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1. Motets 6ppnande och godkannande av dagordningen

Ordféranden Bjorn Rundcrantz 6ppnade motet och halsade alla valkomna.
Presentationsrunda genomfordes.

Per-Ake Pettersson medlem i gruppen gick bort i 16rdags. Per-Ake som fyllde 50 ar i
augusti har jobbat pa Calor (med Lennart K Jansson), Esab och Kiwa Inspecta. Han var
egenfdretagare de senare aren med bl.a. Volvobuss i Uddevalla som kund. En turs minut
hélls for Per-Ake.

Dagordningen godkandes.

2. Foregaende motes protokoll (nr 103)

Protokollet genomgicks och godkandes utan anmarkningar.

3. Fragor och svar

3.1 Synpunkter & korrigeringar faststallda "Fragor & svar" (nr 32 bilaga protokoll 103)
Diskuterade fraga 3 i A52 som faststalldes vid forra motet.

Fréaga 3: Vilket giltighetsomrade géaller for a-mattet for enkelstrang kalsvets om
kvalificeringen utforts med flerstréang?

Exempel:

Man har kvalificerat en flerstrangs stumsvetsprocedur i 25mm 1.2-material med béade slag-
och hardhetsprovning.

Fran denna procedur skapar man ett svetsdatablad for enkelstrang kalsvets i 1.1-material,
obegransat a-matt, materialtjocklek t = 3 — 50mm.

Svar 3: Giltighetsomradet baseras pa provets godstjocklek respektive a-matt enligt tabell 8.
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Beslut 1. A52 Korrigeras genom att stryka exemplet. Aterkommer till exemplet enskilt
till nasta gang. Mathias skickar till gruppen och ber om svar.

3.2 | forvag insanda fragor och svar
Beslut 2. Foljande beslutades om forslagen till fragor och svar:

Forslag 1. Fraga fran tidigare som nu beretts av ordféranden. Tomislav noterade att
om man har utmattningsbelastade detaljer med tjockleksovergang har tumregeln varit att
fogen fasas 1:4. Korrigera t2 till 25-100. Hanvisa till att ’svetsas enligt ISO 15613” i
forsta meningen i svaret, sen provas enligt ISO 15614-1”. Bjorn gor tva nya bilder,
skjut den tunnare + den verkliga. Beslutade att bordlagga fragan som kompletteras
sprakligt av Bjérn och Mathias.

Noterade att patala for SC 10 att avsnitt 8.3.2.1 andra stycket borde finnas med i eller
refereras fran tabell 7.

Both parts of the parent material to be welded shall be within the limits of thickness
qualified, except that for dissimilar thickness parent materials there is no limit on the
thickest part provided the qualification was performed on parent material of 30 mm or
greater.

Faststéllda fragor och svar nr 33 bifogas (Bilaga 1). Alla forandringar fran punkt 3.1
och 3.2 &r markerade som sparade andringar.

3.3 Aktuella tolkningsfragor SC 10
ISO/TC 44/SC 10 N 1604 & 1611 hade bifogats kallelsen.
N 1604 &r ok. Noterades att svetslaget for orbitalsvetsning anges som PK i ISO 6947.
N 1611 &ar ok. Noterade sammanstallning.

Beslutade att fortsatta att skickas ut SC 10 och 11 tolkningsfragor for att gruppen att
kommentera. Gruppen hjalps at att titta igenom om de har nagon relevans for fragor och
svar.

3.4 Ovriga fragor och svar

Inga.

4. Diskussion exempel tillampning EN ISO 15614-1:2017 & PED

WPQR-exempel hade bifogats kallelsen. Ordférande tog upp ett exempel om en
italiensk tredje part. Svaret kommer ”Ar en italiensk standard och den tillimpar vi i
Italien”. Noterar att sjalva WPQR kommer fran tillverkaren sjalv.

Konstaterar flera problem. Dels att det refereras till 2017 ars utgava som inte ar citerad i
OJEU, men WPQRen ar stamplad av ett anmalt organ.

Dels ar endast forsattsbladet ar utfardat och stamplat av Bureau Veritas, men att
WPQRen ar utfardad av tillverkaren och inte stamplad av BV

Gruppen bad Mathias att lyfta detta exempel med CEN/TC 121/SC 4. Dar ocksa CEN-
konsulten ska delta.

5. Vagledning for procedurkvalificering med SS-EN ISO 15610, 15611 resp.
15612

5.1 Revision av Vagledning ISO 15612 m.a.a. ny utgava SS-EN ISO 15612:2018

Végledningen hade gatt pa separat cirkulerad remiss. Inga remissvar hade inkommit.
Malsattningen ar att under detta méte faststalla en version.
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Beslut 3. Ny utgava av vagledningen for tillampning av standardsvetsprocedur enligt
ISO 15612 fastslogs och publiceras i verktygsladan.

Noterade att tidigare utgava av 1SO 15607 angav att den som utfardade
standardsvetsproceduren maste va den som stallt ut WPQRen enligt 1ISO 15614-1. Detta
ar borttaget i nya utgavan 1SO 15607:2019, som dock fortfarande kréaver att varje
procedurkvalificering alltid ska utga fran en pWPS, dven vid kvalificering av en SWPS.

6. CEN/TC 121/SC4 & ISO/TC 44/SC 10/WG 5 — Procedurkontroll

6.1 Lagesrapport for procedurkontrollstandarder och forslag
Mathias gav en kort rapport om aktiviteterna i ISO/TC 44/SC 10.

Foregaende mote med SC 10 resp. SC 10/WG 5 var 26 och 27 mars 2019 i Essen.
Nésta mote med SC 10 resp. SC 10/WG 5 planeras till 23 och 24 april 2020 i Berlin.

Aktuella projekt sammanfattas nedan:

Beteckning

Titel

Kommentar

prEN 1SO 15607

Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material -
Allménna regler

WG 2018-04-27. DIS 2019-01-10.
FDIS 2019-09-03. 1SO 2019-10-
07. Ej SS &nnu.

SS-EN ISO
15609-1:2019

Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material -
Svetsdatablad - Del 1: Bagsvetsning

CD 2015-09-10. DIS 2018-09-10
FDIS 2019-07-25. SS-EN I1SO
faststalld 2019-10-07

SS-EN ISO
15609-2:2019

Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material -
Svetsdatablad - Del 2: Gassvetsning

DIS 2019-01-15.
FDIS 2019-07-25. SS-EN ISO
faststalld 2019-10-07

EN ISO 15610rev

Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material -
Kvalificering baserad pa provade
tillsatsmaterial for svetsning

Start av revision av 1SO 15610
godkand av SC10 mars 2019

EN 1SO 15612

Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material -
Kvalificering genom inférande av en
standardsvetsprocedur

Faststalld 2018-07-27

EN 1SO 15614-1

Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material -
Svetsprocedurkontroll - Del 1: Stal,
nickel och nickellegeringar

Faststalld 2017-07-15.

Tillagg SS-EN 1SO 15614-1:
2017/A1:2019 fastst 2019-08-28

DAM2 omroéstning 2019-11-07

EN 1SO 15614-7

Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material -
Svetsprocedurkontroll - Del 7:
Pasvetsning

Faststalld 2016-11-04

Ang. citering oklart. Kommitté-
omrostning om prAl med tillagg
bilaga ZA avsl. 2019-02-14

6.2 1SO 15614-1:2017 tillagg DAM2*, citering OJEU, etc.

Beslutade att stodja tillaggets forsta del. Beslutade att foresla nedan forandring av
tillaggets andra del.

Det grundlaggande med tre omraden &r bra. Men att kunna valja mellan strang eller
lager blir forvirrande for anvéndaren. Diskuterade varianter och formulering av

kommentar.

Retain the current text modified as below

For level 2: When impact requirements apply, the upper limit of the heat input
qualified is 25 % greater than used in welding the test piece. When hardness
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requirements apply, the lower limit of the heat input qualified is 25 % lower than that
used in welding the test piece. If welding procedure test has been performed (root, fill
and cap) at both a high and a low heat input level, then all intermediate heat input

levels are also qualified (root, fill and cap).-His-Ret-necessary-to-caletlate-everyrun-

Beslut 4. Beslutades att rosta nej med denna kommentar

6.3 Resultat systematic reviews 2019 — ISO 15609-3, 15613, 15614-4, -5 & -11

Noterade resultat:

ISO 15609-3 Bekréftad
1SO15613 Bekréftad
ISO 15614-4 Bekréftad
ISO 15614-5 Revision

ISO 15614-11 Bekraftad

7. CEN/TC121/SC 4 & ISO/TC 44/SC 11 "Kvalificering av personal for

svetsning"

7.1 Lagesrapport for standarder och férslag

Mathias rapporterade kort om aktiviteterna i CENITC 121/SC 4 & ISO/TC 44/SC 11.
SC 4 hade méte 6 december 2018 Berlin, och nésta mote ar 10 december 2019 Berlin.

SC 11 hade mote 25-26 mars 2019 Essen, och nésta mote &r 21-22 april 2020 Berlin

Aktuella projekt sammanfattas nedan:

Beteckning Titel Kommentar
SS-EN 1SO 9606- Svetsarprévning — Del 1: Stal Ersatt EN 287-1:2011
1:2017 SS-EN 1SO 9606-1:2017

faststélld m ny bilaga ZA & ZB.
Citerad i OJEU

EN ISO 9606-2, -3, - | Svetsarprévning — Del 2: Aluminium
4,-5 + Del 3: Koppar + Del 4: Nickel +
Del 5: Titan & zirkonium

Forslag om revision av del 1 for
att inkludera alla delar/material

SS-EN ISO Tillsyn vid svetsning - Uppgifter och
14731:2019 ansvar

WD 2015-11-21. DIS 2016-12-26
CIB 2017-10-19. CIB 2 2018-04-
28. FDIS 2019-01-25.

Fastst. SS-EN 1SO 2019-04-02

7.2 Sammanslagning ISO 9606-1 till -5 — ISO/NP 9606

ISO/TC 44/SC 11 N 444 & N 455 hade bifogats kallelsen.

Diskuterade nagra fragor avseende sammanslagningen. Noterade att det saknas
giltigheter. Konstaterade otydlighet vad géller svetsning med nickelbas, FM 6

respektive FM41-48.

8. ISO/TC 44/SC 11/WG 3 "Hardlédning" (och CEN/TC121/WG 20)
Mote med ISO/TC 44/SC 11/WG 3, for vilken Mathias Lundin ar convener var 28-29

mars 2019 i Essen. Nastamote ar inte bestamt.

8.1 SS-EN ISO 13585rev "Lédarprévning”
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En andra kommittéomrostning (CIB inom SC 11) avslutades 21 augusti. Mathias i
egenskap av ordforande ("convenor”) har hanterat kommentarerna till omrdstningen.

Omrostning i arbetsgruppen (WG 3) om skickas pa DIS (bland de enskilda
namngivna) pagar till 8 november.

8.2 EN 13134rev "Hardltdning - Procedurkvalificering” => 1ISO/PWI 17779

Samma som for, eller inget utover, 1SO 13585.

8.3 ISO/DTR 24471 Materialgruppering hardlédning USA
ISO/TC 44/SC 11 N 456 hade bifogats kallelsen. Diskuterade foljande kommentarer.
Separate the part of the grouping system and the material designation part into two

TRs.

Delete ASTM designations and amend with ISO designationor separate or ASTM and

Erropean designation

Delete reference to ASTM document.

No trade names.

Beslutade att rosta nej med ovanstaende kommentarer.

9.

CEN/TC 121/WG 13 & ISO/TC 44/SC 5 "Mekanisk provning"

Omréstning i juni om NP om Destructive Testing — Qualification and Certification of
Personnel in Destructive Testing of Welded Joints. Leta ratt pa och cirkulera.

Status for standarderna for mekanisk provning av svetsar:

1ISO Motsv EN | Titel Kommentar
ISO 4136 EN 895 Mekanisk provning av svetsar i metalliska EN ISO faststalld
material - Dragprovning i tvarriktning 2012
ISO 5173 EN 910 Mekanisk provning av svetsar i metalliska EN ISO 2010 Tillagg
material — Bockprov 2011
DIS 2017-07-03
Project deleted stage
40.98. Ej aterstart!?
ISO5178 | EN 876 Mekanisk provning av svetsar i metalliska EN ISO faststélld
material - Dragprovning i langdriktningen pa 2011
svetsgods i smaltsvetsforband DIS 2018-11-02
EN 1SO 2019-03-04
ISO 9015- | EN 1043-1 | Mekanisk provning av svetsar i metalliska EN ISO faststalld
1 material - Hardhetsprovning - Del 1: 2011
Hérdhetsprovning pa bagsvetsforband
ISO 9015- | EN 1043-2 | Mekanisk provning av svetsar i metalliska EN ISO 2011. DIS
2 material - Hardhetsprovning - Del 2: 2015-06-19
Mikrohardhetsprovning pa svetsforband
ISO 9016 | EN 875 Mekanisk provning av svetsar i metalliska EN ISO faststélld
material - Slagprovning - Provstavslagen och 2011
anvisningsriktning
ISO 9017 EN 1320 Mekanisk provning av svetsar i metalliska Faststélld 2018-02-12
material - Brytprovning
ISO 9018 | - Mekanisk provning av svetsar i metalliska Faststélld 2003
material - Dragprovning av kryss- och DIS 2015-06-19
6verlappsforband
ISO 17639 | EN 1321 Mekanisk provning av svetsar i metalliska Faststalld SS-EN I1SO
material - Makroskopisk och mikroskopisk 17639 augusti 2013
undersodkning av svetsar (1SO 17639:2003)
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1ISO Motsv EN | Titel Kommentar

ISO/TR SIS- Mekanisk provning av svetsar i metalliska Ar CEN/TR tillsv.

16060 CEN/CR material - Etsmedel for makroskopisk och Beslut om CEN
12361 mikroskopisk undersokning ISO/TR

CEN TC 121 har beslutat att CEN/TR 12361 ska erséttas och bli CEN ISO/TR 16060,
men detta har a&nnu inte skett.

Att projektet for revisionen av 1SO 5173 &r “deleted” ar troligen “due to lack of experts”

10. Angaende EN 1090-2, PED, 8 §, daterade ref., AFS 2005:2 etc

Kort diskussion om ISO 17660. Noterade Borjeson gjort lite provning. Provning var 6e
manad. Men proceduren 3x3 dragprov.

11. Medlemsfragor och informationsprojekt
Bordlades.

12. Ovriga fragor
Inga.

13. Nasta mote
Nasta mote bestamdes till 24 mars 2020 hos Dekra Industrial, Solna, Stockholm.
OBS! andrad till Skype (2 timmar).

