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1 Syfte

Denna utgava av standard BVS 524.24, "Svetsningilav och ralskomponenter. Svetsarprovning”, ar
en reviderad version av gallande regelverk. De andringar som inforts syftar i forsta hand till att
uppdatera dokumentet med géallande organisatoriska beteckningar vid Banverket. En uppdatering av
gallande beteckningar har utférts for gallande EN/ISO standarder. Vissa av kraven har specificerats
tydligare i syfte att minimera de tolkningsproblem som forelegat. Det senare innefattar bl.a. for-
tydligande av regler fér svetspraktik i samband med utbildning.

Dokumentet ersatter BVS 524.24, version 1.

2 Omfattning

Denna standard galler vid sparsvetsning i Banverkets spar. De svetsare som skall utféra
svetsningsarbeten skall vara godkénda i enlighet med de regler som anges i detta dokument.

SS-EN ISO 3834 utgors av en serie standarder som specificerar krav pa en rad aktiviteter, vilket bl.a.
innefattar efterlevnad av underliggande standarder for svetsprocedurspecifikationer och godkéannande
av svetsare.

Banverket foljer sedan ar 1999 riktlinjerna i standarden SS-EN 1SO 3834-2. | denna stipuleras att
svetsare och svetsoperatorer skall vara certifierade enligt SS-EN 287 och/eller SS-EN 1418. Dessa
standarder ar inte direkt tillampbara for sparsvetsning. Av denna anledning har denna BV-standard
utgivits som komplement till gallande SS-ENrmstarder. Dokumentet behandlar bl.a. tillagg och
modifieringar som behdvs med hénsyn till de speciella krav och forutsattningar som géller vid
sparsvetsning

3 Definitioner och forkortningar

3.1 Definitioner

Svetsansvarig: Den svetsansvarige har det dvergripande kvalitetsansvaret for svetsnings-
arbetet. En svetsansvarig skall finnas i varje féretag som utfor svetsnings-
arbete pa jarnvagsrals och i sparvaxlar i Banverkets spar.

Certifieringsorgan: Ett certifieringsorgan ar en organisation eller ett féretag som kontrollerar och
intygar att personals kompetens dverensstammer med uppstallda krav i
tillamplig standard eller foreskrift. Certifieringsorganet skall vara
ackrediterat av SWEDAC enligt SWEDAC:s foreskrifter for organ som
certifierar personal, eller ackrediterat for uppgiften i ett annat land inom EES
mot kraven i standarden SS-EN 17024 av ett ackrediteringsorgan som
uppfyller och tillampar standarden SS-EN ISO/IEC 17011:005 utgava 1.

Svetsdatablad, WPS:  Svetsdatablad , WPS, ar ett dokument som i detalj anger parametervarden
som fordras for en speciell tillampning for att sdkerstélla repeterbarhet (se
SS-EN 15609).

Ackrediteringsorgan:  Ett ackrediteringsorgan &r ett organ som beddmer att ett annat organ, t.ex. ett
certifieringsorgan, ar kompetent att utféra certifieringar m.m. SWEDAC ar
ackrediteringsorgan i Sverige
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Svetsar provning: De direktiv och foreskrifter som géller for svetsade produkter krdver som
regel att svetsarens kompetens, teoretisk och praktisk, ska kunna redovisas.
Detta sker genom utférande av en svetsarprovning. En svetsarprévning géaller
for en viss svetsmetod, materialdimension och stalsort. Saval teoretiskt som
praktiskt prov ingar i prévningen. Denna 6vervakas av ett certifieringsorgan,
vilket ocksa utfardar intyg éver godkand svetsarprévning.

3.2 Forkortningar

HAZ Den zon som begransar svetsgods och opaverkat grundmaterial kallas for
den varm. Den engelska motsvarigheten till denna beteckningeat "H
Affected_dne”, vilken forkortas HAZ. Denna forkortning anvéands generellt
aven i Sverige.

ROK Vedertagen forkortning foitens_éerkant

4 Ansvar

Sektionschefen for Leverans/Anlaggning/Bana godkénner och ar ansvarig for att denna standard ar
uppdaterad och implementerad. Fragor pa innehall och forslag till forbattringar stalls i forsta hand till
denne.

