JAMFORELSE ISO
15614-1FOR SVETSPROCE-
DURKONTROLL I STAL
Forslaget prEN ISO 15614-1 4r
pa slutomrostning. Den kom-
mer troligen att godkénnas
och ersétta nuvarande utgiva
ENISO 15614-1:2004 ungefir
i april.

En huvudsaklig forindring
ar att standarden delats upp
i tva nivier. Niva 1 innehéaller
lagre krav och speglar ameri-
kansk tillimpning, och niva 2
speglar europeisk tillimpning
och nuvarande utgéva.

I huvudsak syftar den
lagre nivan dels pa detaljer
som amerikanerna inte anser
paverkar de mekaniska egen-
skaperna, som forbandstyp
(stumsvetsprov ticker alla for-
bandstyper) och rérdiameter,
och dels pa detaljer som man
anser att produkttillimpning-
en ska specificera, som krav pa
slagseghet och hardhet.

Kvalificering enligt niva
2 ska alltid ticka krav enligt
niva 1, och dirmed ar det
ocks& meningen att detta ska
kvalificera for krav enligt
ASME avseende svetsproce-
durkontroll. Detta har varit
huvudsyftet med revisionen
och dven inneburit det storsta
arbetet, och alltsi inte férind-
ring av nuvarande utgéva i for-
hallande till niva 2 i forslaget.

Man kan forutsétta att det
kommer tilligg i europeiska
produktstandarder, i synner-
het for tryckbdrande anord-
ningar, med krav pa tillimp-
ning av niva 2 i EN ISO 15614-1
for svetsprocedurkontroll.

Detta anges ocksa i den
europeiska bilagan till EN-
utgavan av standarden som
anger kopplingen till bilaga 1
avsnitt 3.1.2 i PED.Forslaget
anger att om ingen niva nimns
i kontrakt eller specifikation
ska niva 2 tillimpas.

Upplégget for uppdelningen
i nivaer ar “cohabitation”

(engelska for sambo) dar tva
l6sningar sam-bor i samma
standard. Jimfor med t.ex.
vissa indelningsstandarder for
tillsatsmaterial for svetsning.
I huvudsak ar kraven gemen-
samma for de tva nivaerna,
men i vissa delar presenteras
de skilda nivaerna i tva olika
spalter eller tabeller.
Skillnaderna mellan niva
2 i forslaget och nuvarande
utgava ar sma, och hir presen-
terar nagra av de viktigaste
skillnaderna. Redovisning av
upplidgget av niva 1 4r mer om-
fattande och jag hinvisar till
standarden nir den faststélls.

SKILLNADER
MELLAN FORSLAG OCH
NUVARANDE UTGAVA
En rad fortydliganden och for-
enklingar har gjorts som gor
att standarden ser annorlunda
ut trots sma eller inga tekniska
skillnader.

Tillagg har gjorts for att
fortydliga att fyrkantsprofiler
inte betraktas som ror (avsnitt
6.2.3.). Figuren (avsnitt 7.2,
figur 6) for placering av prov-
stavar som ska tas ut ur ett
rorprov ir fortydligad med
avseende pa svetsriktning/
svetslige (PH eller PJ).

Vid dragprov ska hela
tjockleken representeras, men
endast s att provstavar kan
tas ut med parallella kanter.
Det ar alltsa inte nodvandigt
med nagot 6verlapp s som
ISO 4136 anger. For bockprov-
ning har man tagit bort kraven
angiende dorndiameter, som
numera anges i [SO 5173.

Vid slagprovning ska en
hammare med radien 2 mm
(enligt ISO 148-1) anvindas,
om inget annat anges. Har har
aven lagts till att utover alla
svetsmetoder ska alla olika
holjen eller pulver inkluderas
i slagprovningen.

Vid hardhetsprovning av
flermetodssvetsar ska varje
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SS-EN 14730-1:2017 Jdrnvdgar — Spar — Termitsvetsning av rdler
- Del 1: Godkdnnande av svetsprocesser

SS-EN IS0 9013:2017 Svetsutrustningar — Termisk skdrning —
Klassificering av termiskt skurna ytor — Kvalitetsnivaer for form-

avvikelser och toleranser

S$S-1S0 13469:2017 Mekanisk sammanfogning — Formpassade
blindnitar och (1as) bultférband — Specifikationer och kvalificering

av provningsmetoder

SS-1S0 10656:2017 Motstandssvetsutrustning — Transforma-
torer — Integrerade transformatorer for svetstanger

metod provas med vardera
en intrycksrad. Fér material
i grupp 4 och 5 har hardhets-
kravet i virmebehandlat till-
stdnd dndrats fran 320 till 350
(HV 10). Dessutom medges
hogre hardhetsvirden for
material i grupp 4 och 5 om
detta angivits fore procedur-
provningen.
Acceptanskraven har sam-
lats i en tabell som omfattar
delar av men inte hela ISO

Figuren for placering av prov-
stavar som ska tas ut ur ett rér-
prov dr fortydligad med avseende
pa svetsriktning/svetsldge.

5817. Kraven avseende kvali-
tetsniva dr dock samma som
tidigare for de diskontinuiteter
som omfattas.

For omprov har det till-
forts ytterligare mojlighet
till analys av orsak och nytt
provstycke efter underkand
provning. Giltighet for grund-
material presenteras i tabeller
dar giltighetsomréade for alla
mojliga materialkombinatio-
ner presenteras. Kombinatio-
nerna och giltighetsomradena
har blivit manga fler, men
skillnaden i giltighet for de
som finns i nuvarande utgava
4r smé.