Vid protokollet

> (L2

Mathias Lundin
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AGS 445 Kuvalifikationskrav for svetsning

2019-10-22
D-nr 2001/2020
Bilaga protokoll nr 104

Fragor och svar - kvalifikationskrav for svetsning nr 33

(Reviderad efter mote 2019-10-22)

Nedanstaende fragor och svar ar diskuterade i AGS 445, och enhalligt antagna under mote.
Dessa fragor revideras lopande och utgér allmanna rad for standardernas anvandning.
Observera skillnaden mellan tolkning av standarderna for generell anvandning (A, B & D)
och tolkning kopplat till myndighetskrav (C — se varning). Kommentarer angaende
myndighetskrav kan finnas i fragorna (A, B & D). Fragorna &r indelade enligt féljande

A = svetsprocedurkontroll

B = personalkvalificering svetsning (Fraga B11 har utgatt)

C = kvalifikationskrav vid svetsning och 16dning av tryckbdrande anordningar

D = kvalifikationskrav 16dning

Observera: - Standardernas beteckningar kan ha andrats efter revision
- Frdgorna och svaren kan ha reviderats efter det att de har faststallts
- Enligt beslut 2017-10-25 sker inte genomgang av fragor i och med nya standardutgévor for att
identifiera avvikelser. Om liknande fragor dyker upp tas hansyn till forra fragan i ny fraga.
- En kund naturligtvis alltid ha krav som skiljer sig eller &r utdver det som anges har.

Varning! Notera att dessa fragor och svar faststallts av en standardiseringsgrupp (SIS/TK 134/AGS 445) med
utgangspunkt att tolka texten i standarderna for kvalifikationskrav generellt. | de fall dar myndighetsforeskrifter
berdrs ar det alltsa ej fraga om utlatande fran foreskrivande myndighet. Det tillverkande foretaget har det fulla
ansvaret, och de eller annan kan ej &beropa texten nedan som stod i réttssak.

A — Procedurkontroll

Foljande generella rad kan ges vid tolkning av standarder for procedurkontroll. Proceduren
kvalificeras for att sékerstélla de mekaniska egenskaperna hos férbandet. Om man ar osaker
nér man laser standarden huruvida den svetsning man vill utféra & inom en WPS
giltighetsomrade eller om man behdver utfora ett nytt prov (ny kvalificering) b6r man beakta
féljande:

Om skillnaden hos de vasentliga variablerna (kemisk sammansattning, strackenergi,
pléttjocklek etc) paverkar de mekaniska egenskaperna hos forbandet sé& att man inte med
sakerhet kan verifiera att dessa 4r desamma ar det antagligen fradga om ett nytt prov (ny
kvalificering).

445-A01 (Faststalld 2002-10-08, senast reviderad 2005-04-14)

Svetsning med eller utan tillsatsmaterial (SS-EN ISO 15614-1:2004)
Kvalificerar svetsning med tillsatsmaterial aven for svetsning utan tillsatsmaterial om parametrarna i évrigt &r lika,
t.ex. svetsning i klent gods med svetsmetod 141 (TIG)?

Svar: Nej. Svetsgodset far en ny sammanséattning utan tillsatsmaterial. Se punkt 8.4.4. Om man utelamnar
tillsatsmaterialet har man ingen beteckning och maste darfor utfora ett nytt prov.

445-A02 (Faststalld 2003-10-02, reviderad 2005-04-14, 2008-04-09, 2008-10-15, 2009-10-06)

Giltighet fér WPS m.a.p. grundmaterial

Har en svetsprocedur som ar kvalificerad i ett grundmaterial enligt tabell 3 i SS-EN 1SO 15614-1:2004 ett

giltighetsomrade som tacker alla lagre undergrupper an provets undergrupp enligt SIS-CEN ISO/TR 15608:2005

(som delvis &ven aterges i SS-EN 13480-2:2002 tabell A.1)?

Svar: Nej. Det beror pd materialgruppen i fraga. | grupp 1 ar det hallfastheten som avgor. | grupp 5 géller hogre for

lagre. Det géller att noggrant lasa fotnoterna i tabell 3, SS-EN 1SO 15614-1:2004 (+ A1:2008).

Exempel 1:  WPQR i P295GH (grupp 1.2) kvalificerar for WPS i undergrupperna 1.1 och 1.2 (Ren hdgst 295
MPa svetsat mot alla material i grupp 1).

Exempel 2:  WPQR i 10CrMo09-10 (grupp 5.2) kvalificerar for WPS i undergrupperna 5.2 och 5.1 (och &ven
grupp 5.1 och 5.2 mot 1 respektive 2)

Exempel 3: WPQR i 254SMO (grupp 8.2) kvalificerar for WPS i undergrupperna 8.2 och 8.1

Post: Box 5073, 102 42 Stockholm Kontor: Grev Turegatan 12A Telefon: 08-120 304 00

E-post: fornamn.efternamn@svets.se Hemsida: www.svets.se Org. nr: 802017-0307
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445-A03 (Faststalld 2003-10-02, reviderad 2005-04-14)
Byte av tillsatsmaterial

Vad menas i SS-EN ISO 15614-1:2004 med tillsatsmaterialets beteckning (8.4.4) respektive fabrikat (8.4.5) och
hur far jag utfora ett byte av tillsatsmaterial utan att behdva géra om hela procedurprovet?

Ar det t.ex. tillatet att byta tillsatsmaterial fran ett till ett annat med 0,2 % mer Ni dir man kan anse att de
mekaniska egenskaperna skiljer sig obetydligt eller ar det t.ex. tillatet att byta tillsatsmaterial fran ett fabrikat till ett
annat med samma indelning men med obetydliga 0,2 % mer Ni i nominell kemisk sammanséttning?

Svar: Tillsatsmaterialets beteckning, t.ex. EN 12070 W CrMo1, beskriver vilken grupp tillsatsmaterialet indelats
(eng. classification) i med avseende pa kemisk sammanséattning och ibland (exemplet) mekaniska egenskaper.
Beteckningen bygger dock i detta fall (exemplet) endast pa den kemiska sammanséttningen. Fabrikat (eng. make)
ar tillverkare och varumérke.

Avsnitt 8.4.4 och 8.4.5 i SS-EN ISO 15614-1:2004 beskriver i princip att samma tillsatsmaterial som anvants vid
procedurprovet skall anvandas vid svetsningen med nagra undantag. Har man inte krav pa slagseghet far man byta
tillsatsmaterial till ett med samma indelningsheteckning (eng. classification). Har man krav pa slagseghet far man
gdra motsvarande byte endast om samma fabrikat anvands. Man kan i detta fall byta fabrikat om man utfor ett nytt
svetsprov under identiska forhallanden och endast gor slagprovning av svetsgodset.

Vad SS-EN ISO 15614-1:2004 inte klart anger &r vad man menar med ”samma nominella kemiska
sammansittning”. Vad som menas ir inte identisk nominell sammanséttning utan samma sammansittning som
foreskrivs av indelningen. Det innebdr for exemplet ovan:

Legerings- C Si Mn P S Cr Mo \Y
symbol
CrMol 0,81till 0,15 | 0,05till 0,25 | 0,60till 1,00 | 0,020 | 0,020 | 0,90till 1,30 | 0,40till 0,65 -

sammansattningen angiven i % (m/m)
om ej specificerat: Ni < 0,3, Cu<0,3,V<0,03, Nb <0,01 och Cr<0,2
enskilda vérden i tabellen representerar maxvarden

Svaret pa ovanstaende specifika fragor ar alltsa:

Nej, om forandringen i legeringsinnehall innebar att tillsatsmaterialet indelas pa annat satt och darmed far en annan
beteckning.

NOTERA SS-EN ISO 15614-1:2004 formulerar bl.a. nominell sammanséttning klarare ndr man sager att ”Tillsatsmaterial tdcker andra
tillsatsmaterial s& lange de har likvardiga mekaniska egenskaper, samma typ av holje, fyllnad eller flux, samma nominella sammansattning och

samma eller lagre hydrogenhalt enligt beteckningen i den tilldmpliga europeiska standarden som tillsatsmaterialet indelas (eng. classification)
efter.

Forslaget definierar vidare klart att fabrikatet bygger pa tillverkare och varumarke.
Vidare tillagger man i forslaget att elektroddiametern far variera s lange kraven for strackenergi innehalls.

445-A04 (Faststalld 2004-10-02, reviderad 2005-04-14)

Giltighetsomradet for en WPQR m.a.p. flerstrangssvetsning

Kan man ur en WPQR (SS-EN I1SO 15614-1:2004) som bygger pa ett flerstrangsprov plocka ut en WPS som anger
enstrangsforfarande.

Svar: Nej. Enligt avsnitt 8.4.3 h). &r det "inte tilltet att &ndra en flerstrangssvets till en enkelstrang (eller
enkeltrang pé vardera sidan) eller vise versa for en given metod".

Notera: Detta galler &ven i SS-EN ISO 15614-1:2004 (identiskt formulerat)

445-A05 (Faststalld 2003-10-02, reviderad 2011-03-08, 2012-10-16 och 2018-03-20)
Giltighetsomrade for WPQR
Vad galler nar man skall kvalificera en WPS med fler &n en WPQR?

Svar: Bedomning om det &r tillampbart att kvalificera en WPS med tvda WPQR gors alltid fran fall till fall. Det &r
inte tillampligt att skapa en WPS med s stort giltighetsomrade som moéjligt. Det &r inte bra styrning. Daremot kan
detta anvandas for att 16sa ett specifikt svetsfall.

Provningen som utforts i de bdda WPQR maste vara jamforbar. Alla vasentliga parametrar maste finnas inom
giltighetsomradet for respektive WPQR. Giltigheten for tjockleken maste dverlappa.

445-A06 (Faststalld 2003-10-02, reviderad 2005-10-20)
Giltighetsomréde for WPAR enligt SS-EN 288-3:1992+A1:1997 avseende

Kan man ha en WPS med alternativ pa elektroddiametern for rotstrangen for svetsmetod 111 om den har backup
frén flera WPAR?

Svar: Ja, se dven "NOTERA" under A03.

Svetskommissionen
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445-A07 (Faststélld 2003-10-02)

Byte av tillsatsmaterial

Om man forutsatter en WPQR (enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004) med grundmaterial i grupp 5 utford i stal
10CrM09-10 och med tillsatsmaterial med indelningen EN 1599 E Cr Mo2 B 42 H5 (t.ex. OK 76.28), och ur denna
WPQR tar fram en WPS fér 13CrMo44 (ocksa grupp 5) dar man visserligen kan anvanda samma tillsatsmaterial
men foredrar ett mer arteget, ndmligen med Klassificeringen EN 1599 E Cr Mol B 42 H5 (t.ex. OK 76.18). Kan
man da byta typ (= indelning, grupp, fabrikat) av tillsatsmaterial for svetsning inom samma materialgrupp?

Svar: Nej. Den nominella kompositionen (beteckningen) &r olika. Mol &r inte det samma som Moz2.

445-A08 (Faststalld 2004-04-20, reviderad 2005-10-20)
Overforing av WPQR och WPS till annan teknisk ledning
Ar WPSer och WPQR som kvalificerats under en teknisk ledning férverkade om denna I6ses upp eller byts? Om

ett foretag gar i konkurs eller om tillverkningen flyttas till en underleverantér, kan man utnyttja nagon del av de
investeringar man gjort vad galler procedurkvalificering?

Svar: Avsnitt 8.2 i SS-EN 1SO 15614-1:2004 &r entydig vad galler WPSer och WPQR som endast ar giltiga under
en och samma tekniska och kvalitetsméssiga styrning.

Den méjlighet som finns att éverfora WPSer och WPQR till en annan teknisk ledning &r att de tas upp som en
standardsvetsprocedur genom en omkvalificering enligt SS-EN 1SO 15612:2004.

445-A09 (Faststalld 2004-04-20, reviderad 2005-10-20)
Byte av tillsatsmaterial for svetsning i materialgrupp 8

Grupp 8 material (SIS-CEN ISO/TR 15608:2005) < 5 mm, gar det att byta elektrodfabrikat for svetsmetod 111 och
136 om den har samma klassificering.

Svar: Ja, om bytet sker till tillsatsmaterial med samma indelningsbeteckning. Generellt krévs i SS-EN ISO 15614-
1:2004 ingen verifiering av slagsegheten vid procedurkontroll for material < 12 mm.

445-A10 (Faststélld 2005-04-14, reviderad 2005-10-20)
Giltighetsomrade for skyddsgas i grupp M21
Vad galler for giltighetsomrade foér CO2-innehallet om skyddsgas M21 anvénts vid svetsprocedurprovningen?

Svar: Enligt SS-EN 439 skall M21 innehalla 5 till 25 % CO,. Enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004 avsnitt 8.5.2.1 avser
kvalificeringen beteckningen (har M21) med tillagget att CO-innehallet inte far 6verstiga 10 % av innehallet som
anvants vid svetsprocedurprovningen. Detta betyder att om en 80/20-gas (20 % CQO_) anvants vid
svetsprocedurprovningen &r giltighetsomradet 5 till 22 % CO,. Anledningen till denna begréansning &r att ett hogre
CO2-innehall i skyddsgasen ger en storre avbranna av bl a Mn och Si vilket kan innebara vasentligt forandrade
egenskaper i forbandet. Om man anvant en blandgas med t.ex. 8 % vid svetsprocedurprovningen har man alltsa inte
sékerstallt anvandningen av en blandgas med t.ex. 20 % CO; (dock vise versa).

445-A11 (Faststalld 2007-05-03)
Giltighet for WPAR efter EN 288-3

Galler en WPAR enligt EN 288-3 och vilket ansvar har foretagen att de i s fall motsvarar de i SS-EN 1SO 15614-1
stéllda kraven? Exempel, en WPAR (enligt EN 288-3) med MAG gor ingen skillnad p& om kortbége eller
spraybége har anvants, medan WPQRen (enligt ISO 15614-1) bara ger giltighet for respektive bagtyp.

Svar: | SS-EN 1SO 15614-1:2004 star "Denna standard gor emellertid inte foregaende svetsprocedurkontroll enligt
tidigare nationella standarder eller specifikationer eller tidigare utgavor av denna standard ogiltiga. Om dessutom
ytterligare provning skall utforas for att gora kvalificeringen tekniskt likvérdig, behdver den ytterligare provningen
endast utforas med ett provstycke enligt denna standard."