5 Regler for svetsarprovning

5.1 Allmant

Svetsare som skall utfora svetsningsarbete pa rals- och sparvaxelkomponenter i Banverkets spar skall
ha fullgjort svetsarprovning enligt denna foreskrift. Vidare skall svetsare som utfor svetsningsarbete
pa rals- och sparvaxelkomponenter utanfor sparet, t.ex. pa verkstad, ha en godkand svetsarprévning
(enligt kap 5.3.2) for svetsmetoden ifraga.

Svetsarprovet skall svetsas enligt ett svetsdatablad. Detta kan antingen vara av typen pWPS eller en
godkand WPS. Om en pWPS anvands skall denna vara relevant for svetsningen ifrdga och vara
beddmd och godkand av certifieringsorganet innan svetsarprovet utfors. Svetsningen skall utféras med
de parametrar som anges pa det aktuella svetsdatabladet.

Svetsarprovningen skall alltid dvervakas av ett certifieringsorgan.

Efter varje genomférd och godkénd svetsarprdvning skall certifieringsorganet utfarda ett
svetsarprévningsintyg.

| samband med en svetsares forsta svetsarprévning tilldelas svetsaren ett svetsarnummer och alla
kommande provningsintyg registreras pa detta nummer. Information betraffande svetsarnummer och
hur dessa tilldelas kan erhallas av Banverket Leverans Anlaggning, sektion Bana.

Svetsarproévningen har en begréansad giltighetstid, men kan férlangas enligt kap. 6.2 - 6.4.
De aktuella kraven, som specificeras i denna foreskrift, skall uppfyllas av samtliga svetsare som utfor

svetsningsarbete i Banverkets spar. FOr svetsning av rals- och sparvaxelkomponenter pa verkstad skalll
kraven enligt kap 5.3.2 vara uppfyllda.

5 (15)

BVS 524.24 Svetsning av raler och ralskomponenter. Svetsarprévning, version 2.0



% BANVERKET Verksamhet ssystemet

5.2 Utbildningskrav

Svetsare, som har for avsikt att utféra svetsningsarbeten i Banverkets spar, skall fére svetsarprovning
ha genomgatt godkand utbildning vid ett av Banverket godkéant utbildningscentrum alternativt vid en
av Banverket godk&nd svetsleverantor.

For svetsning pa verkstad galler samma uthilgskrav som ovan betraffande aktuell svetsmetod.
Daremot innefattar inte kraven sparrelaterade utbildningar, t.ex. generella utbildningar for
underhallspersonal. Dock ska svetsaren erhalla utbildning i relevanta delar i slip- och kaputbildning
samt svetsteori.

Svetsarprévning kan genomféras efter och i direkt anslutning till en grundutbildning for sparsvetsare.
Banverket kraver emellertid, att en grundutbildning for respektive sparsvetsmetod alltid innefattar en
praktikperiod i spar enligt godkand utbildningsplan. Av denna orsak skall svetsaren ha fullgjort aktuell
praktik, innan denne far sin svetsarprovning slutligt godkand. Aktuell praktik skall ske under 6ver-
vakning av den svetsansvarige och aterrapporteras av denne, innan certifieringsorganet frislapper
svetsarprévningsintyget.

Under praktiktiden ar det lampligt att svetsaren arbetar tillsammans med en erfaren sparsvetsare, som
fungerar som mentor till den praktiserande sparsvetsaren, alternativt arbetar tillsammans med den
svetsansvarige. Eftersom den praktiserande svetsaren ej har formell behérighet enligt denna standard
att utfora svetsning i Banverkets spar (innehar ej certifikat for svetsmetoden ifraga), sa galler féljande
regler under praktiktiden:

« Under den tid en utbildad svetsare praktiserar skall alla utférda svetsarbeten stamplas med den
erfarne svetsarens, dvs. mentorns, stampel och svetsarnummer

- Pa svetsarrapporten skall det tydligt framga att svetsen ifraga ar en "praktikantsvets". Vidare
ska den praktiserande svetsarens namn framga av svetsarrapporten

« Entreprenotrens svetsansvarige ansvarar for att utforda svetsarbeten i Banverkets spar under
praktiktid uppfyller gallande regler och normer.

