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STANDARDSPALTEN

SS-EN 1708-1:2010: Svetsning — Svetsforband i stal — Del 1: Trycksatta kom-

ponenter

SS-EN 1SO 18592:2010: Motstandssvetsning — Mekanisk provning av svetsar
— Metod for utmattningsprovning av flerpunktsvetsar
SS-EN 1SO 5821:2009: Motstandssvetsning — Elektrodhattor for punktsvets-

elektroder
Faststalld pa svenska januari 2010:

SS-EN 1SO 14175:2008: Tillsatsmaterial for svetsning — Gaser och gasbland-
ningar for sméltsvetsning och beslaktade forfaranden

Validering av bagsvetsutrustning
Vid tillampning av EN ISO 3834-2
stélls krav att tillverkaren svarar for
dndamalsenlig kalibrering, verifiering
eller validering av utrustning, som an-
vénds for att utvardera den svetsade
konstruktionens kvalitet, pa lampligt
sétt och med lampliga intervall. Han-
visning sker via ISO 3834-5till EN ISO
17662. Denna standard ar omfattande
och tiacker utrustning for flera svetsme-
toder, mekanisering och automation,
och dven mitning av ett flertal variabler
for till exempel arbetsstycken, fogar,
fixturer och légesstillare. Kraven ldses
i tabeller for varje tillampning.

| korthet kan man sdga att utrustning
etc ska valideras eller verifieras med
kalibrerade instrument. Detta ska go-
ras minst en gang om aret. Validering
ar enligt ISO 9000 "bekraftelse genom
att framlagga bevis pa att specificera-
de krav har uppfyllts”. For validering
av bagsvetsutrustning staller EN 1SO
17662 krav med avseende pa elektris-
ka parametrar (tabell 11). Hanvisning
("normativ referens™) sker till ENV
50184, identisk med den brittiska stan-
darden BS 7570:1992, vilken har er-
satts av EN 50504:2008 “validering av
bégsvetsutrustning”. EN 50504 anger
metod for validering och noggrannhet
for strdom och spanning for stromkallor
av standardtyp, men ocksa informativt
for stromkaéllor av precisionstyp (bila-
ga A). I de flesta fall 4r standardnivan
tillrdcklig. Denna anger till exempel
for stromstyrka att avvikelsen far vara
+/-10% av anvand strom ner till 25%
av maxstrom och vid lagre strom far av-
vikelsen vara +/- 2,5% av maxstrom.

En tillverkare av svetsade produkter
ska formulera en rutin fér denna aktivi-

tet vid tillampning av EN 1SO 3834-2.
Den som utfér validering av bagsvets-
utrustning bor uppratta en validerings-
procedur.

EN 50504 anger aven hur den vali-
derade utrustningen ska markas (saval
godké&nd som underkéand) och dven vad
intyget fran valideringen ska innehalla.
Tekniskt sett ska foljande framga av en
bestéllning: validering av bagsvets-
utrustning enligt EN 1SO 17662/EN
50504 med mérkning och intyg enligt
den senare.

Kommande reviderad standard
for svetslagen, EN ISO 6749
Revisionen av EN ISO 6947 &r i sitt
slutskede (tidigare omnédmnt i Svetsen
nr 3/2008). Flera intressanta komplette-
ringar och korrigeringar har gjorts. En
klar skillnad gérs mellan grundlégen
och svetslagen for provning respektive
produktion.

En skillnad fran tidigare &r att vrid-
nings- och lutningsvinkel anges fran
grundldget och inte fran horisontalplan-
et. Detta gor det enklare att dverblicka
toleranserna for respektive svetslage.

Grundldgena ar som tidigare enligt
definitionerna nedan. Men en korrige-
ring har skett av svetslage PF ror och
PG ror som bytt beteckning till PH res-

pektive PJ, se figur 1. PF och PG avser
alltsd endast stdende vertikalt, se vidare
svetslagen for produktion nedan. Aven
svetsldge PK har lagts till for rund-
svetsning, se figur 1.

Svetslagen

Toleranser for svetslagen anges enligt:

» Svetsldge som anvénds vid svets-
ning av ett provstycke ska inte ver-
stiga £5° lutning och £10° vridning
fran grundsvetslaget.

» Svetsldge som anvénds for svets-
ning i produktion ska vara inom
omradena som anges i tabell 1 res-
pektive 2.

For att aterkoppla till grundlagen for
ror, PH, PJ och PK, anges inte toleran-
ser for dessa i produktion. PK innehal-
ler svetsladgena PA, PF, PG och PE, vil-
ket ticks av tabell 1, se dven figur 2.

Beteckning &r som tidigare, t.ex.

PB 015-045 for stdende horisontalt
med lutningen 15°
och vridningen 40°

H-L030 for ror med rorlutningen
(L) 30° och svetsriktning
uppat (H)

J-L060 for ror med rérlutningen

(L) 60° och svetsriktning
nedat (J)
Slutomréstning véntas inom kort och
en faststalld standard till sommaren.

[ Gvning
GOr garna en 6vning genom att rita
en stumsvets pa ett papper. Placera
den tankta svetsen i grundlage PC,
liggande vertikalt, vrid och luta se-
dan pappret for att se nar dvergang

sker till de dvriga svetslagena.
. J

Foljande definitioner har faststallts

svetsladge

svetsens rymdgeometriska lage, som definieras genom

lutningen av centrumlinjen och vridningen av toppytan for
svetsen relativt grundlaget

grundlage

svetslage med beteckning PA, PB, PC, PD, PE, PF eller PG,

placerade med 45° intervall runt en plan cirkel
lutningsvinkel, S  vinkel for svetsens centrumlinje relativt grundlaget
vridningsvinkel, R vinkel for svetsens toppyta relativt grundlaget

rérlutning, L

vinkel for rérets centrumlinje relativt horisontalplanet
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Figur 1 (ovan): Nya benamningar for grundlagen.
Figur 2 (till vénster): Produktionsléagen for ror.

Tabell 1. Lutnings- och vridningsomraden for svetsldagen i produktion av stumsvetsar

Svetslage Grundlage Lutning, S Vridning, R

Horisontellt PA +15° +30°
Liggande o +60°
vertikalt PC +15 -10°
Underupp PE +80° +80°
Staende +75° +100°
vertikalt PF, PG -10° +180°

Tabell 2. Lutnings- och vridningsomraden for svetslagen i produktion av kalsvetsar

Svetslage Grundlage Lutning, S Vridning, R
Horisontellt PA +15° +30°
Staende o +15°
horisontalt PB +15 -10°
Liggande o +35°
vertikalt PC +15 -10°
Horisontellt o +35°
underupp PD 80 -10°
Underupp PE +80° +35°
Staende +75° +100°
vertikalt PF, PG -10° +180°

I de fall dér olika vérden for positiv och negativ riktning anges &r positiv riktning mot horison-
tellt Iage och foljaktligen negativ riktning mot underuppléage.