For att sékerstalla att kraven i ISO 15614-1 uppfylls och giltigheter &r enligt denna standard bor WPAR omskrivas
till WPQR och ev. tillaggsprovning goras, vilket kan ske i egen regi eller med hjalp av 3:e part beroende pé
regelkrav.

ANMARKNING  Nér t ex EN 13445 revideras finns ingen hanvisning till EN 288-3 kvar.
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445-A12 (Faststélld 2007-05-03)

Krav pa slagseghetsprovning

Alla austenitiska stal enligt EN-materialstandard har slagseghetsgaranti vid oftast -196 grader. Maste
slagseghetsprovning utforas i svetsforbandet vid en procedurkvalificering enligt SS-EN 1SO 15614-1 och vilken
provningstemperatur galler i sa fall for svetsforbandet?

Svar: Ja, slagseghetsprovning skall utforas for t > 12 mm. Provningstemperaturen &r lagsta mojliga driftstemperatur
enligt tillverkarens bedémning. Tillverkaren skall ta hansyn till tillampningen eller tillampningsstandarden
avseende provningstemperatur och slagseghetsniva.

ANMARKNING  Se &ven friga C06

445-A13 (Faststalld 2007-10-04)

Procedurkontroll for gjutstal

Vilken standard ér tillampbar for procedurkontroll fér svetsning i gjutstal?
Svar: SS-EN ISO 15614-1

445-A14 (Faststélld 2007-10-04, reviderad 2008-04-09)

Tillampningen av WPAR enligt fd EN 288-3

Kan man skriva nya WPSer enligt t ex SS-EN 1SO 15609-1 baserat pa en "gammal” WPAR enligt EN 288-3? | s&
fall, hur gar man tillvaga?

Svar: SS-EN IS0 15609-1 hanvisar till kvalificering enligt ndgon metod enligt SS-EN 1SO 15607. Om
kvalificeringen sker genom procedurkontroll galler h&nvisningen SS-EN SO 15614-1, som forvisso anger att
WPAR enligt EN 288-3 inte &r ogiltiga. Det kravs alltsa inte kvalificering av en helt ny WPQR, men om man vill
skriva nya WPSer enligt SS-EN 1SO 15609-1 maste man skriva om WPARen till en WPQR enligt SS-EN 1SO
15614-1 och d& komplettera med t ex bockprovning till 180° och dokumentationskrav enligt SS-EN 1SO 15614-1.

445-A15 (Faststélld 2008-04-09)
Angdende giltigheten for svetsprocedurprov utférda enligt fd EN 288-3
Kan man havda att fd EN 288-3 ar tekniskt ekvivalent med SS-EN 1SO 15614-1? Maste man gora om eller
uppdatera sina procedurer enligt fd EN 288-3 till SS-EN 1SO 15614-1?
Svar: Eftersom egenskaperna inte dndras, t ex da en standard revideras, skall ett svetsprocedurprov bara behéva
utforas en gang. Foljaktligen finns det allmant sett ingen anledning att kvalificera om procedurer enligt fd EN 288-
3.
SS-EN ISO 15614-1 anger:
"Denna standard gor emellertid inte féregéende svetsprocedurkontroll enligt tidigare nationella standarder
eller specifikationer eller tidigare utgavor av denna standard ogiltiga.
Om dessutom ytterligare provning skall utforas for att géra kvalificeringen tekniskt likvardig, behtéver den
ytterligare provningen endast utféras med ett provstycke enligt denna standard."”

I vissa fall kan t ex en kund eller tillampad produktstandard stélla krav pé att t ex SS-EN 1SO 15614-1 anvénds for
kvalificeringen.

445-A16 (Faststalld 2008-04-09)

Angéende gruppering av material

Finns det ndgon lathund for olika material som ger vilken grupp enligt SIS-CEN ISO/TR 15608:2005 de hamnar i?

Svar: FoOr europeiska material (beteckningar) finns SIS-CEN ISO/TR 20172. Motsvarande for amerikanska

material heter SIS-CEN ISO/TR 20173 och for japanska material SIS-CEN ISO/TR 20174.

Observera att grupperingen géller med avseende pa nominellt legeringsinnehéll (eller egenskaper) for materialet. |

det fall ett material hamnar i en annan grupp om man tittar pa analysen géller grupperingen m a p den nominella

sammanséattningen.

Exempel 1 Aven om ett 19/9-stl kan innehdlla 19,5 % Cr ar det 4nd4 ett grupp 8.1-material .

Exempel 2 Aven om ett P355NL1 kan visa higre héllfasthet 4&n 360 MPa vid provning 4r det 4ndé ett grupp 1.2-
material.

ANMARKNING  Medlemmar i Svetskommissionen kan séka materialgrupp for standardiserade material p www.svets.se/materialgrupp
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445-A17 (Faststélld 2008-04-09)

Giltighetsomrade for kalsvetsprov med olika plattjocklek i aluminium (SS-EN ISO 15614-2)

Da ett svetsprocedurprov utfors med olika plattjocklekar i ett kalsvetsforband anger SS-EN 1SO 15614-2 avsnitt
8.3.2.1 b) att giltighetsomradet skall grundas pa det tunnare materialets tjocklek. Vad blir i sa fall giltighetsomradet
for den tjockare platen?

Svar: Berakningen av giltighetsomradet sker endast for den tunnare platen. T ex skulle ett kélsvetsprov med
pléattjocklek 6 mm mot 25 mm ge ett giltighetsomrade 3 till 12 mm for den tunna pléaten och obegrénsat for den
tjocka platen under forutsattning att den ar tjockare.

445-A18 (Faststélld 2008-10-15)
Kvalificering av orbitalsvetsning
Hur sker procedurkontroll respektive kvalificering av personal for orbitalsvetsning?

Svar: For orbitalsvetsning kan procedurkontroll ske "pa vanligt satt" t ex med SS-EN 1SO 15614-1, om det
fungerar med ett standardiserat provstycke. Kvalificeringen av operatéren sker med SS-EN 1418 (identisk med
ISO 14732). En svetsarprévning med vanlig TIG efter SS-EN 287-1 &r ej tillamplig. Det finns for dvrigt inga
svetsstandarder som tar upp orbitalsvetsning specifikt.

445-A19 (Faststalld 2008-10-15, reviderades 2012-10-16)
Procedurkontroll med kombination av metoder (SS-EN I1SO 15614-1 och fd EN 288-3)
Om tillverkaren har kvalificerat tvd WPQR, t ex:

WPQR1: TIG (141) for roten och MMA (111) for fyllnadsstrangar

WPQR?2: Plasma (15) for roten och MAG/Rorelektrod (136) for fyllnadsstrangar kan tillverkaren da stalla ut en
WPS med Plasma for roten och MMA for fyllnadsstrdngarna? Géller olika for tillampning av fd EN 288-3 och EN
ISO 15614-1?

Svar: Ja, enligt SS-EN ISO 15614-1, men ej enligt fd EN 288-3. Se aven A05.

445-A20 (Faststalld 2009-03-25, reviderad 2011-03-08, 2011-10-18)

Giltighetsomrade for skyddsgaser med sma tillsatser (SS-EN 1SO 15614-1:2004)

Behdver man kvalificera om en procedur om den ar utférd med specifik skyddsgas och man dnskar anvéanda

motsvarande skyddsgas med en tillsats av 0,03 % NO, eller vice versa?

Svar: Nej,

e Enligt erfarenhet paverkas inte svetsens metallurgi och mekaniska egenskaper av en tillsats pa 0,03 %

NO. Detta verifieras av flera oberoende materialundersokningar samt ett flertal godkédnnanden av
internationella organ.

e Enligt standarden ISO 14175 accepteras upp till 0,1 % N i gaser som tillhér grupperna M1, M2, M3, N
respektive C (0,05 % N for R).

e Nar ISO 15614-1:2004 publicerades, refererades till EN 439 (identisk med dévarande 1SO 14175) som
anger att grundbeteckningen ingar i beteckningen for gas med motsvarande tillsats

e For revisionen av SS-EN 1SO 15614-1:2004 som pagar diskuteras att ange undantag for dessa sma
tillsatser av NO, eftersom detta inte anses vasentligt paverka de mekaniska egenskaperna.
Darfor omfattas t.ex. en kvalificering for beteckningar i till vanster nedan av beteckningar till hdger nedan, och
vice versa:

EN ISO 14175-Z-ArC+NO-25/0,03 EN 1SO 14175-M21
EN ISO 14175-Z-ArC+NO-18/0,03 EN 1SO 14175-M21
EN ISO 14175-Z-ArC+NO-8/0,03 EN ISO 14175-M20
EN ISO 14175-Z-ArC+NO-2/0,03 EN ISO 14175-M12
EN ISO 14175-Z-ArHeC+NO-30/2/0,03 EN ISO 14175-M12
EN I1SO 14175-Z-ArH+NO-2/0,03 EN 1SO 14175-R1

EN ISO 14175-Z-ArHeN+NO-30/1,8/0,03 EN 1SO 14175-N2

Svetskommissionen
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445-A21 (Faststélld 2009-03-25)

T-forband som kélsvets respektive stumsvets (SS-EN I1SO 15614-1:2004)

Vad géller for ett T-forband ett forband som har fogberedning men inte &r genomsvetsat?

Svar: Ett T-forband anses vara en kalsvets om fogen inte &r beredd (typ 1-fog) och en stumsvets som fogen ar
beredd (t ex K-fog). Stumsvetsar kan ha full eller delvis intrdngning.

SS-EN ISO 15614-1:2004 avsnitt 8.4.3 c) anger att kalsvets inte tacker T-forband med stumsvets. Saledes om man
ska kvalificera en TK-fog med ofullstandig genomsvetsning kan man inte gora detta med en WPQR med ett T-
forband utan fogberedning (kélsvets).

445-A22 (Faststalld 2009-03-25)
Tillagg av forhdjd arbetstemperatur (SS-EN 1SO 15614-1:2004)

En provlaggning med en godstjocklek som enligt EN 1011-2 inte behdver svetsas vid forhgjd arbetstemperatur,
vilket heller inte anvénts vid provlaggningen, kan ge ett giltighetsomrade for WPQRen som técker godstjocklekar
som enligt EN1011-2 bor svetsas med forhdjd arbetstemperatur. Kan man ta fram en WPS med tillagg av forhojd
arbetstemperatur och kvalificera den med namnda WPQR utan krav pa forhojd arbetstemperatur?

Svar: Ja. Enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004 avsnitt 8.4.9 far arbetstemperaturen inte understiga den som anvants vid
borjan av provlaggningen. Om den arbetstemperatur som anvénts vid borjan av provlaggningen ar 20 °C far alltsa
arbetstemperaturen vara hogre (ingen 6vre grans anges).

ANM Tillverkaren &r ansvarig for beddmningen av om forhdjd arbetstemperatur ar nédvéandig eller om ytterligare verifierande provning
behovs. Dessutom vid svetsning i material med en grans for mellanstrangstemperaturen maste naturligtvis denna innehallas.

445-A23 (Faststalld 2009-03-25)

T-forband i stdl med olika plattjocklekar (SS-EN ISO 15614-1:2004)

En WPQR baserad pa tva olika plattjocklekar, 8 mm mot 15 mm ger en giltighet for plattjocklekar 3-16 mm mot
7,5-30 mm. Kan man anvanda denna WPQR for att ta fram en WPS for svetsning av 20 mm mot 20 mm?

Svar: Nej, for stal och nickel (SS-EN 1SO 15614-1:2004) utgar giltighetsomradet fran godstjockleken for varje plat
for sig.

ANM ) Detta till skillnad fran aluminium, SS-EN 15614-2:2005, dar godstjockleken &r den tunnare platens tjocklek.

445-A24 (Faststalld 2009-10-06)

Giltighetsomrade for belagda elektroder

Far man anvanda Cromacore DW 329AP Duplex (EN 12073 T 229 3 N L P M/C 1) om man vid
svetsprocedurkontroll enligt SS-EN 1SO 15614-1 anvant DW 329A Duplex (EN 12073 T 229 3N L R M/C 3)?
Svar: Nej. Tillsatsmaterialen har olika slaggsystem, R resp. P, som ingar i den obligatoriska delen av beteckningen.
SS-EN 1SO 15614-1, avsitt 8.4.5 anger att giltigheten géller for “samma typ av hélje, samma typ av rorelektrod
eller pulver”.

ANM  Enligt SS-EN 287-1, avsnitt 5.6, tabell 3, tacker en svetsarprovning med DW 329AP Duplex svetsning med DW 329A Duplex.

445-A25 (Faststalld 2009-10-06)
Angéende tillsatsmaterialtillverkares byte av indelning av tillsatsmaterial

Hur paverkas giltigheten for en WPQR respektive WPS om tillsatsmaterialtillverkaren byter indelningsbeteckning
for tillsatsmaterialet som anvénds vid provet? T ex nedgradering av slagsegheten fran — 40 °C till — 20 °C.

Svar: SS-EN 1SO 15614-1 avsnitt 8.4.4 anger att kvalificeringen tacker likvardiga tillsatsmaterial med likvardiga
mekaniska egenskaper, samma typ av holje, pulver och nominella sammanséttning, och samma eller lagre vétetal
enligt tillsatsmaterialbeteckningen.

Avsnitt 8.4.5, som (OBS!) inte galler for tradar och stavar, anger att kvalificeringen &r begréansat till fabrikatet som
anvants vid provet da slagprovning fordras. Om man vill &ndra fabrikat inom samma indelningsheteckning kan ett
begrénsat prov utforas.

Om tillsatsmaterialtillverkaren byter indelningsbeteckning for en produkt maste nytt prov utforas i enlighet med
avsnitt 8.4.4. Utom avseende vétetal som kan &ndras till ett I4gre. | detta fall har beteckningen for slagseghet
andrats fran 4 till 2 (se t ex EN 1SO17632, tabell 3) och darmed ocksa indelningsbeteckningen.

ANM WPQRen kan vara tillamplig vid -20 °C efter den svetsansvariges bedémning.

Om tillsatsmaterialtillverkaren byter namn ("handelsnamn”) pa ett tillsatsmaterial géller kvalificeringen under
forutsattning att detta kan styrkas med intyg fran tillverkaren att produkten (inklusive indelningsbeteckningen) ar
densamma.
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445-A26 (Faststélld 2010-03-16)

Krav pa slagprovning och giltighetsomrade for godstjocklek for grenror

Vad ar giltighetsomradet for godstjocklek for avstickare i SS-EN 1SO 15614-1:2004? Exempel: Huvudroret t12,5
och avstickaren t9. Ingen slagprovning utférd enligt tabell 1 (avstickare med full intrdngning).