Efter att godkand praktik aterrapporterats erhalletsaren sitt certifikat (forutsatt godkand utbildning
och godkand svetsarprévning) och eget svetsarnummer inkl. stampel. Svetsarnumret erhalls av
Banverket Leverans Anlaggning, sektion Bana.

5.3 Ingdende provningar

5.3.1 Svetsning i Banverkets spar

| svetsarprovningen ingar férutom det praktiska svetsningsprovet aven en teoridel. Vid det teoretiska
provet skall svetsaren svara pa ett antal fragor avseende saval den aktuella svetsmetoden som en
allmén teoridel. Vid besvarandet av det allmé&nna svetstekniska teoriavsnittet &r anvéandande av
hjalpmedel sasom kurslitteratur tillatet.

5.3.2 Svetsning pa verkstad

| svetsarprovningen ingar ett praktiskt svetsprov for metoden ifraga. Vidare ingar en teoretisk del med
fragor avseende den aktuella svetsmetoden.
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En certifiering for svetsning pa verkstad kvalificerar svetsaren endast for svetsningsarbeten pa
verkstad, inte for svetsningsarbeten i Banverkets spar.

5.4 Giltighetsomraden
Denna foreskrift omfattar féljande svetsmetoder med referensnummer enligt SS-1ISO 4063.

» 111 — metallbagsvetsning med belagd elektrod (pasvetsning)

114 — metallbagsvetsning med rorelektrod utan gasskydd (pasvetsning)

111 — skarvsvetsning med belagd elektrod (formsvetsning)

71 - termitsvetsning med SkV-metoden

71 — termitsvetsning med PLA-metoden

Brannsvetsning, referensnummer 24, behandlas i annan foreskrift, BVF 524.23.

5.5 Underkand svetsarprovning

Om nagot provstycke inte motsvarar fordringarna enligt denna foreskrift, skall svetsaren framstalla ett
nytt provstycke. Om det faststalls att underkdnnandet kan hanforas till svetsarens bristande skicklighet,
beddms svetsaren ej inneha den fulla kompetens som svarar mot fordringarna enligt denna féreskrift. |
sadana fall kravs ytterligare traning fére omprovning, vid t.ex. utbildningscentrum for sparsvetsning
eller under éverinseende av foretagets svetsansvarige.

Om det faststalls att underkannande beror pa metallurgiska eller andra yttre orsaker och inte direkt kan
hanforas till svetsarens bristande skicklighet, kravs ett ytterligare prov for att bestdmma kvaliteten och
riktigheten hos de nya provmaterialen och/eller de nya provningsbetingelserna.

5.6 Ralsmaterial

Svetsarprévning skall utforas i ralstalsort R260 (9EDA) med ralsprofil 60E1 (UIC 60) i ny ral och
detta kvalificerar svetsning pa alla forekommaniematerial (R220; RDCr; R350HT; R350LHT).
Undantag galler for formsvetsning. Stalsort R320Cr ar enligt BVF 524.22 e tillatet att formsvetsa.

Det aktuella ralsmaterialet som anvands vid svetsarprévningen skall vara identifierbart. For
provmaterialet ska det finnas uppgift om tillverkare, tillverkningsar samt om mojligt chargenummer.
Det senare ar en forutsattning om aktuell ralstillverkare vid forfragan skall kunna lamna
tillverkningsrelaterade materialdata om sa 6nskas/kravs.

5.7 Tillaggscertifiering - “"Kallt klimat”

For utférande av svetsning i Banverkets spar vid temperaturer under 0 °C kravs fran och med
vinterperioden 2005/2006 en tillaggscertifiering (i enlighet med BVK 2006.027).

