		protokoll
från visuell kontroll (syning) av svetsar enligt
EN ISO 17637
För visuell kontroll (syning) av stora objekt
	Protokoll nr / Record No
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	Datum för kontroll / Date of inspection
     

	
	
	Plats / Place
     

	
	
	Tillverkare / Manufacturer
     



	Identifiering av objekt / Object id
     
	Kvalitetsnivå1 / Quality level1
     
	Noteringar & figurer / Notes & sketches


	WPS-Nr1
     
	

	Kontrollorgan om annan än tillverkare
     
	Eventuella krav enl. produktstandard
     
	

	Kontrollomfattning
     
	



	Kontrollerade svetsar (grupp av svetsar) / Examined welds

	Nr2
	Beteckning2
	Svets-id
	Läge
	Avvikelse3
	Korrigerad
	OK4
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[bookmark: Kryss1]|_|	Svetsarna uppfyller i övrigt kraven i EN ISO 17637 avseende rengöring, bearbetning, profil, mått, svetsrot och ytor
[bookmark: Kryss2]|_|	Syningen är utförd enligt kraven i EN ISO 17637 avseende belysning, tillämpliga mätverktyg, personal etc
[bookmark: Kryss3][bookmark: Kryss4]Syningen är utförd	|_|	Före värmebehandling	|_|	Efter värmebehandling	|_|	Ingen värmebehandling
[bookmark: Kryss5][bookmark: Kryss6]|_|	Syning godkänd / Visual testing approved	|_|	Syning underkänd / Visual testing failed

	Datum
     
	Ev. stämpel

	Kontrollant (signatur)

	

	Namnförtydligande
     
	



1 om tillämpligt / if applicable
2 enligt /according to EN ISO 5817
3 avvikelse (Nr) enligt EN ISO 5817 / deviation (No) according to EN ISO 5817
4 godkänd enligt angiven kvalitetsnivå (svetsklass) / accepted according to indicated quality level
Friskrivning/VARNING: Svetskommissionen ansvarar inte för användningen av detta dokument. Anpassning bör ske till respektive tillverkare.
VÄGLEDNING FÖR SYNING AV SVETSAR

©Svetskommissionen
©Svetskommissionen
LISTA MED DISKONTINUITETER ENLIGT ISO 5817
(* Referens till ISO 6520-1)
	Nr.
	Referens* 
	Benämning

	Yttre diskontinuiteter och formavvikelser

	1.1
	100
	Spricka

	1.2
	104
	Kraterspricka

	1.3
	2017
	Ytpor

	1.4
	2025
	Ändkraterpipe

	1.5
	401
	Bindfel (ofullständig bindning)

	
	
	Mikrobindfel (cold lap)

	1.6
	4021
	Ofullständig inträngning i roten

	1.7
	5011
5012
	Fortlöpande smältdike
Ej fortlöpande smältdike

	
1.8
	5013
	Rotdike

	1.9
	502
	Svetsråge (stumsvets)

	1.10
	503
	Svetsråge (kälsvets)

	1.11
	504
	Rotvulst

	1.12
	505
	Felaktig fattningskant

	1.13
	506
	Överrunnen svets

	1.14
	509
511
	Undansjunken svets
Ej utfylld svets

	1.15
	510
	Genombränning

	1.16
	512
	Katetavvikelse

	1.17
	515
	Valv i rot

	1.18
	516
	Porsamling i roten

	1.19
	517
	Startfel

	1.20
	5213
	För litet a-mått

	
1.21
	5214
	För stort a-mått

	1.22
	601
	Tändmärke

	1.23
	602
	Svetssprut

	Inre diskontinuiteter

	2.1
	100
	Sprickor

	2.2
	1001
	Mikrosprickor

	2.3
	2011
2012
	Porsamling och porer
(likformigt fördelat)

	2.4
	2013
	Lokal porsamling

	2.5
	2014
	Linjär porositet

	2.6
	2015
2016
	Utsträckt hålighet
Maskhål

	2.7
	202
	Krymphålighet

	2.8
	2024
	Ändkraterpipe

	2.9
	300
301
302
303
	Fast inneslutning
Slagginneslutning
Fluss- eller pulver-inneslutning
Oxidinneslutning

	2.10
	304
	Metalliska inneslutningar andra än koppar

	2.11
	3042
	Kopparinneslutningar

	2.12
	401
	Bindfel

	
	4011
	Bindfel mot fogyta

	
	4012
	Bindfel mellan strängar

	2.13
	402
	Ofullständig inträngning 

	Formavvikelser

	3.1
	507
	Kantförskjutning

	3.2
	617
	Dålig passning vid kälsvets

	Summa av diskontinuiteter och formavvikelser

	4.1
	Inga
	Summa av diskontinuiteter och formavvikelser

	4.2
	Inga
	Projicerad eller tvärsnittsarea i längsriktningen



ANGÅENDE PROTOKOLL FRÅN SYNING ENLIGT EN ISO 17637 AVSNITT 10
"Det är inte alltid nödvändigt att upprätta ett protokoll från en syning. Då så föreskrivs bör emellertid ett protokoll upprättas för att visa att syningen har omfattat alla relevanta punkter. Följande lista upptar den information som en rapport bör innehålla;
a)	 tillverkare av den kontrollerade komponenten
b)	kontrollorganets namn, om annat än a);
c)	identifiering av det synade föremålet;
d)	material;
e)	fogtyp;
f)	materialtjocklek;
g)	svetsmetod;
h)	villkor för godkännande;
i)	avvikelser, som överskrider villkoren för godkännande och deras läge;
j)	syningens omfattning med hänvisning till ritningar om så är lämpligt;
k)	utrustning som använts vid kontrollen
l)	resultat av kontrollen med hänvisning till villkor för godkännande;
m)	datum för kontrollen och kontrollantens namn.
Då så fordras, skall kontrollerade och godkända svetsar märkas eller identifieras på lämpligt sätt.
Då ett permanent synbart bevis på kontroll av en svets fordras, kan fotografier och/eller skisser iordningställas med alla avvikelser tydligt angivna.

ANGÅENDE KRAV PÅ KUNSKAP, KVALIFICERING, CERTIFIERING
Enligt ISO 3834-2 avsnitt 8.2
"personalen för ofp vara kvalificerad. Prövning behöver inte vara erfordrad. När en prövning inte erfordras ska kompe-tensen  verifieras av tillverkaren" (samma text i del 3 & 4)
OBS! Certifiering (oberoende part) eller annan särskild prövning erfordras alltså inte enligt ISO 3834. Tillverkaren ansvarar dock för att verifiera kompetensen för all personal som utför syning.
Om certifiering erfordras t.ex. av en produktstandard eller kund sker denna enligt någon nivå (1-3) enligt EN ISO 9712 (fd EN 473) ("kvalificering av OFP-personal") som refererar till EN ISO 17637 (fd EN 970) för syning.
Svetskommissionen ger kursen Kvalificering av Svetskontrollant ett antal gånger per år. Kursen ger inte något intyg enligt EN 473. Kursen är anpassad för kraven i ISO 3834-2 avsnitt 8.2 samt utformad för att säkerställa att syning kan utföras minst motsvarande kvalifikationskraven för nivå 1 (+ bedömning enligt ISO 5817). 
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