Svar: Avsnitt 8.3.2.2, andra stycket anger “For avstickare och kélsvetsar ska giltighetsomradet for bada
grundmaterialen anvéndas oberoende av varandra”. Tabell 5 innehdller en fotnot “nér fordran pé slagseghet anges
ar den 6vre gransen for kvalificering 12 mm om inte slagprovning utforts”. Denna fotnot &r endast for provstycken
t3-12.

Om man inte har slagseghetskrav géller inte fotnoten och giltighetsomréadet blir 3-18 respektive 6,25-25 mm.

Om slagseghetskrav ar specificerat for grundmaterialet behdver slagprovning inte utforas for provstycken mellan 3
och 12 mm. Men da blir giltighetsomradet max 12 mm. Tillampningsstandarder kan krava slagprovning for tunnare
gods &n 12 mm.

Provstycken t>12 med slagseghetskrav specificerat for grundmaterialet maste slagprovas. Om detta inte ar
praktiskt mojligt maste ett separat provstycke i plat anvandas (detta sista framgar tabell 1 fotnot f i SS-EN 1SO
15614-1:2004).

445-A27 (Faststalld 2010-03-16)

Giltighet fér kombinationsférband

Om man ska ta ut en WPS for svetsning med enbart metod 141 fran en WPQR som kvalificerats med metod 141 i
roten och metod 111 for fyllnadsstrangarna. Vad blir giltighetsomradet for tjockleken pa svetsgodset? Om endast
en rotstrang anvants i provet, vad blir giltigheten avseende enstrédngs- eller flerstrangsforfarande?

Svar: Giltighetsomradet for tjockleken pa svetsgodset ar enligt tabell 5 (t = s). Giltigheten &r endast for
flerstrangsforfarande eftersom rotstrangen(arna) i kombinationsforbandet ar varmebehandlad med efterféljande
stréng.

ANMARKNING SS-EN ISO 15614-1 avsnitt 7.4.5 sista stycket anger: ”Nir en kombination av svetsmetoder kvalificeras i ett provstycke, skall
slagprovstavar tas fran svetsgods och virmepaverkad zon sa att varje svetsmetod ingar”.

445-A28 (Faststalld 2010-10-12)
Giltighetsomréade for hardhet for materialgrupp 2.2

Vad ar maximalt tillatna hardhet (HV 10) for stal i materialgrupp 2 enligt ISO/TR 15608:2005 med min Rey > 890
MPa, for procedurer kvalificerade enligt ISO 15614-1:2004?

Svar: ISO 15614-1:2004 tabell 2 fotnot b som anger “For stdl med min Ren > 890 MPa skall sarskilda vérden
anges” ticker dven material i materialgrupp 2 enligt ISO/TR 15608:2005.

445-A29 (Faststalld 2010-10-12, reviderad 2015-03-25)

Tillampning av giltighetsomrade for strackenergi

Vilket intervall kan man utnyttja for strackenergin vid tillampning av EN 1SO 15614-1:2004 (nar det finns krav pa
att strackenergin ska redovisas)?

Svar: Giltigheten for WPQR 4ar enligt standarden mellan 0,75 x lagsta nivan och 1,25 x hdgsta nivan for
strackenergin som anvands i provet. Det & normalt vad som anges i sammanfattningen (WPQRens forstasida). Den
svetsansvarige ska specificera ett lampligt intervall for respektive strang pd WPSen. Den svetsansvarige ansvarar
for bedémningen fran fall till fall.

Sammanfattningen ar endast till for att forenkla granskningen. Det ar det som stér i detaljbeskrivningen som galler
som underlag for, och bedémningen av, WPSen.

445-A30 (Faststalld 2011-03-08)

Giltighetsomrade for grundmaterial vid begransning med avseende pa strackgrans

Vad galler for giltighetsomrade enligt 15614-1 tabell 3 for grundmaterial nar begransningar i strackgrans, fotnot a,
anges?

Svar: Begransningen for strackgréns, "géller for stdl med samma eller lagre strackgrans”, avser alla

materialgrupper som provad materialkombination tacker. Detta &r till exempel liktydigt med att referens till fotnot
a &ven omfattar giltigheten for 1 -1 vid prov lagti 2 — 2.
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445-A31 (Faststélld 2011-10-18)

Giltighetsomrade for grundmaterial vid procedurkontroll

Far man svetsa alla material i materialgrupp 1 (CEN ISO/TR 15608) nar man har provat 2.1 mot 2.1 med
strackgrans 385 N/mm??

Svar: Nej, det ar uppenbart att fotnoten a felaktigt saknas under giltighetsomradet i tabell 3 for alla kombinationer
med materialgrupp 1, 2 och 3.

445-A32 (Faststalld 2012-03-27)
WPQOR och WPS for reparationssvetsning

Maste man kvalificera en separat procedur fr reparation, eller kan man anvanda existerande WPQR for stumsvets.
Vilken tjocklek pa det som repareras ska tillampas i forhallande till giltighetsomradet?

Svar: Om reparationen sker med samma metod och liknande forutsattningar som beskrivs i existerande WPQR for
stumsvets, kvalificerad enligt t.ex. SS-EN 1SO 15614-1, kan en reparations-WPS baseras pa denna WPQR. Det ska
ske en kompetent bedomning fran fall till fall. Reparationssvetsning av en spricka bor ske med lampligt urval av
strangar i WPQRen. Ar omradet som ska repareras redan svetspaverkat ska en separat procedur kvalificeras om det
inte pa annat sitt kan verifieras att egenskaperna inte paverkas vasentligt eller om inte det varmepéaverkade omradet
avlagsnas fore svetsning.

Tjockleken pé hela arbetsstycket som ska repareras maste vara innanfér WPQRens giltighetsomrade for
materialtjocklek.

445-A33 (Faststalld 2012-03-27)
Kvalificering av kélsvetsprocedur SS-EN 15614-1:2004

Om man har kvalificerat en kélsvetsprocedur enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004, maste man da kvalificera
motsvarande stumsvetsprocedur for att & tillgodorakna sig svetsens mekaniska egenskaper?

ANMARKNING SS-EN 1SO 15614:2004 Tabell 1 anger provningsomfattning for provstycken och for alla fall utom stumsvetsforband
rakar man ut fér anmarkningen f: “Den har beskrivna provningen ger ingen information om férbandets mekaniska
egenskaper. Om dessa egenskaper ar viktiga for tillampningen, skall en ytterligare kvalificering ske, t.ex. kvalificering av
en stumsvets.”

Svar: Nej, det récker med att svetsa ett kompletterande provstycke som ger mojligheten att verifiera de tillampliga

mekaniska egenskaperna.

445-A34 (Faststalld 2012-03-27)
Annan uppmaétt spanning med modernare utrustning

Hur hanterar att modern utrustning mater narmre bagen och darmed ger 5-6 % lagre spanning pa grund av att
ytterligare spanningsfall innefattas i matningen? Maste man kvalificera en ny procedur?

Svar: Nej, om man kan verifiera att det beror pa forfinad méatning (verifieras med métning i andra punkter) kan
man redovisa detta och anvanda sina gamla procedurer. Granskaren kan med motsvarande verifiering dven
uppdatera WPQRen.

445-A35 (Faststalld 2013-03-19)

Giltighetsomrade for materialkombinationer enligt SS-EN 1SO 15614-1

Om en procedur kvalificeras med materialgrupp 8 enligt CEN ISO/TR 15608 (t.ex. 316L), eller materialgrupp 10
(t.ex. SAF 2205), mot materialgrupp 1 (t.ex. S355), vilken giltighet far proceduren med avseende pa
materialgrupper da inte dessa kombinationer finns med i tabell 3 i SS-EN 1SO 15614-1?

Svar: Bedomning av gilltighet gors likt den som gors i tabell 3 med kombinationen 8-2 respektive 10-2.
Gilltigheten for alla ’grupp-8-material”, respektive ~’grupp-10-material”, mot alla ”grupp-1-material” far foljande
gilltighet: 8°-12 respektive 10°-12.

a Galler for stdl med samma eller lagre angiven striackgrans inom samma grupp

b Galler for stdl inom samma undergrupp och varje lagre undergrupp inom samma grupp

445-A36 (Faststélld 2013-03-19)

Svetsprocedurkontroll fér svets runtom

For tvda VKR-profiler med samma dimensioner som ska sammanfogas till ett T-forband med svets runt om blir det
tva olika fogtyper. Kan dessa kvalificeras med endast ett kalsvetsprov i standardprovstycke enligt SS-EN 1SO
15614-1, eller méste man ocksé gora ett stumsvetsprov, alternativt kvalificera enligt SS-EN 1SO 15613?

Svar: Eftersom detta dels inte &r ett standardiserat provstycke samt att SS-EN 1SO 15614-1 anger att kélsvetsprov
endast tacker kalsvetsning, utférs kvalificering med kélsvetsprov och ett kompletterande stumsvetsprov eller med
SS-EN ISO 15613 for den aktuella forbandstypen.

ANM  Kvalificering enligt SSEN ISO 15610, 15611 eller 15612 kan ocksé vara méjlig.
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445-A37 (Faststélld 2013-03-19)

Giltighetsomrade for avsvaliningshastighet i WPQR

Ska aven avsvalningshastighet anges med giltighetsomréade i WPQR déa denna omfattar dven vdrmebehandling efter
svetsning?

Svar: Nej, eftersom uppvarmning och avsvalningshastighet beror pa produkten vilket ocksé anges i SS-EN 1SO
15614-1 avsnitt 8.4.12.

445-A38 (Faststalld 2013-10-23)
Bockprovning av titan vid procedurkontroll enligt SS-EN 1SO 15614-5:2004

Vilken dorndiameter géller for bockprovning enligt SS-EN 1SO 15614-5:2004 for material med forlangningen A <
20 % i1 materialgrupper dér dorndiametern ar 6t nar forlangningen A > 20 %?

Svar: Standarden innehaller ett uppenbart feltryck. For titan i alla materialgrupper utom grupp 51 ska brytpunkten
for formeln for material med A < 20 % ligga vid 6t. Alltsa, ska minustecknet i formeln vara ett plustecken for alla
material utom for grupp 51 d& minustecknet kvarstar.

Dorndiametern d for grupp 51 med A < 20 %: d = (100t/A) — ts

Dorndiametern d for grupp 52-54 med A < 20 %: d = (100t/A) + ts

445-A39 (Faststalld 2013-10-23, reviderad 2016-03-16)
Giltighet avseende svetsldgen enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004

Vad galler for giltighet avseende svetslagen enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004 da slagseghet och/eller
hérdhetsfodringar anges enligt avsnitt 8.4.2?

Svar: Alla svetslagen ar kvalificerade utom PG och J-L045 forutsatt att kraven i avsnitt 8.4.8 angdende strackenergi

ar uppfyllda.

ANM 1 Slagprovning ska utféras for omrade i provstycket (se SS-EN 1SO 15614-1 figur 5 och 6) med hdgst strackenergi.
Hardhetsprovning ska utféras for omrade i provstycket (se SS-EN 1SO 15614-1 figur 5 och 6) med lagst
stréckenergi.

I de fall tva provstycken i tva olika svetslagen tillampas ska slagprovning utféras for det provstycket med svetslaget
som ger hogst strackenergi och hardhetsprovning utforas for det provstycket med svetslaget som ger lagst
stréckenergi.

For materialgrupp 10 ska slagprovning och hardhetsprovning utforas bade i omradet med lagst respektive hogst
stréckenergi.

ANM 2 Detta dr i linje med den interpretation” som publicerats av ISO/TC 44/SC 10.

445-A40 (Faststalld 2014-03-19)

Komplettering av WPQR avseende slagseghetsprovning

Kan man komplettera en WPQR med slagprovning om man vill ¢ka strackenergin utanfor giltighetsomradet enligt
SS-EN ISO 15614-1:2004 avsnitt 8.4.8 (t.ex. fran ca 1 kJ/mm till 2 kJ/mm)? Alla 6vriga parameterar i WPQR
desamma.

Svar: Nej. Aven om slagseghet i princip endast begrénsar max strackenergi skulle man for vissa material kunna
komplettera med svetsning av provstycken och slagseghetsprov med hdgre strackenergi. Men detta galler inte alla
material och applikationer, vilket medfor att detta inte kan tillampas generellt. Dessutom anger avsnitt 8.1 att alla
villkor i avsnitt 8 maste vara uppfyllda.
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445-A41 (Faststalld 2014-03-19, reviderad 2015-03-25)
Procedurkontroll armeringsstal SS-EN 1SO 17660-1

Vad galler for en svetsprocedur for armeringsstal avseende giltighetsomradet for diameter samt avseende
provning?

Svar: 1SO 17660-1 tabell 5 for giltighetsomrade for diameter och plattjocklek &r indelad i fyra rader med varianter
av provlaggning armering mot armering, samt en rad for armering mot plat. ”Max” respektive ”min” anger den
storre respektive den mindre diametern (nominell) pa armeringsjarnen som svetsas (skarvas).

ISO 17660-1 tabell 4 anger antal provstycken som ska svetsas. Minst 6 provstycken svetsas for stumsvets, minst 12
st for ’korssvets” och minst 3 st for 6verlappssvets (och dvriga) for att kunna utféra all féreskriven provning.

Procedurprovning kan alltsd ge WPQR med giltighetsomrade for svetsning av flera nominella diametrar och
kombinationer darav. Standarder for tekniska leveransbestammelser for armeringsstal anger hur mycket verklig
diameter far avvika fran nominell diameter.

Exempel 1: For att fa giltighet for Gverlappssvets i forband med samma ingdende nominella diameter (d/d), men
med ett intervall av diameter d10 till d16 mellan foérbanden (d10/d10 till d16/d16) anvénds 3e raden i tabell 5.
Svetsning sker av 3 provstavar d10/d10 och 3 provstavar d16/d16. Alla sex provstavarna utsatts for dragprov.

Exempel 2: For att fa giltighet for korssvets i alla kombinationer av nominell diameter mellan d8 till d20 (t.ex.
d8/d8, d8/d20 & d20/d20) anvands 4e raden i tabell 5. Svetsning sker av:

e 12 provstavar med d8/d20

e 9 provstavar d8/d8, och

e 9 provstavar d20/d20

for vilka provning utfors med:

e dragprov 3 st d8/d8, 6 st d8/d20 och 3 st d20/d20, samt
e bockprov 3 st d8/d8, 3 st d8/d20 och 3 st d20/d20, samt
e skjuvprov 3 st d8/d8, 3 st d8/d20 och 3 st d20/d20.