Svetsare som har giltigt certifikat for SkV- och/eller PLA-metoden och/eller pasvetsning (svetsmetod
111 och 114) kan komplettera gallande certifikat med en tillaggscertifiering i syfte att erhalla
behdrighet att utféra svetsning under 0 °C i Banverkets spar. Denna tillaggscertifiering utgors av ett
teoretiskt prov som ombesorjs av certifieringsorganet. Godkand tillaggscertifiering for svetsning under
0 °C infors pa svetsarens certifikat for metoden ifraga.
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6 Giltighetstid

6.1 Allmant

Godkannandet ar giltigt fran det datum nar alla provningar samt utbildningar som erfordras ar
genomfdrda med godkant resultat.

Under forutsattning att svetsaren arbetar inom intygets giltighetsomrade samt att nedanstadende krav
kontinuerligt uppfylls behdver nytt svetsprov normalt inte utféras, savida inte sarskilda skal till detta
foreligger.

6.2 Intern forlangning, 12 manader

Med intervall av max 12 manader skall den svetsansvarige vid respektive foretag intyga att svetsaren
har svetsat inom intygets giltighetsomrade (se nedan). For att forlangningen skall kunna ske, far det
inte finnas nagot sarskilt skal att ifrdgasatta svetsarens skicklighet och kunskap, saval teoretisk som
praktisk. De av svetsaren utforda produktionssvetsarna skall motsvara den kvalitet som erfordras.

Svetsare skall infor varje intern forlangningutédrt ett minimiantal produktionssvetsar enligt
nedanstaende tabell:

Svetsmetod Min. antal svetsar per 12-manader speriod
111; Pasvetsning med belagd elektrod 10
114; Pasvetsning med rorelektrod 10

111; Skarvsvetsning med belagd elektrod
(formsvetsning)
5

71, termitsvetsning, PLA 10

71, termitsvetsning, SkV 10

Vidare skall verifiering géras genom att minst en av de utfoérda produktionssvetsningarna kontrolleras
med ultraljud. For denna svets, som skall vara representativ for samtliga utférda svetsar, skall anges:

» datum for svetsningen

« ordernummer (eller motsvarande identifikation) om sadant foreligger
« laget for svetsen i sparet (bdl, spar och km-angivelse)

« resultat fran ofdrstérande provning

Den interna uppfdljningen maste genomforas for att svetsarprévningen skall fortséatta att galla. Den
svetsansvarige dokumenterar den interna forlangningen pa originalcertifikatet.

| samband med svetsning under praktiktid enligt kap. 4.2, under ledning och av en erfaren sparsvetsare
(mentor), skall denne tillgodorédknas utférda "praktikantsvetsar”.
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Produktionsmassig pasvetsning av raler och ralskomponenter i sparvaxlar samt pasvetsning i
mangankorsningar kvalificerar for pasvetsning enligt metod 111 och 114. Formsvetsning av raler inkl.
gaturaler kvalificerar for metod 111 (skarvsvetsning med belagd elektrod). Observera dock att minst
en av utforda pasvetsningar respektive formsvetsningar skall kontrolleras med ultraljud.

| det fall en forlangning ej kan ske utifran ovan namnda krav, skall detta rapporteras till certifierings-
organet.

Om tidsintervallet i kap.5.2 6verskrids skall nytt svetsprov utféras enligt kap. 5.1.

6.3 Extern forlangning, efter tre ar
Med ett intervall pa max tre (3) ar skall det anlitade certifieringsorganet granska svetsarprévningen
och utfarda ett nytt svetsarprovningsintyg om féljande punkter ar uppfyllda:

» foretagets interna forlangningar &r korrekt genomférda

e produktionssvetsarna utfoérda av svetsaren uppfyller stéllda kvalitetskrav

» foreskriven ofdrstérande provning ar genomford med godként resultat och ar dokumenterad.

Det forsta trearsintervallet raknas fran godkaiealatum for svetsarprévningen. Certifieringsorganet
skall genomfdra granskningen inom ett tidsintervall av max tre (3) manader fore och efter
trearsintervallet.

