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Standardspalten

Muthias Lundin, Sveiskommissionen

Svetskommissionen har genom ett avtal med SIS huvudansvaret
Jor standardiseringen inom svetsomridet som sker inom Europa
" (CEN) och internationellt (ISO) och som leder till svensk stan-
dard (SS). Arbetet sker huvudsakligen i Svetskommissionens
arbetsgrupper for standardisering AGS 440 — 450 (se vidare

www.svets.se/stand).

Ny reviderad standard for

svetsprocedurkontroll
En jamférelse mellan EN 1SO 15614-1:2004 och EN 288-3:1992+A1:1997

Mathias Lundin, Svetskommissionen

Detta dr en sammanfatining av ndgra de-
taljer och centrala fordndringar i SS-EN
180 15614-1 (i texten kallad 15614-1)
Jamfort med den indragna SS-EN 288-
3:1992+A41:1997 (i texten kallad 288-
3).
AGS 445 arbetar dven Iopande med
“fragor & svar” som hjdip till tollming
av kvalifikationsstandarderna for svets-
ning, svetsarprdvning, procedurkontroll
etc. Dessa kan bestdllas via www.svets.-
se (fri nedladdning for Svetskommis-
sionens mediemmar).

ALLMANT

Hela EN 288-serien dr nu indragen
{med undantag av SS-EN 288-4) och
ersatt av det reviderade systemet med
standarder for svetsprocedurkvalifice-
ring som redovisades i standardspalten
i Svetsen nr 3/2004 (tabellen). Standar-
den har alltsd nya referenser avseende
allmdnna krav, pWPS etc,

Man har genomgdende bytt begrep-
pet “godkdnnande” mot “kvalifice-
ring”. Detta betyder t ex att WPAR nu
ir WPQR.

Férutom stdl omfattar standarden nu
dven nickel och nickellegeringar i alla
produktformer. Omfattningen dr ocksd
utdlead att dven gdlla gassvetsning av
stdl.

Iinledningen av 15614-1 kan man
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konstatera att den ersdtier EN 288-3 och
all ny svetsprocedurkontroll, pd
standardiserade provstyclen, skall utfo-
ras enligt 15614-1, men ocksd att all
tidigare utford svetsprocedurkontroll dr
SJullt giltig (géller dven procedurkontroll
utférd enligt ¢ ex SS 06 53 01). Vidare
géller att “om dessutom ytterligare
provuing skall utféras for att géra
kvalificeringen tekniskt likvirdig,
behdver den ytterligare provaningen
endast utfGras med ett provstycke enligt
denna standard”,

Det kan podngteras ait ytterligare
verifikationsprovaning kan krdvas av
fillampningsstandarder (eller av andra
omstindigheter) som komplement till
provaingen enligt 13014-1. Detta dr
dock ingen skillnad mot 288-3. Se vida-
re avsnittet om undersGkning och prov-
ning.

PROVSTYCKEN

Méjligheten att justera de standardise-
rade provstyckena efier produkten har
blivit mer begrdnsad. Fér alla prov-
stycken utom avstickare och kdlsvetsar

skall materialtiockleken, t, vara samma .

for plétar och vdr som skall svetsas, Dir
produktionen/forbandsgeometrin inte
representeras av de standardiserade
provstyckena i 15614-1 hdanvisas till S5-
EN ISO 15613, utfallssvetsprovning.

Att dimensionerna skall vara “tillricklig
for att medge rimlig virmefordelning”
dr ersatt med “fillrdicklig for att medge
all fordrad provaing”.

Det dr fortydligat att provstycken for
stumsvets i pldt respektive ror skall ha

Sull intrdngning.
Avsnittet for kélsvets med tillhir-
ande figur dr struket. Avsnitten for T
Sforband respektive avstickare med till-
hérande figurer géller nu dven for kél-
svers.

Dimensionernas beroende av tfock-
leken, t, for provstycken i pldt dr ersatt
av rominella minimimdtt.

Skillnad endast f6r grova gods, > 30
mm, diir bedOmning mdste gdras utifrdn
material efc.

UNDERSOKNING OCH
PROVNING

Som tidigare némni fortvdligas i 15614-
1 det faktum att en tilldmpringsstandard
(produktstandard) kan ange ytterligare
provaing, sa som t.ex. dragprovning i
sveisens ldngdrikining, bockprovning
pd svetsgods, korrosionsprovning,
kemisk analys, mikroundersékning,
bestimning av ferrithalt i austenitiska
stdl, kryssprovaing. Det noteras att det
kan finnas villkor for drift, material eller
tillverkning som kan fordra mer
omfattande provning dn som anges i
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standarden, deita for ati fi mer infor-
mation och undvike att upprepa svets-
procedurprovaingen vid en senare tid-
punkt for att fi yiterligare provnings-
resultat. Det dr ddrfér viktigt for t ex
den svetsansvarige ait géra en bedom-
ning av om den provning som uiférs dr
tillrdcklig eller om det kan finnas behov
av ytterligare verifiering genom prov-
ning.