445-A42 (Faststalld 2014-10-22)

Komplettering av WPQR avseende slagseghetsprovning

Kan man komplettera en WPQR med slagprovning om man vill 6ka strackenergin utanfor giltighetsomradet enligt
SS-EN ISO 15614-1:2004 avsnitt 8.4.8 (t.ex. frdn ca 1 kJ/mm till 2 kJ/mm)? Alla 6vriga parameterar i WPQR
desamma.

Svar: Nej, man méste utfora ett nytt procedurprov. Aven om slagseghet i princip endast begrénsar max strackenergi
skulle man for vissa material kunna komplettera med svetsning av provstycken och slagprov med hogre
strackenergi. Men detta géller inte alla material och applikationer, vilket medfor att detta inte kan tillampas
generellt. Dessutom anger avsnitt 8.1 att alla villkor i avsnitt 8 maste vara uppfyllda.

445-A43 (Faststalld 2015-10-21)
Slagprovning fordras
Vad menas med ”da slagprovning fordras™ i t.ex. SS-EN ISO 15614-1 avsnitt 8.4.5?

Svar: Fordras om produktstandard, kundens specifikation eller tillampad materialstandard anger krav pa
slagprovning.

445-A44 (Faststalld 2015-10-21)

Enkelstrang fran bada sidor

Ar en stumsvets svetsad med en strang frén varje sida att betrakta som enkelstréang?
Svar: Ja

445-A45 (Faststalld 2015-10-21)

Giltighetsomrade for pulsad svetsning

Vad ar giltighetsomradet for pulsad bagsvetsning, och kraver en andring av pulsformen en ny kvalificering enligt
SS-EN ISO 15614-1:2004?

Svar: Om stromtypen andras fran likstrom till puls, och vise versa, kravs en ny kvalificering, enligt SS-EN 1SO
15614-1:2004 avsnitt 8.4.7. Pulsformen &r ingen vésentlig parameter i SS-EN ISO 15614-1 varfor inget nytt prov
kravs vid dndring av pulsform.
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445-A46 (Faststalld 2016-03-16)
Giltighetsomrade for stuk- och brannsvetsning (SS-EN 1SO 15614-13:2005)
Vad ar giltighetsomradet for material enligt SS-EN 1SO 15614-13:2005?

Svar: SS-EN 1SO 15614-13:2005 avsnitt 8.3 anger att:

“All provning ska utféras med material som det anvands i produktion (form, tjocklek, kemisk sammansattning,
mekaniska egenskaper, varmebehandling). Andringar med avseende pa detta ska anges i databladet.”

Det innebdr att WPQRens giltighetsomrade for materialet blir begransat till det nominella matt for den profil
respektive nominell samansattning enligt materialbeteckning som anvandes for provstycket. Giltigheten for
utrustningen &r begrénsat till den maskin som anvéndes vid provlaggningen.

445-A47 (Faststalld 2016-10-18)

Byte av tillsatsmaterialfabrikat (tillverkare och handelsnamn) och kompletterande slagprov enligt SS-EN 1SO
15614-1:2004

Nér ytterligare ett provstycke svetsas for slagprovning vid byte av tillsatsmaterialfabrikat (tillverkare och
handelsnamn) enligt SS-EN 1SO 15614-1 avsnitt 8.4.5, vad menas da med ’samma svetsparametrar som det
ursprungliga provet”?

Svar: Avsnitt 8.4.5 anger att om slagprovning fordras ar giltigheten for svetsmetoderna 111, 114, 12, 136 och 137
begransat till det fabrikat som anvénts vid svetsprocedurprovningen. Det &r tillatet att 4&ndra detta speciella fabrikat
till ett annat med samma obligatoriska del av indelningen (beteckningen). Ytterligare ett provstycke skall da
svetsas. Detta provstycke skall svetsas med samma svetsparametrar som det ursprungliga provet och bara
slagprovstavar fran svetsgodset skall provas.

Med samma svetsparametrar menas da att i mojligaste man aterskapa betingelserna vid det ursprungliga provet.
Standardens intention &r att slagsegheten ska verifieras for det nya tillsatsmaterialfabrikatet, utan att parametrarna
vasentligt skiljer sig fran ursprungsprovet. Strackenergin/-energierna far inte underskrida den/de som anvéndes vid
det ursprungliga provet, och inte 6verstiga mer &n 25% den/de som anvéndes vid det ursprungliga provet. Max
tillaten variation av 6vriga parametrar maste éverrenskommas med utfardaren av WPQR.

Anm.  Giltighetsomrade for samtliga parametrar baseras alltid pa det ursprungliga provet.

445-A48 (Faststalld 2016-10-18)

Byte av tillsatsmaterialfabrikat (tillverkare och handelsnamn) fér smé tjocklekar enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004
Maste ytterligare provstycke svetsas och slagprovning utforas vid byte av tillsatsmaterialfabrikat (tillverkare och
handelsnamn) for svetsning i tjocklekar < 12 mm, enligt SS-EN 1SO 15614-1?

Svar: Nej. Enligt SS-EN SO 15614-1 tabell 1 fotnot d ska slagprovning utforas for material med t > 12 mm och
med angivna slagseghetsegenskaper. Enligt avsnitt 8.4.5 ska slagprovning utféras om det fordras, vilket det inte
gor enligt tabell 1 fotnot d for t < 12 mm. Tillsatsmaterialet skall dock vara inom samma obligatoriska del av
indelningen (beteckningen).

Anm Produktstandarder kan krava slagprovning for t < 12 mm.

445-A49 (Faststalld 2016-10-18)
Giltighet for droppovergdng/bagtyp for metod 135 etc enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004.
Vilken giltighet med avseende pé droppdvergang/bagtyp och svetsgodstjocklek har ett prov som utforts med

kortbage for rotstrangen och spraybage for fyllnadsstrangarna enligt SS-EN 1SO 15614-1 avsnitt 8.5.2.3, for metod
135 etc.?

Svar: Bagtypen ska registreras i WPQR, t.ex. kortbage for rotstrang och spraybage for fyllnadsstrangarna.
Giltigheten anges da som detsamma, alltsa kortbage for rotstrang och spraybage for fyllnadsstrangarna. Det sker
dock inget byte av metod iom byte fran kortbage till spraybage (135-D => 135-S), s& man ska inte ange nagon
giltighet for tjockleken for respektive svetsgods, s& som anges sist i avsnitt 8.3.2.1.

445-A50 (Faststalld 2017-03-21)
Angéende fabrikat (tillverkare och handelsnamn) for tillsatsmaterial for svetsning

Vad é&r tilldmpningen av EN ISO 15614-1:2004 avsnitt 8.4.5 vid anvéndning av ett och samma tillsatsmaterial som
levereras med olika handelsnamn? Vilket bevis-underlag/dokumentation ska finnas tillsammans med WPQRen for
att materialet med det andra handelsnamnet ska kunna anvandas utan till&gg av slagprovning?

Svar: Det ar i princip en fraga for den svetsande tillverkaren att ta stallning till som anvindare av WPQRen, och att

framlagga bevis for att det & samma tillsatsmaterial i samband med eventuell granskning av tillverkningsunderlag

dar WPQRen ingar. Det &r de inblandade parterna som maste vara dverens om bevisunderlaget/dokumentationen.

ANM prEN ISO 15614-1:2017 (revision, ej dnnu faststalld) anger att kravet pa samma fabrikat som vid provet, eller kravet pa
kompletterande slagprov, avser temperaturer under -20 °C och metoderna 111, 114, 12, 132 och 136 (alltsa ej
metoderna 133 och 138).
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445-A51 (Faststalld 2017-03-21)
Svetsprocedurprov for kélsvets, ror mot plat

Kan man, enligt EN 1SO 15614-1:2004, kvalificera svetsning av kalsvets, ror mot plat, med ett provstycke i form
av avstickare enligt figur 4 med stort huvudror?
Svar: Ja.

ANM 1 Notera att man kan behdva gora stumsvetsprov i ror for att kunna plocka ut provstycken for att prova egenskaperna, se
EN ISO 15164-1:2004 , tabell 1, fotnot f..

ANM 2 Notera att forslaget prEN 1SO 15614-1:2017 anger giltigheten for D till >0,5 D

445-A51 (Faststélld 2018-10-23)
Byte av tillsatsmaterial till hdgre slagseghet
Kan man for svetsmetoderna 135 eller 138 byta tillsatsmaterial till ett med hogre slagseghet enligt beteckningen

enligt EN 1SO 15614-1? Kan man t.ex. anvénda ett tillsatsmaterial indelat enligt T 46 6 MM 1 H5 om provet &r
utfort med ett T 46 4 MM 1 H5?

Svar: Nej. Enligt EN 1SO 15614-1:2004, respektive EN 1SO 15614-1:2017 (niva 2), avsnitt 8.4.4 far byte endast
ske till annat tillsatsmaterial med samma obligatoriska del av beteckningen.

445-A52 (Faststélld 2019-03-12)
Byte mellan flerstrang och enkelstriang
I SS-EN 1SO 15614-1:2017 avsnitt 8.4.3 Forbandstyp/svetstyp, for niva 2 finns féljande skrivelse:

j) nar krav slag-eller hardhetsprovning galler ar det inte tillatet att &ndra en tillsats i flera strangar mot en
tillsats i en stréng (eller en strang pa varje sida) eller vice versa for en given metod

Fraga 1: Innebdr detta att det att man far byta mellan flerstrang och enkelstrang for material i grupp 1.1, 8 och 41-
48 vid stumfog upp till 12 mm godstjocklek?

Svar 1: Ja.

Fraga 2: Far man for kalsvets byta mellan flerstrang och enkelstrang for dessa material oavsett godstjocklek?
Svar 2: Ja, om godstjockleken ar inom giltighetsomradet enligt tabell 8.

Fraga 3: Vilket giltighetsomréade galler for a-mattet for enkelstriang kalsvets om kvalificeringen utforts med
flerstréng i stumfog?

Exempel:

Svar 3: Giltighetsomradet baseras pé provets godstjocklek respektive a-matt enligt tabell 8. Man maste beakta att a-
mattet som anges i svetsdatabladet (WPS) ska vara relevant for enkelstriang

Anm: Det &r tillatet att plocka ut en WPS for en kalsvets fran en stumsvetsprocedur (WPQR). Material i grupp 1.1, 8 och 41-
48 kraver inte hardhetsprovning och slagprov igar inte i provningen for kélsvets, darfor kan ett byte fran flerstrang till
enkelstrang utforas.

B — Personalkvalificering

OBS! | BO1 till B17 avser tidigare utgavan SS-EN 287-1:2004 och kvarstar for information.
Dessa fragor ar under revision med avseende pa nya utgavan SS-EN 1SO 9606-1:2013

445-B01 (Faststalld 2002-10-08, reviderad 2005-10-20, reviderad 2014-03-19)
Forlangning av svetsarprévningsintyg

Kan man som svetsansvarig pa det foretag dar svetsaren arbetar men inte ar anstalld intyga forlangt godkannande
efter 6 manader for svetsarprévningsintyget enligt SS-EN 287:2011 respektive SS-EN 1SO 9606-1:2013 (samt SS-
EN 1SO 9606-2:2005 etc)?

Svar: Ja.
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445-B02 (Faststalld 2002-10-08, reviderad 2005-10-20, reviderad 2014-03-19)
Tvaarsforlangning av svetsarprévningsintyg med nya giltighetsomréden enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013

Hur skall man forfara med svetsarprovningsintyg enligt indragna SS-EN 287 nar dessa skall férnyas enligt SS-EN
ISO 9606-1:2013? Skall giltighetsomradet pa det gamla intyget korrigeras efter den nya standarden?

Svar: Om man valjer att fornya EN 287-intyg enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013 ska giltighetsomradet korrigeras
enligt SS-EN SO 9606-1:2013. De forutsattningar som anvants vid det ursprungliga provet galler for giltigheten
for det nya intyget. T.ex. kan endast giltigheten for den tillsatsmaterialgrupp som anvéndes vid ursprungsprovet
anges pa det nya intyget.

Vid fornyelsen ska ett av alternativen enligt avsnitt 9.3 1 SS_EN 1SO 9606-1:2013 anges. Notera att férnyelse av
ett EN 287-intyg enligt alternativ 9.3 a) innebar att inget nytt prov behover goras for an 3 ar efter fornyelsen.

Notera att man alltid kan vélja att utféra en helt ny prévning varvid ingen hansyn behéver tas till férutsattningarna i
tidigare provning.

NOTERA SS-EN 287-1:2004 Inledning: "Kvalificeringar enligt EN 287-1 som finns vid denna standards utgivningsdatum bor vid slutet av
deras giltighetstid anpassas till kraven i denna standard"

Det ar dock frivilligt att anvanda standard. Man kan i vissa fall ha skl att forsoka bibehalla SS-EN 287 sé lange som mojligt. Vad géller
exemplet i fragan kan det vara skal att komplettera svetsarprovet med metallfylld rorelektrod med ett bockprov.
Vid tillampning av produktstandard harmoniserad mot PED galler dessa produktstandarders daterade bindande referenser till SS-EN 287-

1:2004 tills det att ett tillagg till de harmoniserade produktstandarderna har publicerats dér referens till SS-EN 1SO 9606-1 (SS-EN 287-1:2004)
respektive SS-EN 1SO 15614-1 gors.

445-B03 (Faststalld 2002-10-08, reviderad 2005-10-20)

Giltighetsomrade med avseende pa tillsatsmaterial och svetsmetod enligt SS-EN 287-1:2004

Hur skall man tolka tabell 3 i SS-EN 287-1:2004? Kvalificerar svetsning med

— tradelektrod med metod 135 for svetsning med metallpulverfylld rorelektrod med metod 136 och vice versa?
— rorelektrod (R) med metod 136 for svetsning med rérelektrod (W) med metod 114 och vise versa?

Svar: Ja respektive Nej. Tabell 3 anger giltighetsomrade avseende tillsatsmaterial och inte avseende svetsmetod.
Normalt kvalificerar provlaggning med en metod endast svetsning med samma metod. Undantag fran detta ar
svetsning med 135 och 136 med metallpulverfylld rérelektrod.

ANM  SS-EN 287-1:2004 kapitel 5.2: "Each test normally qualifies only one welding process. A change of welding process requires a new
qualification test. Exceptions are the changes of solid wire (welding process 135) to metal flux core wire (welding process 136) or vice
versa which do not require a new qualification test (see table 3). However, it is permitted for a welder to be qualified for two or more
welding processes by welding a single test piece (multi process joint) or by two or more separate qualification tests."