6.4 Andra externa forlangningen, efter sex ar

Fore en andra extern forlangning, d.v.s. efter max sex (6) ar efter utférd svetsarprévning, skall
svetsaren ha erhallit en teoretisk/praktisk genomgang betraffande aktuell sparsvetsmetod. Denna skall
behandla en uppdatering av nyheter pa svetstekniksidan for svetsmetoden ifraga. Vidare skall
uppdateringen innefatta en genomgang av gallande foreskriftskrav inkl. den allmanna delen samt
eventuellt en praktisk férevisning av aktuell teknik.

Innan ovan namnda genomgang och uppdatering genomfdrs skall en disposition skickas till Banverket
HK/B for godkannande. Ingaende amnesomraden skall anges tillsammans med planerad tidsatgang.

En uppdatering av aktuell svetsteknik inkl. allmén del enligt ovan skall dokumenteras av den
svetsansvarige och rapporteras till certifieringsorganet. Svetsaren skall efter eller i samband med
denna svetstekniska genomgang svara pa ett antal teorifragor. Detta ombesorjs av anlitat certifierings-
organ.

Certifieringsorganet gor darefter en bedémning om svetsaren uppfyller samtliga krav for
omcertifiering och utfardar om sa &r fallet ett nytt certifikat.

| det fallet ovan ndmnda krav ej kan anses vara uppfyllda, skall en ny svetsarprévning genomforas for
svetsmetoden ifraga enligt kap 5.3.
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7 Regler for praktisk svetsarprovning

En svetsarprévning utford for en av nedan angivna svetsmetoder kvalificerar till svetsning med denna
metod.

7.1 Skarvsvetsning med belagd elektrod (formsvetsning)

7.1.1 Allmant
Banverkets foreskrift BVF 524.22 "Skarvsvetsning - Formsvetsning”, skall tillampas for denna metod.

Provmaterial skall utgoras av tva (2) raler med langd min 600 mm vardera i stalsort R260 och
ralsprofil 60E1. Efter utford svetsning skall provets langd vara #2@D mm for att mojliggora
brytprovning. Alternativt kan svetsarprévningen utforas med rélprofil 50E3. Giltigheten begransas i
detta fall (se nedan).

Godkand svetsarprévning for skarvsvetsning med belagd elektrod kvalificerar svetsaren for svetsning
av stalsort R260, R260Mn, R350HT, R350LHT sdidgre” stalsorter sdsom R220 och R200 i

ralsprofil 60E1 och mindre profiler (inkl. Gatu 56). | det fall svetsarprovning har utférts med ralprofil
50E3, kvalificerar denna prévning for svetsning av réalprofil 50E3 och mindre profiler. Gatu 56 ar aven
i detta fall inkluderad i giltigheten.

Vid svetsning kan saval den "aldre” metoden med elektrod @ 5 mm och spalt 15-18 mm som den

alternativa metoden presenterad ar 2004 med elektrod @ 4 mm och spalt 12-14 mm anvéndas (se fig.
1), forutsatt att pWPS/WPS finns framtagen for respektive alternativ.

15-20 15-20

12-14

Fig 1. Svetsspalt for formsvetsning med elektrod @ 4 mm
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7.1.2 Acceptanskrav

7.1.2.1 Kontroll av utférande och geometri

Svetsens yta bedoms med avseende pa utseende och jamnhet. Svetsaren skall sjalv slipa ralshuvudet
till ratt formgivning och efter slipningen galler féljande toleranser som mats med en rakhetslinjal, som
har langden 1 meter, samt bladmatt:

e Farbana: = 0,3 mm
e Farkant: + 0,0 mm, - 0,3 mm
Svetsen skall helt fylla fogen och ga jamnt 6ver i grundmaterialet samt i dvrigt vara jamn och fri fran
ytfel och undergods. Aktuella acceptanskrav for ytfel ar angivna i BVS 524.31, kap 12.3.3.
7.1.2.2 Ultraljudkontroll
Kontroll med ultraljud skall utféras enligt BVS 524.31 och BVH 524.350, kap 1.2.

Gallande acceptansvillkor for godk&dnnande av svetskrav &r angivna i BVS 524.31, kap. 12.3.3.