Att wltraljudprovning anvinds en-
dast for fervitiska sidl dr fortydligat ge-
nom att istdllet utesluta materialgrup-
perna (se nedan) 8, 10 och 41-48.

Fotnot d angdende slagprovningen
dr endast omformulerad utan teknisk

fOrédndring. Inga tekniska forindringar

har skett avseende provstavarnas uttag
och lige. Inte heller avseende OFP dir
dock avsnittet om accepilansgrinser
Jflyttats till gemensamt qusnitt,

Fir dragprovning i tvdrrikiningen dr
det fortydligat att brottgrinsen dven for
blandade svetsar inte fir understiga mi-
nimivdrdet for grundmaterialet, och dd
avseende den Idgsta brotigrdnsen.

For bockprovning dr kraven ndgot
skdrpta. For grundmatevial med forling-
ning A = 20 % skall diametern av den
Jfrimre eller inve dornen vara 4f och
bockningsvinkeln numera 180°. Fér
grundmaterial med forldngning A <20

% skall
J= (100x¢t) _
A 5
tilldmpas.

Det dr fortydligat att minst en mak-
robild skall registreras fOr varje sveis-
procedurkontroll. Det har inte sttt fidi-
gare att detta skall dokumenteras med
WPQRen, men alla har gjort detta dndd
(underforsidtt).

Vid slagprovning, dir medelvirdet

Jor de tre provstavarna skall uppfylla
angivna krav, dr det fortydligat att ett
enskilt vdrde for varje anvisningslige
inte far understiga 70 % av minimi-
medelvirdet. Detta tillimpas redan idag
eftersom det anges i materialstandard,
tex EN 10025 och 10028

Det dr ndgot omformulerat angden-
de absorberad energi som skall Gverens-
stémma med fillimplig grundmaterial-
standard om inte tilldmpningsstandar-
den anger annat.

Nyt dr att ndr en kombination av
svetsmetoder kvalificeras i ett provsiye-
ke, skall slagprovstavar tas frdn svets-
gods och virmepdverkad zon sd att
varje svetsmetod ingdr. Detta dr betyd-
ligt hégre krav dn tidigare som inte be-
héver innebdra fler provstavar, men
dock en mdjlig merkosinad for att det
dr khuvigt att fii med “bdda” godsdelarna
i en stav (under notchen).

Tabellen med hardhetskraven for
respektive materialgrupp dr fordndrad.
Max hdrdhet for materialgrupp 3, 4, 5
och 9 dr fovindrad. Fér grupperna 6 (ef
vdrmebehandlad), 7, 10 och 11 samt
blandsvetsforband skall varden anges
Jfire provuing enligt dverenskommelse.
Ingen skillnad gérs mellan enstring och
flerstrdng.

Fér acceptansnivder géiller den se-
naste utgdvan SS-EN IS0 3817:2004.
Sambandet mellan kvalitetsnivierna i
denna och acceptansnivderna fir de
olika metoderna for ofdrstérande prov-
ning ges [ EN 12062, Annars ingen
skillnad i acceptanskraven for diskon-
tinuiteter och formawikelser mot tidi-
gare.

Angdende omprovring har féljande
lagistill i 15014-1:

Om enstaka hdrdheisvdrden i olika

G:a SS-EN 287-1 288-3 CEN ISO/TR 15608
WO1 11,1214~
W02 4,56 4,56
W03 2,3, 7 (exkl. st3l med 5 % < Ni = 9 %) 13,2,3,91*
W04 7
W11 8,10 8, 10

* Ohservera korrigeringen av denna tabell mot Standardspalien | Svetsen nr 4/2004

Sammanstdlining av skilinader avseende vad giltigheten bygger pa

Svetstyp 15614-1 288-3
Grundmaterialet Tunnaste
Stumsvets (t skall vara samma) grundmaterialet
Kalsvets Respekiive grundmaterial Tjockare

Qberoende av varandra

grundmaterialet

Avstickare med Respektive grundmaterial Grenrérets
utanpastallt grenrsr Oberoende av varandra vagglockiek
Rarknut med instucket/ | Respekiive grundmaterial | Huvudrérets
genomgaende grenrdr | Oberoende av varandra vaggtjocklek
ors Grundmaterialet Fogheredda
T-og i plét (t skall vara samma) platens tjocklek

provringsomrdden ligger Gver virdena
i tabellen kan yiterligare hdrdhetsprov-
ningar utforas (pd baksidan av prov-
staven eller efter tillrdcklig slipning av
de provade ytorna). Inget av de ytter-
ligare virdena skall dverstiga de maxi-
mala hdrdhetsvirdena i tabellen.