EN 287-1 &r indragen. Fragan kvarstar for information.

445-B04 (Faststalld 2004-10-18, reviderad 2007-10-04, reviderad 2014-03-19)

Giltighetsomrade for svetsning i roterande rér med ytterdiameter D > 75 mm (SS-EN 1SO 9606-1:2013)

Enligt avsnitt 5.3¢ i SS-EN 1SO 9606-1:2013 tacker provlaggning i plét svetsning i roterande ror > 75 mm i lage
PA, PB, PC och PD. Ger darmed ett prov i plét i lage PF tackning for rér >75 mm i lage PC?

Svar: Nej. Det &r standardens intension att skickligheten for svetsning i ror med stora diametrar skiljer sig lite mot
svetsning i plat med avseende pa arbetsstyckets planhet. Férutom 5.3 ¢) galler &ven Tabell 9 och 10. Detta innebér t
ex att "PA plat" tacker "PA ror", "PF plat" tacker "PA och PB ror" och "PE plat" tacker "PA, PB, PC och PD ror"
for rér > 75 mm.

ANM Enligt EN 287-1:2011 var grénsen for rérdiametern 150 mm

445-B05 (Faststélld 2005-10-20, reviderad 2014-03-19)

Synundersbkning for svetsare

Finns det nagot krav pa att svetsare skall ha "god" syn och darmed genomga nagon synundersokning?

Svar: Standarderna for kvalificering av svetsare och svetsoperatorer, SS-EN 1SO 9606-1:2013 (och f.d. SS-EN
287-1:2004), SS-EN 1S0 9606-2 etc, samt SS-EN 1SO 14732:2013 (och f.d. SS-EN 1418:1998) anger inte nagot
krav pa synférmaga eller synundersokning. Man har valt att inte ta upp nagot om fysiska fardigheter i standarderna.
Detta far foretaget/arbetsgivaren sjalv reglera i intern rutin.

ANM  Om svetsaren ska utfora syning kan det finnas krav i produktstandarder som reglerar synférmaga och
synundersdkning.
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445-B06 (Faststalld 2005-10-20, reviderad 2014-03-19)
Tillgéng till och férfogande Gver svetsarprévningsintyg

Vem har tillgang till och kan forfoga dver svetsarprovningsintyg som utfardats av ett ackrediterat
certifieringsorgan? Kan svetsaren fa ut intyget vid t.ex. en avslutad anstéllning for att ta med sig och bruka pa nasta
arbetsplats eller kan foretaget neka honom detta?

Svar: De ackrediterade certifieringsorganen foljer i detta avseende SS-EN ISO/IEC 17024 dar utgdva 2003 avsnitt
6.3.2 respektive utgava 2012 avsnitt 9.4.7 anger:

"The certification body shall provide a certificate to all certified persons. The certification body shall

maintain sole ownership of the certificates.”

Certifieringsorganet ager darmed intyget. De har dock en skyldighet att férse en person med intyget som de stéllt ut
till denne. Svetsaren har alltsa ratt att fa ut intyget. Om arbetsgivaren nekar kan svetsaren fa ut en dubblett av
kontrollorganet (mojligtvis forknippat med en kostnad). D& &r dock detta inte bekréftat ("paskrivet") med
sexmanadersintervall.

445-Bo7(Faststalld 2006-11-15_Freviderad 2014-03-19. ersatt av B34)

445-B08 (Faststalld 2006-11-15, reviderad 2009-03-25, reviderad 2014-03-19)
Giltighetsomréade for kélsvets vid svetsarprévning med stumsvets
Vad blir giltighetsomradet for kalsvetsning om man har lagt ett stumsvetsprov?

Svar: Giltighetsomradet for kélsvets skall vara enligt tabell 8 i SS-1SO 9606-1:2013 respektive tabell 5 i SS-EN
I1SO 9606-2:2005 oavsett om provstycket &r ett stumsvetsprov eller kélsvetsprov.

Exempel 1: Provstyckets godstjocklek 2 mm ger giltighetsomradet 2 till 3 mm
Exempel 2: Provstyckets godstjocklek 5 mm ger giltighetsomradet 3 mm till obegransad godstjocklek

445-B09 (Faststalld 2007-05-03)

Giltighetsomrade for skyddsgas med He (SS-EN 1SO 9606-2)

Vad menas med att en 6kning av He-innehallet i skyddsgasen med mer dn 50% for svetsmetod 131 kréaver ett nytt
prov enligt avsnitt 5.3 i SS-EN 1SO 9606-2?

Svar: Det betyder att He-innehallet inte far vara mer &n 50 procent (ej procentenheter) mer &n He-innehallet i
skyddsgasen som anvéndes vid provet. T ex om provet dr lagt med ArHe30 (30 % helium) far skyddsgaser med
mellan 0 till 45 % He anvandas.

445-B10 (Faststalld 2007-05-03)
Granskare/granskande organ och erkanda tredjepartsorgan

Hur beddms svetsarprévningsintyg dér man inte kanner till den som stéllt ut det, granskaren? Hur vet man om den
som stéllt ut ett svetsarprévningsintyg &r ett erként tredjepartsorgan?

Svar: Bedémning av svetsarprévningsintyg (eller granskaren? av detta) sker vid en kravgenomgang dar tillverkaren
och eventuellt andra parter beslutar om intygens tillamplighet utifran de krav som stélls pa produkten?. Granskaren
kan vara fran tillverkaren (forsta part), kunden (andra part) eller fran ndgon oberoende av dessa (tredje part) som i
sin tur kan vara fran ett erként tredjepartsorgan (att i Sverige likstallas med ett ackrediterat organ). Om ett erkant
tredjepartsorgan kravs (som granskare) kan detta organ verifieras via nedanstaende lankar.

Ackrediterade organ i Europa: www.european-accreditation.org

Ackrediterade organ i 6vriga varlden: www.ilac.org

Anmdlda organ (Europakommissionens databas Nando): http://ec.europa.eu/enterprise/newapproach/nando/

! Granskaren 4r den som "4r utsedd att verifiera Gverensstammelse med tillimpad standard"

2 Vid svetsning av tryckbarande anordningar under kategori Il eller hogre enligt AFS 1999:4 krévs att det tredjepartsorgan som utfardat intyget
har gjort det i egenskap av ett anmélt organ eller erként tredjepartsorgan for svetsarprévning
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445-B12 (Faststalld 2008-04-09, reviderad 2014-03-19)

Angéende byte av granskare/granskande organ vid forlangning av svetsarprévning

Far man byta granskare/granskande organ vid forlangning av ett svetsarprévningsintyg enligt SS-EN 1SO 9606-
1:2013 etc? Vad galler om granskaren/granskande organet &r ett oberoende organ?

Svar: Standarderna SS-EN 1SO 9606-1:2013 etc anger inget krav pa att granskaren/granskande organet maste vara
densamma vid férlangning som vid det ursprungliga provet. Om detta &r mdjligt beror av granskarens/granskande
organets rutiner?.

2 om granskaren dr ett ackrediterat certifieringsorgan &r rutinerna godkénda av SWEDAC

ANM Samma galler for EN 287-1:2011 etc

445-B13 (Faststalld 2008-04-09)

Angaende a-matt for kélsvets i SS-EN 1SO 9606-2

I figur 2 och 4 i SS-EN 1SO 9606-2 anges a-mattet till 0,5t <a <t, men i tabell 8 till 0,5t < a < 0,7t.Varfor denna
skillnad? Om man t ex svetsar plat/rértjocklek 3 mm kan a-mattet enligt de tva figurerna vara sa stort som 3 mm
(1,5 - 3 mm), men giltighetsomradet enligt tabell 8 blir da snavare, bara 1,5 - 2,1 mm.

Svar: Det skall vara 0,5t < a < 0,7t i bade figurerna och tabellen ( motsvarande tabell och figurer i EN 287-1 ar
korrekta). Observera att a-mattet som anges galler provstycket. SS-EN 1SO 9606-2 anger inte ndgot
giltighetsomrade for a-mattet.

ANMARKNING Om det behdvs sdrskilda WPSer for svetsarprévning ar detta olyckligt och bor forandras

445-B14 (Faststélld 2009-03-25, reviderad 2014-03-19)

Angéende forléangning av svetsarprévningsintyg och aterskapande av ursprungligt prov

Vad galler d& man ska ta provbitar ur produktion for att forlanga kombinationsintyg? Maste man ta ut tva prover
for varje ursprunglig provlaggning? Hur blir det da med aterskapandet?

Om det ursprungliga provet ar lagt med ett D60- och ett D440-ror, far man forlanga med provning i produktion for
ett D400-ror?

Svar: Ja. Standarden anger i SS-EN 1SO 9606-1:2013 avsnitt 9.3 b) att godstjocklek och rérdiameter inte behdver
beaktas.

9 ersatt av B34)

445-B16 (Faststalld 2010-10-12)
Tid for bekréftelse av giltighet vid svetsarprovning

SS-EN 1SO 9606:2013 anger att intyget ska bekraftas var sjatte manad. Inom vilken tidsperiod mer precist kan
sjélva signeringen ske?

Svar: SS-EN 1SO 9606:2013 anger inga toleransgrénser for nar “bekréftelse av giltighet” av giltighet ska ske. Detta
ar utmarkt eftersom foretaget kan vilja l6sa detta pa olika sétt. Bekréftelsen galler att svetsaren har svetsat inom
giltighetsomradet for varje 6-manadersperiod. Den som granskar intyget ska kunna se en bekraftelse senast 6-
manader provlaggning etc. Intyget kan bekréaftas mellan ménad 4 till och med manad 6 inom varje 6-
manadersperiod efter provlaggningen.
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445-B17 (Faststalld 2011-03-08)
Svetsldge for roterande ror

Vilket &r provningslaget for svetsning "klockan elva" (lutning 30° mot horisontal) vid svetsning av roterande rér
och vad ger det for giltighetsomrade enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013?

Svar: | standarden SS-EN 1SO 6947:2010 ar svetsning "klockan elva" (lutning 30° mot horisontal) produktionslage
i lage PF respektive PG eftersom lutningen dverstiger 15°. Dessutom anger SS-EN 1SO 6947:2010 att
toleransgransen for lutningen for provstycke ar £ 5°, vilket skulle betyda att svetsning "klockan elva" inte &r ett
tillatet provningslage.

Speciellt for svetsning pa roterande ror i lage "klockan elva" (lutning 30° mot horisontal) ska betecknas PA och ger
ett giltighetsomréade for svetsning till + 40° fran huvudsvetslage PA.

445-B18 (Faststélld 2012-03-27, reviderad 2013-10-23)
Haftsvetsning enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013)
Maste haftsvetsar utforas i samma svetslage som resten av provet enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013?

Svar: Ja, SS-EN ISO 9606-1 avsnitt 6.3 anger att svetsningen ska utféras under “normala
produktionsforhallanden”. Att sitta ssmman provstycket for svetsning ingér i kvalificeringen.

445-B19 (Faststélld 2012-03-27)
Provstavens bredd vid bockprovning
Vilken bredd ska provstaven ha vid bockprovning av rér med t12,1 och D115?

Svar: Tillagget SS-EN 1SO 5173:2010/A1:2011 anger att bredden ska vara t+0,05*D, max 40 mm, alltsa i detta fall
18 mm.

445-B20 (Faststélld 2012-03-27, reviderad 2013-10-23)

Angivelse av métt (SS-EN SO 9606-1:2013)

I SS-EN 1SO 9606-1:2013 avsnitt 5.7 anges "Det &r inte avsikten att godstjocklekar och ytterdiametrar skall métas
exakt utan snarare att filosofin bakom de i Tabell 4 och 5 angivna vardena skall tillampas". Hur mycket far angivna
matt variera?

Svar: Meningen &r att man inte ska behdva diskutera smé avvikelser utan ge sakkunniga utrymmet for en skalig
beddémning. Som végledning kan man anvanda gangse avrundningsregler enligt ISO 31/0 (round-to-even method).
I SS-EN ISO 9606-1 anges t.ex. mattet 12 mm och inte 12,0 mm. Med ndmnda avrundningsregler kan 11,5 till 12,4
mm anses vara 12 mm. Utover detta maste man gora en bedémning fran fall till fall.

ANM Exempelvis forekommer att stélleverantorer garanterar < 6 % avvikelse pa godstjockleken (6 % av 12 &r 0,72).

445-B21 (Faststalld 2012-10-16, reviderad 2014-03-19)
Kompletterande kélsvetsprov enligt SS-EN I1SO 9606-1:2013

Vad galler for kompletterande kélsvetsprov med avseende pa antal provstycken som ska svetsas, svetslage och

pléattjocklek for provstycke, samt giltighetsomrade?

Svar: SS-EN 1SO 9606-1:2013avsnitt 5.4 e) anger féljande:
Butt welds may qualify fillet welds if a supplementary fillet weld test piece (see Figure 3) is welded with each process, filler
material (FM) group and electrode covering/core, in accordance with Tables 3, 4, and 5. The test piece shall be at least 10
mm thick, or the thickness of the butt weld test piece if the thickness is less, and completed using a single layer in the PB
position. For this supplementary test, the welder shall be qualified for all fillet welds as given for the butt weld qualification
variables related to the range of qualification for fillet welds (e.g. Tables 7, 8, 9, 10 and 12). Fillet weld positions PA and
PB are qualified by this test.

Det innebr att ett kalsvetsprov utfort med enkelstrang i svetslage PB med plattjockleken minst t10, eller

tjockleken for stumsvetsprovstyckena om dessa r tunnare, ar kompletterande. Annan kélsvetsprovning som utfors

ar inte kompletterande for att ge giltighet enligt dvrig stumsvetskvalificering, utan ger endast giltighet som ett

vanligt kalsvetsprov. Efter det kompletterande kélsvetsprovet ar alltsa svetsaren kvalificerad for kalsvetsning med

parametrar enligt dennes stumsvetsprov relaterat till giltighetsomraden for kalsvets i SS_EN 1SO 9606-1:2013.

ANM 1  Syftet med det kompletterande kélsvetsprovet &r att svetsaren med detta prov i princip ska ha de forutsattningar som géllde enligt
tidigare utgdvan EN 287-1:2004 dar stumsvets téckte kilsvets.
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445-B22 (Faststalld 2013-03-19, reviderad 2013-10-23)
Gassvetsning av provstycke for svetsarprovning enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013

I SS-EN ISO 9606-1 anges att for metod 311 kraver en dndring av motsvetsning till fransvetsning, och omvént, en
ny svetsarprévning. Kan detta utforas i samma provstycke och darmed anges pa intyget?