7.1.2.3 Bojprovning

Hela provstycket provas i brytprovmaskin med ralsfoten dragen och tryckkolvens dorn mot svetsen i
ralshuvudet. Ralsfotens undersida far inte slipas men fotens kanter skall vara slipade. Avstandet
mellan stédrullarna skall vara 1000 mm. Rélsen skall ha rumstemperatur vid provningen.

Under béjprovningen registreras nedbdjning och belastning tills brott intraffar. Féljande minimikrav
galler for ralprofil 60E1:

* nedbdjning - min 14 mm
* Dbrottlast min 1110 kN (113 ton).

For ralprofil 50E3 galler samma nedbdjningskrav som ovan. Brottlasten skall emellertid vara min 795
kN (81 ton).

Efter utford bojprovning skall brottytorna inspektrRorer, gasblasor, slagginneslutningar, bindel
och ytdefekter dokumenteras. Ytan av ett enstaka svetsfel far ej Gverstiga 1 % och sammanlagda
svetsfelsytan far inte éverstiga 2 % av ralens nominella tvarsnittsyta.

7.2 Skarvsvetsning med termitsvetsning

7.2.1 Allmant

Svetsarprévning med termitsvetsmetod skall utforas i enlighet med huvuddragen i SS-EN 1418.
Vidare skall Banverkets foreskrifter BVF 524.21 "Skarvsvetsning - Termitsvetsning enligt SkV-
metoden”, samt BVF 524.26 "Skarvsvetsning - Termitsvetsning enligt PLA-metoden" tillampas for
denna svetsarprovning.

Provmaterial skall utgoras av tva (2) raler med langd min 600 mm vardera i stalsort R260 och
ralsprofil 60E1. Efter utférd svetsning skall provets langd vara #2@D mm for att mojliggora
brytprovning.
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Godkand svetsarprévning for skarvsvetsning med termitmetod kvalificerar svetsaren foér svetsning av
samtliga vid Banverket forekommande stalsorter, dvs. R200, R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT
samt R350LHT, i ralsprofil 60E1 och mindre profiler. Termitsvetsning av Gatu 56 ar ej godkand

metod i Banverkets spar.

7.2.2 Acceptanskrav

7.2.2.1 Kontroll av utférande och geometri
Svetsens yta bedoms med avseende pa utseemginothet. Svetsaren skall sjalv slipa ralshuvudet
och efter slipningen galler féljande toleranser som mats med en rakhetslinjal, som har langden 1
meter, och bladmatt:

* Farbana: £ 0,3 mm

e Farkant: + 0,0 mm, - 0,3 mm

Svetsen skall helt fylla fogen och ga jamnt 6ver i grundmaterialet samt i dvrigt vara jamn och fri fran
ytfel och undergods.

7.2.2.2 Ultraljudkontroll
Kontroll med ultraljud skall utféras enligt BVS 524.31 och BVH 524.350, kap 1.2.

Gallande acceptansvillkor for godk&nnande av svetskrav &r angivna i BVS 524.31, kap. 12.2.4.

7.2.2.3 Bdjprovning

Hela provstycket provas i brytprovmaskin med ralsfoten dragen och tryckkolvens dorn mot svetsen i
ralshuvudet. Ralens fotparti far inte vara slipad. Avstandet mellan stodrullarna skall vara 1000 mm.
Rélsen skall ha rumstemperatur vid provningen.

Under bgjprovningen registreras nedbdjning och belastning tills brott intraffar. Féljande minimikrav
galler:

* nedbgjning - min 12 mm
* brottlast min 1110 kN (113 ton).

Efter utford bojprovning skall brottytorna inspektrRorer, gasblasor, slagginneslutningar, bindel
och ytdefekter dokumenteras. Ytan av ett enstaka svetsfel far ej Gverstiga 1 % och sammanlagda
svetsfelsytan far inte éverstiga 2 % av ralens nominella tvarsnittsyta.

7.3 Pasvetsning

7.3.1 Allmant
Banverkets foreskrift BVF 524.25 "Pasvetsning" skall tillampas fér denna svetsarprévning.

Provmaterial skall utgéras av ral med langd min 600 mm i stalsort R260 och ralsprofil 60EL1.