Forslagproveing enligt Charpy dir
resultaten frdn en serie av ire provstavar
inte upnfyller kraven skall ytterligare tre
provstavar tas ut under forutséttning att
bara en provstay har ett viirde under 70
% (detta har som tidigare ndmnts varit
praxis). Medelvirdet av dessa provsta-
var tillsammans med de wrsprungliga
resultaten skall inte vara Idgre dn det
Jordrade medelvirdet.

GILTIGHETSOMRADE

Ett fortydligande dr gjort angdende vad
som menas med “samma tekniska och
kvalitetsmiéissiga kontroll”, vilket inne-
bir att “ndr tillverkaren som utfGrde
svetsprocedurkontrollen har fullt ansvar
Jor alla svetsarbeten som uifors enligt
denna WPS” (den som dger proceduren
dr ocksd tillverkare).

Liksom jor SS-EN 287-1 géller ny
materialgruppering enligt CEN ISO/TR
15608 (i skvivande stund dr fortfarande
versionen CR ISO/TR 15608:2000 gil-
tig). Skillnaderna beskrivs av tabellen
nedan.

Det dr ocksd fortydligar att mindre
skillnader i sammansdttningen av snar-
lika materiglsorter pd grund av anvind-
ning av nationella standarder inte

Jordrar fornyvad kvalificering.

Giltighetsomrddena for respektive
materialgrupp har blivit mer detaljerad.
Ivissa fall har giltighetsomrddet blivit
ndgot sndvare t ex avseende giltighet for
endast samma undergrupp for ndgra
erupper (se sista fomoten i staltabellen).

andra fall har giltighetsomrddet blivit
ppnare t.ex. avseende blandskarvar,

Eftersom tillsatsmaterialet styr i sd
tor utstrdckning dr dessa fordndringar
v mindre betydelse.

Dessutom har en helt ny tabell for
ilfighetsomrdde med avseende pd nic-
ellegeringar har tillforts. Aven hér
‘nns giltighetsomrdden for blandskarvy,
cksd mot stdl.

Fér materialtiocklek har giltighets-
omrddena dndrats dels med avseende pd
vad giltigheten bygger pd och dels med
avseende pd tjockleksintervall Giltig-
hetsomrdde med hinsyn till godstjock-
fek och a-mdtt for kilsvetsar har brutits
ut i en separat tabell. Se vidare jamfo-
relser i tabellerna nedan.

Der dr fortydligat att for kvalifice-
ring av en kombination av metoder skall
den antecknade tiockieksfordelningen
mellan metoderna anvindas som grund
Jfor giltighetsomrddet for den enskilda
svetsmetoden.
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Giltighetsomride for diametrar hos
rdr och avstickare har dndrats och
sammanstdlls | nedanstdende tabell. Eft
Seltrvck i standarden hinvisar till fel
tabell (skall vara tabell 7).

Nytt under svetsmetoder dr att varje
mekaniseringsgrad skall kvalificeras
oberoende av varandra och att det inte
dar tilldtet att dndra sdittet for utforande.
Procedurer som kvalificerats med t ex
orbitalsvetsning har ju kunnat anvédndas

Jor manuell svetsning och vice versa,
och det finns ju egentligen ingen anled-
ning att det inte skulle fungera.

For svetsligen har krdvs i 15614-1
en sdrskild kvalificering for PG och J-
LO45. For stumsvetsar i pldt dr ldget
med sidrsta virmetillforsel vanligen PF
och med ldgsta PC. Dessutom skall
hirdhetsprovstavar tas fran svets [ un-

derupplige f6r inspénda vdr. Fér ma-
terial i grupp 10 skall nu ocksd bdde
slagprovning och hdrdhetsprovning
utforas vid svetsligen med ldgsta och
hogsta stréickenergi, vilket dr visentligt
striktare.

Den sdrskilda tabellen for svetstyp
dr borttagen och ersatt med klartext,
dock med ganska smd tekniska fordnd-
ringar. Stumsvelsar kvalificerar nu dven
stumsvetsar med delvis intringning.
Procedurprovning av kdlsvetsar krivs
ndr kélsvetsning dr den dominerande
delen av produktionssvetsningen. Dess-
utom kvalificerar stumfdrband i ror
dven avstickare med en vinkel = 60°.