Svar: Ja, under forutsittning att det finns svetsdatablad (WPS)for respektive teknik, att man kan fa in start och
stopp for varje teknik i provlangden (minst 150 mm), samt att féreskriven provning kan utforas for respektive
teknik. Det kan dock vara ldmpligare att svetsa ett provstycke for varje teknik och skriva ett “kombinerat intyg”.

445-B23 (Faststalld 2014-03-19)

Forlangning avseende kompletterande kéalsvetsprov enligt SS-EN ISO 9606-1:2013

Vad galler for 2-arsforlangning med avseende pa kompletterande klsvetsprov enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013?
Svar: Intyg med kompletterande kélsvetsprov enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013 avsnitt 5.4 e) forlangs (avsnitt 9.3 b))
pa samma satt som vanliga intyg fran kélsvetsprov. Tillverkaren kan naturligtvis valja att lata svetsaren svetsa ett
separat provstycke och utsétta det for brytprovning (protokoll arkiveras med intyget). Om nya stumsvetsprov laggs
(avsnitt 9.3 a)) gors dven ett nytt kompletterande kalsvetsprov.

ANM  Granskaren maste dvervaka svetsningen av provstycket for det ursprungliga kompletterade kalsvetsprovet, men inte 6vervaka
svetsningen som eventuellt utfors vid en forlangning.

445-B24 (Faststélld 2014-10-22)

Tilldmpning av forldngning enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013 avsnitt 9.3 ¢)

Hur tillampas foérlangning utan noterad tidsgréns for intyget, avsnitt 9.3 ¢) enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013?
Svar: Avsnitt 9.3 ¢) i SS-EN 1SO 9606-1:2013 anger:

Svetsarens godkannande for alla intyg galler sd lange som de bekraftas enligt 9.2 och under forutsattning att alla
féljande villkor &r uppfyllda:

e svetsaren arbetar for samma tillverkare som han eller hon godkéandes fér och som ar ansvarig for
tillverkningen av produkten
o tillverkarens kvalitetsprogram har verifierats enligt 1ISO 3834-2 eller 1SO 3834 3
e tillverkaren har dokumenterat att svetsaren har astadkommit svetsar av godkénd kvalitet baserat pa
tillverkningsstandarder. De undersokta svetsarna ska bekrafta foljande forhallanden: svetslage(n), svetstyp
(FW, BW), rotstdd (mb) eller inget rotstod (nb).
Vid utfardandet av intyget efter provlaggning maste detta alternativ, samt vem som 4ar tillverkare, framga av
intyget. Under forutséttning att en representant for tillverkaren, som kan vara granskaren, bekréftar att svetsaren
arbetat inom giltighetsomradet (avsnitt 9.2), och att ovanstéende villkor (punktsatser) ar uppfyllda, har inte
kvalificeringen nagon tidsgrans. Svetsaren maste alltsa arbeta hos samma tillverkare som ska ha ett kvalitetssystem
enligt lagst 1SO 3834-3 och som har en dokumenterad uppféljning av svetskvalitén med sparbarhet till svetsaren
och namnda férhallanden.

ANM  Certifieringsorganen har inte mojlighet att utfarda intyg enligt avsnitt 9.3 ¢) med ackreditering av Swedac, med hanvisning till krav pa
tidsbegransning i EN 1SO 17024.

445-B25 (Faststalld 2014-10-22)

Giltighetsomrade for tjockleken respektive svetslage vid kompletterande kélsvetsprov enligt SS-EN 1SO 9606-
1:2013

Hur utlases giltighetsomradet for materialtjocklek respektive svetslage for kalsvetsning vid tillampning av
kompletterande kalsvetsprov enligt SS-EN ISO 9606-1:2013?

Svar: Parametrarna som anvants vid stumsvetsproven(!) anvands for att ta ut giltighetsomradet for kalsvetsning
fran “kélsvetstabellerna”, tabell 8 for materialtjocklek och tabell 10 for svetslage.

445-B26 (Faststélld 2014-10-22)

Forlangning avseende kompletterande kélsvetsprov enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013

Vad galler for 2-arsforlangning med avseende pa kompletterande kélsvetsprov enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013?
Svar: Intyg med kompletterande kélsvetsprov enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013 avsnitt 5.4 e) forlangs (avsnitt 9.3 b))
pa samma satt som vanliga intyg fran kalsvetsprov. Tillverkaren kan naturligtvis valja att 1ata svetsaren svetsa ett
separat provstycke och utsétta det fér brytprovning (protokoll arkiveras med intyget). Om nya stumsvetsprov 1aggs
(avsnitt 9.3 a)) gors dven ett nytt kompletterande kalsvetsprov.

ANM  Granskaren méste dvervaka svetsningen av provstycket for det ursprungliga kompletterade kalsvetsprovet, men inte 6vervaka
svetsningen som eventuellt utfors vid en forlangning.
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445-B27 (Faststalld 2014-10-22)
Fjarrkontroll vid svetsarprévning enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013

Ar svetsning med fjarrkontroll/fjarreglage for styrning av svetsparametrarna, t.ex. av start och stopp, vid
svetsarprovning en vésentlig parameter?

Svar: Nej. Parametrarna maste dock ligga inom giltighetsomradet i svetsdatabladet (pWPS/WPS).

445-B28 (Faststalld 2016-10-18)
Svetsarprovning for nickel

Vilken standard ska anvandas for kvalificering av svetsare for att fa giltighet for svetsning av rostfritt stal (grupp 8
och 10) med nickelbas tillsatsmaterial?

Svar: Béde 1SO 9606-1 med tillsatsmaterial FM6 och 1SO 9606-4 kan anvéndas.

445-B29 (Faststalld 2017-03-21)

Angivelse av och giltighet fér grundmaterial enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013

Ska grundmaterialet som anvénts samt giltighetsomradet for grundmaterial anges i svetsarprovningsintyg enligt
SS-EN 1SO 9606-1:2013, d&ven om grundmaterial inte tydligt listas som en vasentlig parameter i avsnitt 5.1?
Svar: Ja, den materialgrupp som anvants vid prévningen samt giltighetsomradet

1-11 ska framga av intyget.

1SO 9606-1:2013 avsnitt 5.1 anger:

Grundmaterialets grupper och undergrupper, enligt ISO/TR 15608, som anvénds i provningen ska anges pa
svetsarens prévningsintyg.

Avsnitt 5.5.2 anger:

Svetsning med ett tillsatsmaterial i en grupp kvalificerar svetsaren for svetsning med alla andra tillsatsmaterial

inom samma grupp, liksom i andra grupper angivna i tabell 3, samt svetsning p& grundmaterial fran grupp 1 till
11.

Bilaga A (informativ) anger dven att grundmaterialgruppen ska framga i intyget inklusive giltighetsomradet.

ANM  Standarden galler for svetsning av stal och avser svetsarens handlag. Tillverkare maste naturligtvis tillse att
kombinationen mellan tillsatsmaterial och grundmaterial ger relevanta egenskaper, t.ex. genom styrning med
PWPS/WPS.

445-B30 (Faststalld 2017-03-21)
Provstycken for kvalificering av svetsare for svetsning av avstickare

Kan man anvinda ett provstycke enligt EN 1SO 9606-1:2013, figur 6 (rér mot plat), for kvalificering av svetsare
for svetsning av avstickare mot stort huvudror, t.ex. D8 t1 mot huvudrér D38?

Svar: Nej, enligt EN 1SO 9606-1:2013 avsnitt 5.4 d) anges att ”stumsvetsar pa ror galler for alla avstickare med
vinkel >60°”. Enligt avsnitt 5.3 &r detta dock mdjligt om huvudroret dr D > 500 mm.

445-B31 (Faststélld 2017-03-21)

Kvalificering av svetsare for svetsning av fyrkantsror

Hur sker svetsarprovning for att kvalificera svetsning av fyrkantsror enligt EN 1SO 9606-1:2013, t.ex. for rérande
mot rorande, rorande mot rorsida eller rér mot pléat?

Svar: EN ISO 9606-1:2013 avsnitt 4.3.1 anger att ”T” star for “r6r”, och att (fotnot) med rér menas “’ror”, tub”
eller “konstruktionsror” (t.ex. VKR-profil). Avsnitt 5.1 anger att formvara (plat eller ror) ar en vasentlig parameter.
Tabell 7 som anger giltighet for diameter, anger i fotnot a att ”for icke runda konstruktionsror ar D mattet for den
mindre sidan”.

Svetsning av fyrkantsror kan kvalificeras med provl&dggning med runda rér eller fyrkantsror enligt figur 5 for
stumsvets och figur 6 for kélsvets. Svetsning av fyrkantsrdr rordnde mot rérsida (med samma diameter) ska darmed
kvalificeras med tvé provstycken.

ANM  Eftersom svetsning av fyrkantsrér och runda ror skiljer sig avseende handlaget bor svetsarprévningen spegla
produktion i stdrsta mdjliga utstréckning.

445-B32 (Faststalld 2017-10-25)
Provlaggning SS-EN 1SO 9606-1:2017 for giltighet for svetsning av rér instucket i ror

Vad ska man gora for provlaggning for att fa giltighet for svetsning av ett det kalsvetsférband som uppstar nar ett
ror &r instucket i ett annat ror enligt SS-EN 1SO 9606-1:2017?

Svar: Kalsvets pa ror enligt SS-EN 1SO 9606-1:2017 figur 6 ger giltighet for denna forbandstyp.
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445-B33 (Faststalld 2017-10-25)

Giltighet for svetsgodstjocklek for férband med flera metoder enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013

Vad ar giltigheten, enligt SS-EN 1SO 9606-1:2013, for svetsgodstjockleken for den del av svetsgodset som ar
utford med ena svetsmetoden i en svets > 12 mm som svetsats med flera metoder?

Svar: Vid svetsning med en kombination av metoder far man en giltighet for svetsgodstjockleken per metod samt
en giltighet for kombination av metoderna, se SS-EN 1SO 9606-1:2013, tabell 1. Enligt tabell 6 fotnot f ar
giltigheten for den del av svetsgodset som svetsats med ena metoden baserad pé tjockleken pé den del av
svetsgodset som svetsats med denna metod, alltsa:

Provstycke Giltighetsomrade
S1+5=12,1mm >3 mm
St =3 mm 3-6mm
S2 = 9,1 mm 3-18,2 mm
S1+S2=8mm 3-16 mm
St =3 mm 3-6mm
S2=5mm 3—-10mm

445-B34 (Faststalld 2018-03-20)

Svetsarprovning for pasvetsning

Hur hanterar man svetsarprévning for pasvetsning?

(Ersatter frdgorna B07 och B15 som stryks ur listan)

Svar: Ett stumsvetsprov enligt SS-EN 1SO 9606-1 kvalificerar pasvetsning vilket medfor att ett standardprovstycke
kan anvandas. Exempelvis kan man lagga ett stumsvetsprov med rotstdd och/eller flera lager for att efterlikna en

pasvetsning. En procedurprovning enligt ISO 15614-7 medfor inte att svetsaren blir kvalificerad enligt SS-EN 1SO
9606-1.
ANMARKNING 1SO 15614-1 avsnitt 5 anger att svetsaren som utfor proceduren kan fé ett svetsarprévningsintyg enligt 1ISO

9606-1, 1SO 9606-4 eller 1SO 14732. Motsvarande text finns inte med i 1ISO 15614-7 och inte heller nagra
referenser till ISO 9606 eller 14732.

C — kvalifikationskrav vid svetsning och l6dning av tryckkarl

EU-kommissionen har tillsatt en arbetsgrupp, working group "Pressure™, som faststéller
officiella "guidelines" som publiceras pa
http://ec.europa.eu/DocsRoom/documents/5202/attachments/1/translations/en/renditions/pdf

445-C01 (Faststalld 2002-10-08)
Beddmning av WPOR

Om man ér godkénd enligt modul H enligt direktivet (PED) kan man sjalv beddma om en WPQR ar tillrackligt
kvalificerad for svetsning i kategori Il — 1V (PED)?

Svar: Nej, personal och procedurer skall alltid godtagas av ett anmalt organ eller erként tredjepartsorgan for
svetsning i kategori Il — V.

445-C02 (Faststalld 2002-10-08, reviderad 2005-10-20 & 2008-10-15)

Svetsa tryckbédrande anordning utan WPS

Kan en tillverkare svetsa i kategori | (PED) utan WPS i nyproduktion som faller under PED (AFS 1999:4)?
Svar: Nej, om man endast foljer direktivet (PED) skall WPS:en vara kvalificerad.

445-C03 (Faststalld 2002-10-08)

Sparbarhet for WPS vid svetsning av tryckkarl

Skall en tillverkare dokumentera sparbarhet mellan svets och anvand WPS i kategori | — IV (PED)?
Svar: Ja.

445-C04 (Faststalld 2002-10-08, reviderad 2005-10-20)
Giltighetsomréde for WPQR

SS-EN ISO 15614-1:2004 séager att det skall vara slagprovning pa material som har specificerade
slagseghetsegenskaper fr.o.m. 12 mm. Behdvs det da slagprov pa grupp 1 och 8 (CR 1SO 15608:2000) material.

Svar: Ja, direktivet (PED) har detta krav.
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445-C05 (Faststalld 2002-10-08, reviderad 2005-10-20)
Giltighet efter revidering av standard

Kan befintliga WPSer kvalificerade enligt SS-EN 288-3, med tillaggskrav enligt harmoniserad produktstandard,
skrivas om med nya giltighetsomraden enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004 med eventuella tillaggskrav enligt
harmoniserad produktstandard?

Svar: Ja, om tillverkaren gor den beddmningen och om det anmélda organet godtar detta.
NOTERA Observera texten i anmarkningen i avsnitt 1 av SS-EN 288-3.

445-C06 (Faststalld 2003-03-20, reviderad 2005-10-20, 2011-03-08, 2011-10-18)

Slagseghet for material som tillhér materialgrupp grupp 8 enligt CEN ISO/TR 15608

Hur ska slagsegheten for material som tillhér materialgrupp 8 (SIS-CEN ISO/TR 15608:2007) verifieras enligt EN
13445:2009?

Svar: Procedurkvalificering enligt EN 13445:2009 for material som tillhér materialgrupp 8 ska utféras i HAZ och
svets mot fordran min 40 Joule vid lagsta driftstemperatur och bara vid svetsprovstycken med godstjocklek ner till
dér en halvprovstav kan tas ut for verifierande slagprovning.

