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CJCJSTANDARDSVETS-
PROCEDUR, ISO 15612
Tillimpning av standardsvets-
procedur beskrevs ganska
ingdende i Standardspalten
i Svetsen nr 2/2013. Sedan
dess har viagledningen (se
faktaruta) kompletterats med
bilden p& andra sidan for att
fortydliga arbetsgangen.
Syftet med tillimpningen
av ISO 15612 ir att kvalificera
en procedur baserat pd nagon
annans verifierande provning.
Meningen &r att tillverkaren
beskriver svetsningen i en
pWPS som sedan kvalifice-
ras, "till en WPS”, genom att
aberopa en WPQR som hir-
stammar fran ndgon annan
tillverkare.

1. Sa som vid all procedur-
kvalificering &r forsta
steget att tillverkaren
beskriver svetsningen i ett
preliminért svetsdatablad,
pWPS. Notera att tillverk-
aren kan behova utfora viss
provning/provsvetsning for
att faststélla fungerande
parametrar.

2. Den WPQR som kvalifice-
ringen ska grunda sig p4,
granskas av tillverkaren si
att den ar korrekt och till-
lamplig, och att giltigheten
for pWPSen (i steg 1) técks.
En kopia av WPQR:en liggs
med ett av granskaren
signerat dokument dir det
framgar att den bedoms
vara korrekt och tillamplig,
och att den far anvindas
hos tillverkaren.

3. Granskaren signerar
WPS:en och anger spar-
barhet till den WPQR (i
steg 2) som kvalificeringen

grundat sig pa. Det ska
framga av WPS:en vem som
ar tillverkare och att den

iar kvalificerad enligt ISO
15612

Notera sirskilt tva saker:

o Granskare dr den som har
utsetts att verifiera dverens-
stimmelse med tillimpad
standard. Det ir alltsa
normalt sett olika gransk-
are inblandade i kvalifice-
ringen av den ursprungliga
WPQR:en (ISO 15614) res-
pektive vid tillimpningen
av standardsvetsprocedur
(ISO 15612). I normalfallet
ar granskaren nagon hos
tillverkaren.

o Syftet med ISO 15612 &r
att forenkla sa att man inte
behover utfoéra kostsam
verifierande provning. Men
i ovrigt maste tillverkaren
gora sin laxa. Man kan
alltsd inte skaffa en WPS
(tillverkningsunderlag) fran
nagon annan och anse att
man genomfort en kvalitets-
héjande atgérd. Av WPS:en
ska det ocksa framga vem
som 4r tillverkare.

Obs! Notera édven de 6vriga
begrinsningarna som anges
av standarden, ISO 15612,
t.ex. kravet pa tillsyn vid
svetsning enligt ISO 14731.

LI KOMPLETTERANDE
KALSVETSPROV
Tillaimpningen av komplett-
erande kélsvetsprov beskrevs
i standardspalten i Svetsen
nr 4/2012. Provet utfors i
syfte att verifiera svetsarens
forméga att penetrera en
kil, och i princip inget annat.
Anledningen till tillkomsten
av provet dr (internationell)
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Kvalificering av WPS baserat pa nagon annans verifierande provning.

statistik som visat att flertal
erfarna svetsare med intyg for
stumsvetsning far underkinda
kilsvetsprov.

En svetsare som dvat och
praktiserat stumsvetsning och
verifierat detta med provligg-
ning har inte giltighet for
kilsvetsning. For detta ricker
dock provet som beskrivs i ISO
9606-1:2013 avsnitt 5.4 €).

Ett provstycke med t minst
10 mm, eller tjockleken hos
stumsvetsprovstycket om den
ir mindre, svetsas med enkel-
string i 1age PB och utsitts for
verifierande provning. Efter
provet ir svetsaren kvalifi-
cerad for alla kilsvetsar som
ges av parametrarna enligt
dennes stumsvetsprov relate-
rat till giltighetsomriden for
kilsvets. Alltsa, parametrarna
som anvénts vid stumsvets-
proven(!) anvinds for att ta ut

giltighetsomradet for kilsvets-
ning fran kilsvetstabellerna,
t.ex. tabell 8 for materialtjock-
lek och tabell 10 for svetslige.

Provet ger alltid giltighet
for PA och PB, men kan dven
ge giltighet for t.ex. under upp
om svetsaren har sddan giltig-
het bland sina stumsvetsintyg.

Intentionen med detta 4r
alltsé inte att begrinsa giltig-
hetsomradet for kilsvetsning
med avseende pa svetsarens
formaga att hantera sméltan
i forhallande till gravitatio-
nen, eller formagan att f6lja
en WPS. Syftet dr endast att
verifiera svetsarens formaga
att penetrera en kil.

Intyg med provet forlings
(avsnitt 9.3 b) pa samma
séitt som vanliga intyg fran
kilsvetsprov. Tillverkaren
kan naturligtvis vilja att 1ata
svetsaren svetsa ett separat

STANDARD ERSATTER INTE UTBILDNING, SUNDA BEDOMNINGAR OCH GOD TEKNISK PRAXIS

Mer information om svetsstandard finns pa www.svets.se/standard. Som medlem i Svetskommissionen och SIS &r du (ditt féretag) vilkommen

att medverka i nagon Arbetsgrupp standardisering, AGS, och dven som svensk representant eller expert i de europeiska eller internationella grup-
perna. Detta ger god kunskap och paverkningsmaijligheter med tillgang till standarder, forslag och ett kunnigt ndatverk.

42 svetsen #12015




provstycke och utsétta det for
brytprovning (protokoll arki-
veras med intyget). Om nya
stumsvetsprov liggs (avsnitt
9.3 a) gors dven ett nytt kom-
pletterande kilsvetsprov.

Granskaren maste dvervaka
svetsningen av provstycket
for det ursprungliga komplet-
terade kilsvetsprovet, men
behover inte Gvervaka svets-
ningen som eventuellt utfors
vid en forlingning.

Detta har diskuterats av
AGS 445 och noterats i grup-
pens fragor och svar B21, B23
och B25 (se faktaruta) som
tillgingliga for medlemmar
via www.svets.se/toolbox.

LAS MER

Svetskommissionens
arbetsgrupper skapar
verktyg som underldttar for
branschen.

Ett exempel dr Vdgled-
ning for tilldmpning av
standardsvetsprocedur
enligt ISO 15612, som
tagits fram av AG 48
Kvalitetsteknik respektive
vdgledningen Fragor och
svar - kvalifikationskrav
for svetsning, som AGS
445 Kvalifikationskrav for
svetsning tagit fram.

Bada finns tillgdngliga for
medlemmar i Verktygslada
for svetsansvariga, via
www.svets.se/toolbox.