Avsnittet for giltighetsomrddet for
tillsatsraterial dr omformulerat och lite
tydligare. De enda telmiska forindring-
arna dr att man kan byta inom samma

Skilinader i giltighetsomrade f6r materialtjocklek for stumsvetsar och

svetsgodstjocmek
Provstyckets 156141 288-3
tjocklek (t) Enkelstrang Flerstrang | Enkelstréng § Flerstrang
<3mm 0,7¢ 1l 1,3t D7LLR2E | 0.8t 1.1t till 2t
3<t<12mm |05t (min3)4H 1,37 3tli2@ 0.8t 1.1t | 3 mm il 24
12 <t <100 mm 0,58t 1,14 0,58 till 2¢ 0.8t 4l 1.1% 0.5t tilt 2t
> 100mm Inte tillamplig 50 till 2¢ o8t 1.1t | 0564 1.5t |
* "nér fordran pa slagseghet anges ar den &vre gransen for kvalificering 12 mm
om inte slagprovning har utférts”. Detia betyder att om man inte gjort
slagseghetsprov kan man inte skriva ut WPSer > 12 mm {6r PED max 8 mm).

Skilinader i giltighetsomrade for godstiocklek och a-matt for kalsvetsar

15614-1 288-3
Provstyckets : - .
tjocklek a-matt a-matt
{t Materialfjockiek N - Materiaitfocklek ]|  Enkel- och
Enkelstréng Flerstrang Flersirang
t=3mm 0,714 2t t il 2t
3<t212 0,75a il 1,5a 3l 2t
M1 8.5t gmin 3) il 1,2t ‘
12 <t< 30 mm - 0,75a till 1,5a
- - Ingen Q.5 4l 2t N
30 =t= 100 mm specialfall, vare | pegransning (foraz 10 mm
a-matt maste 219 mm)
z5 verifieras med .
t> 106 mm separat 0,5t il 1,5t
procedurprov
N&r en kaisvets kvalificeras genom provning av en stumsvets skall denna tabell anvindas, och
gittighetsomradet for a-méatt skall bygga pa svetsgodstjockleken
Skillnader i giltighetsomrade fér diametrar hos rér och avstickare
15614-1 288-3
Yiterdiameter for . . Yiterdiameter fér - N
provstycket, D (mm) Giltighetsomrade provstycket, D (mm) Gittighetsomrade
D<25 05D -~2D D <1683 05D 2D
D>25 = 0,50 (25 mm min) D=168,3 = 0,5D och plat
. Rér > 500 mm eller . N
. >
Plat > 150 mm i PA el. PC Piat Roér > 500 mm
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typ av tillsatsmaterial dven till ett med
samma eller ldgre vitetal, samt atf dven
diameter fir dndras under forutsdttning
att kraven pd virmetillforseln filjs.

Under tvp av strom har man lagt 6ill
att viixelstrém dven ticker liksirdm
(bdda polariteterna) for metod 111 ndr
slagprovning inte fordras.

Strickenergin skall berdknas enlzgt
EN1011-1, Observera verkningsgraden
Som dr

— 1,0 for metod 121 :
— 0,8 for metod 111, 114 och 13
— 0,6 for metod 141 och 15

Nytt dr dven att om svetsprocedur-
provaing har utforts bdde vid hdg och
ldg nivd pd virmetillforseln sd kvalifice-
ras ocksé alla mellanliggande nivder av
vdrmetillforsel.

Ett nytt stycke angdende viteutdriv-
ning (ibland dver kallat “soaking ") har
tillforts. Temperaturen och varaktighe-
ten av vdteutdrivning fdr inte minskas,
och viteutdrivningen far inte slopas
men kan ldggas #ill.

Ndgra fordndringar har gjorts angd-
ende giltighetsomrdde for respektive
metod. Varje variant av metod 12 (121
till 125) skall kvalificeras oberoende av
vararandra. For metod 131, 135, 136
och 137 avser kvalificeringen for
skyddsgasen beteckning av gasen enligt
EN 439 (gdller dven metod 141 och 15).

Oberoende av detta fir dessutom
inte innehdllet av CO, dverstiga 10%
av innehdllet som anvdnts vid svetspro-
cedurprovningen. Skyddsgaser som inte
finns i EN 439 dr begrdnsade till den
nominella sammansdtining som anvints
vid provningen (géller dven metod 141
och 15). En visentlig forindring dr att
kortbage och spraybdge nu skall kvali-
ficeras separat. For metod 141, 15 och
311 dr det dessutom fortydligat atf svels-
ning med tillsatsmaterial inte kva-
lificerar for svetsning utan tillsatsmate-
rial och vise versa.

PROTOKOLL

Slutligen har man for WPQORen gjort
tilldgg utefier tilliggen i standarden, t
ex angivelse av a-matt, enkelstring/fler-
string, fabrikat tillsatsmaterial, polar-
itet, tvp av droppdvergdng, mellan-
strdngstemperatur, viteutdrivning (tem-
peratur och halltid) etc.

Som mediem i Svetskommissionen
och SIS dr du villkommen att med-
verka i standardiseringsgruppen
for kvalifikationskray vid svets-
ning, AGS 445. Kontakta Svets-
kommissionen, 08-791 2900.