Da driftstemperatur understiger -105 °C skall segheten verifieras och uppfylla fordran min 40 Joule med provning
utford vid -196 °C (se EN 13445-4:2009 avsnitt 8.2 2)

445-C07 (Faststélld 2003-03-20, reviderad 2005-10-20, 2011-03-08, 2011-10-18)

Slagseghet for material som tillhér materialgrupp grupp 10 enligt CEN ISO/TR 15608

Hur ska slagsegheten for material som tillhér materialgrupp 10 (SIS-CEN ISO/TR 15608:2007) verifieras enligt
EN 13445:2009?

Svar: | EN 13445-2:2009 avsnitt 4.1.6 anges att fordran for grundmaterial som tillhér materialgrupp 10 &r min 40
Joule. I EN 13445-2:2009 avsnitt B.2.3 anges att samma fordran géller svets och HAZ. Provningstemperaturen ges
av tjocklek och anvandningstemperatur enligt nagon av figurerna B.2-9, B.2-10 och B.2-11 beroende av
materialets hallfasthet.

445-C08 (Faststalld 2002-10-08, reviderad 2003-10-02)
Anvandning av tidigare kvalificerad WPQR

Kan man anvénda en tidigare kvalificerad WPQR enligt annat direktiv eller standard som ej uppfyller direktivets
(PED) krav for svetsning i kategori Il — 1V (PED)?

Svar: Nej
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445-C09 (Faststalld 2003-10-02, reviderad 2005-10-20, 2009-10-06, 2011-03-08, 2011-10-18, 2015-10-21)
Tillaggskrav till kvalifikationskrav for svetsning av tryckkaérl

Vilka tillaggskrav (ytterligare verifikationsprovning) galler for kvalificering av svetsare och svetsprocedurer vid
svetsning av tryckkarl?

Svar: Enligt SS-EN 13445:2009 avsnitt 7 galler foljande tillaggskrav.

Svetsar-/operat6rsprovning: SS-EN 287-1:2011 eller SS-EN 1418:1997 (aven SS-EN I1SO 14732:2013 &r
tillamplig), inga tilldggskrav anges
Procedurkontroll; SS-EN 1SO 15614-1:2004: Féljande tre generella tillaggskrav galler:
1. Svetsgodsdragprov
For provplatar pa stumsvetsar i tjocklek 20 mm eller darover skall ett langdsvetsdragprov med
minimidiameter minst 6 mm utforas i enlighet med SS-EN 876:1995 och Rer, Rm 0ch As skall uppfylla de
krav som &r specificerade for grundmaterialet, eller for svetstillsatsmaterialet eller andra relevanta vérden
som man tagit speciell hansyn till vid berékning och konstruktion. Om berakningstemperaturen ar hdgre
an 300°C skall dragprovet utforas vid berdkningstemperaturen.
ANM  Med provplatar menas de pléatar som anvands vid kvalificeringen enligt SS-EN 1SO 15614-1.
2. Mikroprov
Mikroprov skall utféras for material som tillhdr materialgrupp 8.2 och 10. Provet skall uppvisa en typisk
materialstruktur. For material som tillnér materialgrupp 8.2 tillats enskilda isolerade mikrosprickor med en
langd som inte 6verstige 1,5 mm. For material som tillhdr materialgrupp 10 skall ferrithalten i HAZ vara
mellan min 30 % och max 70 %. | hogtemperaturdelen av HAZ, pa ett avstand av omkring tva korndiametrar
fran smaltgransen far ferrithaletn inte dverstiga 85 %. For de fall da svetstillsatsmaterialet &r av austenit-
ferritisk matchande typ skall ferrithalten i svetsgodset och vara mellan 30 % och 70 %. Ferrithalten skall matas
med metallografiska metoder. Om svetstillsatsmaterialet ar av annan typ géller inte kravet pa ferrithalt.

3. Slagprovning
Slagprovning skall utféras enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004. Dessutom skall slagseghetskraven i EN 13445-
2:2009 Annex B tillampas. Fordringarna i SS-EN 13445-2:2009 Annex B metod 1 och metod 2, sammanfattas
nedan:

Metod 11. (géller ej grupp 10 material): Slagprov skall utféras nar det gar att f& ut 5 mm provstavar. Minfordran
for grundmaterial ar 27 J for ferritiska och stél legerade med 1,5 % till 5 % Ni. For material som tillhor
materialgrupperna 8 och 9.3 & minfordran 40 J.

NOTERA 1 Ibland kan ett segare grundmaterial &n det som specificerats behovas for att uppfylla fodringarna pé slutprodukten.

Metod 22. Slagprov skall utforas nar det gar att fa ut 5 mm provstavar. Fér C, CMn, Ni-legerade stal, finkornstal.
Minkrav for grundmaterial ar 27 J for Re <355 MPa och 40 J for Re > 355 MPa, och fér materialgrupp 10, 40 J vid
provningstemperaturen

NOTERA 2 att man skall vara observant pa sarskilda krav pa ytterligare verifierande provning, som eventuellt framkommer vid
riskbedémningen.

445-C10 (Faststalld 2004-10-18)

Avspanningsglédgning

Om man gjort en WPQR med avspanningsglodning dar annan temperatur, godstjocklek och halltid an den i de
harmoniserade standarderna, vad skall féljas?

Svar: Féljer man en harmoniserad standard skall parametrarna angivna i denna innehéllas.
NOTERA tillverkaren har ansvaret for att géra beddmningen. Skall dven beddmas och godtas av det anmélda organet

445-C11 (Faststélld 2014-03-19)

Tilldggskrav for svetsning av tryckkérl i aluminium

Vad galler for svetsprocedurkontroll vid svetsning av tryckkarl av aluminium?

Svar: Enligt avsnitt 7.4 i EN 13445-8, sker hanvisning for svetsprocedurkontroll till ISO 15614-2 (istéllet for
15614-1) och tillaggskraven enligt avsnitt 7.3 i EN 13445-4. Dock &r slagprovning och mikroprovning inte
tillampligt for aluminium. Alltsé blir det enda relevanta tillagget ett langssvetsdragprov enligt féljande:

For provplatar pa stumsvetsar i tjocklek > 20 mm ska ett langssvetsdragprov med minimidiameter > 6 mm utféras i
enligt med EN 876:1995 och Rerr, Rm 0ch As ska uppfylla grundmaterialets specificerade minimikrav eller for
svetsmaterialet kraven i EN 13445-2:2009, avsnitt 4.3.5 eller andra relevanta varden som man tagit speciell hénsyn
till vid berdkning och konstruktion.
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445-C12 (Faststélld 2014-10-22)

Tilldggskrav for svetsning av tryckkérl i aluminium

Vad géller for svetsprocedurkontroll vid svetsning av tryckkérl av aluminium?

Svar: Enligt avsnitt 7.4 i EN 13445-8:2014, sker hanvisning for svetsprocedurkontroll till ISO 15614-2 (istallet for
15614-1) och tillaggskraven enligt avsnitt 7.3 i EN 13445-4:2014. Dock ar slagprovning och mikroprovningl inte
tillampligt for aluminium. Alltsa blir det enda relevanta tillagget ett langssvetsdragprov enligt foljande:

For provplatar pa stumsvetsar i tjocklek > 20 mm ska ett ldngssvetsdragprov med minimidiameter > 6 mm utféras i
enligt med EN 1SO 5178:2011 och Rer, Rm 0ch As ska uppfylla grundmaterialets specificerade minimikrav eller
for svetsmaterialet kraven i EN 13445-2:2014, avsnitt 4.3.5 eller andra relevanta varden som man tagit speciell
hansyn till vid berékning och konstruktion.

1 Mikroprovning ska utforas for materialgrupp 23.

445-C13 (Faststalld 2015-03-25)
Tillampning av SS-EN 1SO 9606-1:2013 med harmoniserade produktstandarder for tryckbarande anordningar

Kan SS-EN 1SO 9606-1:2013 tillampas for svetsarprévning i stél vid tillampning av harmoniserade
produktstandarder for tryckbdrande anordningar, t.ex. EN 13445 och 134807

Svar: Ja, under forutsattning att tillverkaren beaktar detta i en riskanalys, bedémer att ISO 9606-1 &r likvardig med
EN 287-1 och noterar en avvikelse i riskanalysen. Granskaren, d.v.s. utstallaren av intyget, maste i detta fall vara
ett anmalt organ eller erként tredjepartsorgan.

ANM Notera att de harmoniserade produktstandarderna har daterade referenser for kvalifikationskrav for svetsning, vilket i detta fall & EN
287-1:2011, varfor en avvikelse maste noteras av tillverkaren. 1ISO 9606-1 kan anses vara tekniskt ekvivalent med EN 287-1 och
inga skillnader mellan dessa standarder medfér ndgon teknisk avvikelse vid tillimpning av AFS 1999:4. Men eftersom anordningar i
kategori 11-1V, dér personal enligt AFS 1999:4 bilaga 1 avsnitt 3.1.2 ska vara beddmd och godtagenav ett kompetent
tredjepartsorgan, kan detta organ ha rutiner som medfor begransningar som maste beaktas. Ett exempel pa detta kan vara tillimpning
av omvalidering utan noterad tidsgrans for intyget, se 1SO 9606-1 avsnitt 9.3 c).

445-C14 (Faststalld 2015-10-21)
Tillaggskrav till kvalifikationskrav for svetsning av trycksatta ror.

Vilka tillaggskrav (ytterligare verifikationsprovning) galler for kvalifikation av svetsare och svetsprocedurer vid
svetsning av trycksatta ror?

Svar: Enligt SS-EN 13480-4:2012 géller foljande tillaggskrav:

Svetsar-/operatorsprovning: SS-EN 287-1:2011 eller SS-EN 1418:1997 (dven SS-EN 1SO 14732:2013 &r
tillamplig), inga tilldggskrav anges.

Procedurkvalificering: Ska folja nedstaende krav inom tillhérande kategori.

Kategori | Krav

I, 1 Svetsprocedurerna ska vara godkanda enligt SS-EN 1SO 15614-1:2004+A1:2008, SS-
EN ISO 15613:2004 av ett kompetent tredjepartsorgan.

I Svetsprocedurerna for tryckbarande delar ska vara godké&nda enligt SS-EN 1SO
15614-1:2004+A1:2008 eller SS-EN ISO 15613:2004, om inte
konstruktionsspecifikationen anger att SS-EN 1SO 15611:2003 eller SS-EN ISO
15612:2004 &r acceptabel.

0 Svetsprocedurer for tryckbérande delar ska vara godkanda enligt SS-EN ISO 15614-
1:2004+A1:2008, SS-EN ISO 15611:2003, SS-EN 1SO 15612:2004 eller SS-EN 1SO
15613:2004. Svetsprocedurer for icke-tryckbarande delar ska vara godkénda enligt
SS-EN 1SO 15610:2003.

ANM. Kategorier definieras i EN 13480-1:2012
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445-C15 (Faststélld 2015-10-21)

Tilldggskrav till kvalifikationskrav for svetsning av eldrérspannor.

Vilka tillaggskrav (ytterligare verifikationsprovning) galler for kvalifikation av svetsare och svetsprocedurer vid
svetsning av eldrdrspannor (SS-EN 12953)?

Svar: Enligt SS-EN 12953-4:2002 avsnitt 5.1.3 och 5.15 géller foljande tillaggskrav.
Svetsar-/operat6rsprovning: SS-EN 287-1:2011 eller SS-EN 1418:1997 (&ven SS-EN SO 14732:2013 ar
tillamplig), inga tillaggskrav. Provning ar dock inte obligatorisk i pannkategori I.

Procedurkvalificering: EN 288-3:1997 (dven SS-EN 1SO 15614-1:2004 &r tillamplig), inga tilldggskrav.
Kvalificering ar dock inte obligatorisk i pannkategori I.

445-C16 (Faststélld 2015-10-21)

Tillaggskrav till kvalifikationskrav for svetsning av vattenrérspannor.

Vilka tillaggskrav (ytterligare verifikationsprovning) galler for kvalifikation av svetsare och svetsprocedurer vid
svetsning av vattenrdrspannor (SS-EN 12952)?

Svar: Enligt SS-EN 12952-6:2011 avsnitt 6, 7 oc A3.2.1 géller foljande tillaggskrav:

Svetsarprévning: SS-EN 287-1:2011 eller SS-EN 1418:1997 (dven SS-EN 1SO 14732:2013 ér tillamplig), inga
tillaggskrav. For kompoundror maste provningen utforas i kompoundror

ANM avsnitt A 3.2.1 omfattar kompoundmaterial (clad materials) och inte kompositmaterial

Procedurkvalificering: SS-EN 1SO 15613 och 15614-1:2004. Féljande tillaggskrav géllande domar och lador
gjorda av stal materialgruppen 1, 2.1, 4 eller 5:

a) Panndom: For langsgaende svetsar och rundsvetsar i domar med en tjocklek storre an 20 mm, ska
kvalificeringen inkludera ett langdsvetsdragprov pa svetsgodset. Detta prov ska utféras vid minst nedanstaende
temperaturer:

1)  250°C for stalgrupper 1.1 och 1.2
2) 350°C for stalgrupper 2.1, 4 och 5

b) Lador: For lador som innehéller langsgaende svetsar och har en tjocklek storre an 20 mm ska kvalificeringen
for langsgaende svetsar inkludera ett langdsvetsdragprov pa svetsgodset. Detta prov ska utféras vid minst
nedanstaende temperaturer:

1)  250°C for stalgrupper 1.1 och 1.2
2) 350°C for stalgrupper 2.1, 4 och 5
Kravet &r minst Ryo,2 for grundmaterialet vid provningstemperaturen.

D — Personalkvalificering

OBS! | BO1 till B17 avser tidigare utgavan SS-EN 287-1:2004 och kvarstar for information.
Dessa fragor ar under revision med avseende pa nya utgavan SS-EN 1SO 9606-1:2013

445-D01 (Faststalld 2017-10-25)

Acceptanskrav for 16darprévning enligt SS-EN 1SO 13585:2012

SS-EN ISO 13585 anger kvalitetsniva B enligt SS-EN 1SO 18279 som acceptanskrav. Vad galler for bedémningen
av for stor rage (6BAAA enligt SS-EN SO 18279)? Omfattar detta den Gverrinning som alltid sker?

Svar: Den hogsta kvalitetsnivan (B) enligt SS-EN 1SO 18279 speglar det bésta resultat som man kan astadkomma i
en normal produktion. SS-EN 1SO 18279 anger inget matt for raghdjden. Denna ska inte Gverstiga tjockleken pa
materialet som sammanfogas, dock max 2 mm. Nej, éverrinningen som alltid férekommer vid 16dning omfattas
inte av kravet avseende for stor rage.
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