Svetsaren far sjalv skara med gas och slipa till formen pa ralen innan provlaggningen startar till den
utformning som visas i nedanstaende figur 2.
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20-30°
45°

Jmin 10 mm

10 mm 4\

150
200

Fig 2. Provutformning for svetgarévning med svetsmetod 111 och 114.

7.3.2 Svetsning och slipning

Den simulerade forslitningen svetsas upp saval i hojd som i sida. Sidoforslitningen startar 10 mm ifran
underkant ralshuvud.

Det pasvetsade skiktet bearbetas med slipning sa att huvudet far samma profil som ny ral.

Slutligen svetsar svetsaren liggande vertikals@énged start 10 mm fran underkant ralshuvudet upp
till ralshuvudets 6vre kant, pa en stracka av minst 200 mm, pa bada sidorna av provet. Syftet med
svetsning av liggande vertikalstrangar ar visaegtsaren beharskar att svetsa at bada hallen.

For erhallande av certifikat for svetsmetod 111 och/eller 114 kravs godkand svetsarprovning for
respektive metod.

Godkand svetsarprovning for pasvetsning med endera eller bada svetsmetoderna 111 respektive 114
kvalificerar svetsaren for svetsning av samtliga vid Banverket forekommande stalsorter, dvs. R200,
R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT samt R350. Halsprofil 60E1 och mindre profiler.
Svetsarprévningen inkluderar &ven behdrighet for svetsning av mangankorsningar.

7.3.3 Acceptanskrav

7.3.3.1 Okularbesiktning, syning
Provstyckets och pasvetsningens langd kontrolleras.
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Pasvetsgodsets yta bedoms med avseende pa:

+ utseende

e jamnhet

» formgivning
* bindfel

» smaltdiken.
Provstycket far inte vara kapat eller innehalla vasentliga brister i formgivningen.

7.3.3.2 Brytprovning

Fyra, 7 mm tjocka, provskivor tas ut med sagning ur svetsprovet. Pa en av provskivorna utfors ett
etsprov for att observera intrangningsprofilen.

Med en mall markeras bindzonen péa provskivorna med en rits och i denna slipas en 1,5 mm djup
brottanvisning. Provskivorna spanns fast, och det palagda skiktet bryts av.

Den sammanlagda ytan av defekter, bindfel, porer och andra defekter anges for varje méatskiva och
uppskattas som en procentuell del av hela brottytan.

Vid uppmatningen anvands forstoringsglas med belysning och nonie for 0,1 mm.

Den genomsnittliga felytan i de tre provskivorna far inte éverstiga 1 % och varje enskilt varde maste
understiga 2 % av svetsgodsarean.

8 Hjalpmedel och referenser

8.1 Hjalpmedel
Inga hjalpmedel &r definierade for detta dokument

8.2 Referenser

Denna standard innefattar genom hanvisning bestammelser i foreskrifter och andra standarder. Vid
tillampliga stéllen i texten hanvisas till dessa normgivande referenser. For samtliga dessa referenser
galler senaste utgavan av respektive foreskrift/standard.

SS-EN SO 3834-2 Kvalitetskrav for svetsning - Smaltsvetsning av metalliska material - Del
2: Omfattande kvalitetskrav

SS-EN 287-1:2004 Svetsarprévning - Smaltsvetsning - Del 1: Stal

SS-EN SO 15609-1 Specifikation fér och godkannande av svetsprocedurer fér svetsning av

metalliska material - Del 2: Svetsdatablad for bagsvetsning

SS-EN ISO 15613 Specifikation for och godkédnnande av svetsprocedurer fér svetsning av
metalliska material - Del 8: Godkéannande genom utfallsprovning.
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SS-EN 1418 Svetspersonal - Provning av operatorer for smaltsvetsning och
maskinstallare fér motstandssvetsning for helmekaniserad och automatisk
svetsning av metalliska material.

BVF 524.21 Skarvsvetsning - Termitsvetsning enligt SkV-metoden

BVF 524.22 Skarvsvetsning - Formsvetsning

BVF 524.25 Pasvetsning

BVF 524.26 Skarvsvetsning — Termitsvetsning enligt PLA-metoden
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