I nickeltabellen har kom-
binationer mellan nickel och
rostfritt stil lagts till. Giltig-
heten for materialtjocklek for
stumsvets har dndrats for prov
it<3till 0,5t—2t for enkel-
string. Det har tillkommit
en kolumn med giltighet for
svetsgodstjocklek.

For provstycken med olika
grundmaterialtjocklek &r
giltigheten obegriansad for
den tjockare platen om den vid
provet overstigit 30 mm. For
kilsvets ar a-méttet obegrén-
sat om det inte kvalificerats
genom stumsvets, di a-méttet
baseras pa provets svets-
godstjocklek. Giltigheten for
kilsvetsprov i materialtjocklek
3 <t< 30 har dndrats fran
0,5t-1,2t till 3-2t.




Stumsvets i ror kvalificerar
for stumsvets i plat. Svetsprov
i plat ticker svetsning i ror
>500, eller >150 med foriand-
ringen att det numera avser
all PC och éven roterande PF.
Giltighetsomradet for rordia-
meter har dndrats till >0,5D
for provi alla diametrar, D
(brytpunkten 25 mm &r alltsa
borttagen).

For grenror har giltigheten
for vinkeln dndrats till att prov
i60° <a < 90° ger giltighet for
detsamma och o < 60° kriver
separat prov, som ger o, < 90°.

Giltighet avseende svetstyp
har utokats:

« svets fran bada sidor med
eller utan mejsling kvali-
ficerar svetsning fran ena
sidan med rotstod

o mattpasvetsning (eng.
build-up) kvalificeras av
stumsvetsprov

« grundsvetsning i fog (eng.
buttering) kvalificeras ge-
nom separat stumsvetsprov

Giltigheten for tillsatsmaterial
ir dndrad avseende fabrikat,

O

sd att begriansningen till fabri-
katet som anvénts vid provet
inte omfattar temperaturer
over -20 °C och inte heller
metallpulverfylld rorelektrod
(metod 133 och 138).

Man kan vilja att ersitta
strickenergi (eng. heat input)
med redovisning av bagenergi
(eng. arc energy), som berik-
nas enligt nya ISO/TR 18491.
Grénserna for strickenergi r
samma som nu, men behover

inte berdknas for alla stringar.

For belagda elektroder ska
medelstrickenergi beriknas
for varje anvind elektrod-
diameter for att faststélla
kvalificerad strickenergi.

Lagsta tillatna forhojda
arbetstemperatur ar dndrad
till 50 °C lagre &n det som an-
vandes vid provet. En dndring
ska ligga inom rekommenda-
tion i EN 1011-2.

Hogsta tillatna mel-
lanstringstemperatur ir dnd-
rad till 50 °C hogre &n det som
anvindes vid provet, forutom
for material i grupp 8,10 och
41-48, dir temperaturen inte

far overstiga det som uppnad-
des vid provet. Det senare ir
dock inte tillimpligt om provet
innehéller efterféljande véir-
mebehandling 6ver den Gvre
omvandlingstemperaturen
eller nir austenitiska material
upplosningsbehandlats efter
svetsning.

Olika typer av efterfoljande
virmebehandling kvalificeras
separat.

For pulverbagsvetsning
(metod 12) ska dndring av
antal elektroder, antal tradar
(varm resp. kall) eller 10 %
andring av tillsats kvalificeras
separat.

For gasmetallbagsvets-
ning (metod 13) ir en avvi-
kelse pa + 20 % (relativt) CO,
tilliten i skyddsgasen. For
TIG-svetsning (metod 14) 4r en
avvikelse pa + 10 % (relativt)
helium tilldten i skyddgasen.
For bade metod 13 och 14
krivs dock ingen ny kvalifice-
ring vid tillsats eller avlags-
nande av max 0,1 % av nagon
gaskomponent i skyddsgasen.
Giltighetsomraden for rotgas

har tillférts.For tillverkare

av stromkalla och styrning av
bagen har kraven preciserats.
Tillverkaren av stromkal-

lan som anvinds vid provet
ska alltid anges i WPQRen.
Om styrning av vagformen
anvinds vid provet ska detta
preciseras i WPQRen, och
giltigheten ar begrinsad till
stromkallans tillverkare och
den styrning av vagformen
som anvénts vid provet. Om
kortpuls anvénds, utan styr-
ning av vigformen, krévs dock
ingen ny kvalificering vid byte
av tillverkare av stromkalla.

Slutligen tilliggs att om en
produktstandard eller speci-
fikation s anger ska materi-
alintyg fér grundmaterial och
tillsatsmaterial arkiveras med
WPQRen.

Notera att denna redovis-
ning aterger en del men inte
alla de andringar som sker i
och med den nya utgavan av
EN ISO 15614-1, som beriknas
faststillas under april 2017.

Ga en IWS-utbildning hos Montico 2017!

Vi pa Montico har lang erfarenhet av att bedriva IWS-utbildning och dr ett av de ledande

utbildningsforetagen inom svets- och verkstadsteknik. Under aren har vi utbildat ver
230 Svetsansvariga och vi har plats for fler. Ar du en av dem?

Lis mer och anmél dig pa montico.se, eller ring oss pa 0200-76 70 00 sa beréttar vi mer!

montico
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