid fogbered-
ning for t.ex. ett genomsvetsat
T-férband.
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ISO 6947 innehaller en
bilaga med jaimforelse mellan
internationella och amerikan-
ska beteckningar for svetsla-
gen, som kan sammanfattas
mycket kort enligt tabell 1.
Notera att svetsriktningen
(t.ex. uppat eller nedat) ar en
visentlig parameter for att
avgora svetslaget i ISO 6947
men inte i AWS/ASME.

Figur 2. Exempel pa anvdndning
av nominella matt i anslutning till
grundsymbolen, s-matt 8 mm,
beredningsdjup h 6 mm, fog-
vinkel 50° och spalt 2 mm.

FUMEX, produkter med fokus pa battre arbetsmiljo.

FUMEX kombinerar fordelarna med nya
material med det senaste inom konstruktion

och produktionsteknik.

Fumex Patronfilter CF, for filtrering av
industriella fororeningar.

Punktutsug PR med ny design enligt
EU-standarden for svetsutsug.

Tillsammans ger de har tva produkterna
basta tankbara arbetsmiljo.
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