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Nypublicerade standarder
Endast pa engelska

Svenskt forslag till europeisk standard for 16dar-
prévning

Det faktum att standarden SS-EN 13133 Hardl6dning — L.6-
darprévning, 4r undermalig har varit ett problem sedan dess
publicering 2001. Den saknar bland annat acceptanskrav,
visentliga parametrar och giltighetsomréden.

Inom CEN/TC 121 har flera representanter fran olika eu-
ropeiska lander utryckt sitt missndje med standarden som #r
utvecklad av CEN/TC 121/SC 8 ”Brazing and soldering”.
Undertecknad blev dirfér ombedd att framldgga ett under-
lag f6r revision av standarden.

I Sverige har certifieringsorganen och andra tillimpat till-
lagg baserat pa den gamla svenska standarden, SS 06 52 51,
for att kunna utféra 16darprévning.

Med hjalp av dessa tilligg och AGS 445 har ett nytt svenskt
forslag till revision av EN 13133 tagits fram som nu ligger
for behandling av CEN/TC 121/SC 8. Om frslaget behand-
las enligt plan 4r en ny standard aktuell om cirka tva &r.

Hela sortimentet finns i var nya katalog och pé hemsidan.
Bestdill tryckta katalogen pé internet, tel eller fax.

= Vi tor bort stoft och damm
Box 1335, 701 13 Orebro

tel: 019-58 58 00, fox: 019-58 58 25
www,scandcb.se
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Mathias Lundin, Svetskommissionen

STANDARDSPALTEN

SS-EN 15520:2007 Termisk sprutning - Rekommendationer
for konstruktion av detaljer med termiskt sprutade skikt

SS-ENISO 18595:2007 Motstindssvetsning - Punktsvetsning
av aluminium och aluminiumlegeringar - Svetsbarhet, svetsning och provning

ELEKTRODPORTALEN®

Tillsatsmaterial som CE-mérkts under byggproduktdirekti-
vet, CPD, finns tillgidngliga under www.svets.se/elektrod-
portalen, som &ven innehéller viktig information om regler
kring tillsatsmaterial. Tillsatsmaterialen har genomgétt en
verifierad typkontroll vilket kan tjina som bestyrkande av
egenskaperna for vilken produkttillimpning som helst (allt-
sé inte enbart byggprodukt).

Portalen erbjuder en méjlighet att enkelt hitta det elektrod-
material man s6ker genom indelningsbeteckning, till exem-
pel en belagd elektrod for hoghéllfast stal, EN 757 - E 62 7
Mnl1Ni B 3 4 H5 dar:

E = belagd elektrod/manuell metallbagsvetsning;

62 = hallfasthet och forlingning (svetsgods med
ReH = 620 MPa);

7 = slagseghet (47 J vid -70 °C);

MnINi = kemisk sammansittning hos helsvetsgods
(1,8 % Mn och 0,6 % Ni);

B = typ av elektrodholje (basiskt hélje);

3 = utbyte och stromart (vixelstrom och likstrom
med utbytet 120 %);

4 = svetsldge (horisontell stumsvets och liggande
kélsvets);

HS = vitetal (max 5 ml/100g helsvetsgods).

Portalen uppdateras dven med aktuell information om
forestdende foréndringar av standarder och indelningsbe-
teckningar.

Svetsspraket

Att anvinda ritt terminologi kan ibland synas petigt. “Du
forstar vil dnda vad jag menar”. Men att anvinda ritt ut-
tryck dr viktigt for ens trovirdighet och for att vara siker pa
att gora sig forstddd. Nedan foljer nigra exempel:

Uttrycket “svetslicens” anvinds ofta nidr man syftar pa
ett svetsarprovningsintyg. Uttrycket dr en kvarleva frin
den tid da ett foretag hade “svetslicens” for tillverkning av
tryckkérl. Minst en svetsare pa foretaget var d tvungen att
inneha ett svetsarprévningsintyg. Denna svetsare kallades
ibland oriktigt for "licenssvetsare”. De ldre tryckkrlsreg-
lerna dr idag indragna och uttrycken kan leda till samman-
blandning och missforstdnd. Uttrycken “svetslicens™ och
“licenssvetsare” bor dirfor inte anvindas nér man syftar pa
svetsarprévning.

Den svenska bendmningen pé Friktion Stir Welding
(FSW) ér Friktionsomrorningssvetsning. I méanga fall
anges istillet Friktionssvetsning vilket &r en annan svets-
metod.

Ibland ldser man om en “svetsad struktur”. Uttrycket
kommer frin engelskans *welded structure” som mer rik-
tigt §versitts med svetsad konstruktion. ”Struktur” kan
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en diskontinuitet eller

formavvikelse som &r
underkind. En diskonti-

nuitet kan dock vara min-
dre &n acceptansgrinsen
och dirfér godkind.

Efter “forvdarmning”
tillfors inget annat virme
under arbetet 4n det frén
svetsningen eller skir-
ningen. Det &r alltsa inte
sjdlvklart att arbetsstycket héller en given temperatur ge-
nom hela svetsforloppet. Svetsning vid forhéjd arbetstem-
peratur anger didremot klart att arbetsstycket skall halla
en given temperatur genom hela svetsférloppet. Forhojd
arbetstemperatur dr det man i aliménhet menar och darfér
ett riktigare begrepp.

Pagaende revision av EN 287-1 Svetsarprévning

Attkomma 6verens, né konsensus, inom svetsomradet mel-
lan olika linder och regioner 4r ibland oerhdrt svart. Vi har
inte samma forutsittningar som inom andra teknikomraden
eftersom vi har olika regler i olika delar av virlden sedan
mer &n 60 ar.

Striavan efter en globalt tilldmpbar standard for svetsar-
provoing (ISO 9606-1) &r viktig. Det innebér en stor eko-
nomiskt inverkan att for foretagen att slippa kvalificera sig
for respektive marknad och produkt.

I bérjan av november i &r triffades ansvarig ISO-kom-
mitté i tre dagar for att behandla kommentarer fran den se-
naste omrostningen. Eftersom detta ledde till stora tekniska
fordndringar beslutades att en andra teknisk omrostning (re-
miss) ska utforas under forsta halvan av 2008. Detta innebir
att en publicering av ISO 9606-1 (att ersdtta EN 287-1) ar
aktuell forst 1 borjan av 2009.

Néagra exempel pa foreslagna foridndringar:
e Provldggning i stil utom rostfritt (alla grupper utom 8
och 10) ticker svetsning i stal utom rostfritt. Provlidggning
irostfritt (grupp 8 och 10) ticker svetsning i rostfritt.
e Stumsvets técker inte kélsvets.
e PD och PE técker inte PF
o PF ticker inte PC
o Tillatet att slipa start och stopp.
e Tre méjligheter till “revalidering” av svetsarprévnings-
intyg:

1. Helt nytt prov inom tre ar

2. Forlangning genom prov fran produktion inom 2 &r

3. Forlangning genom bekriftelse var 6:e manad och ett
antal givna forutsittningar, bland annat krav pa kvalitets-
system, samma arbetsgivare, dokumentation frdn produk-
tionen. €

Matris dver indelningsstandarder for tillsatsmaterial for svetsning.

Mer information om svetsstandard finns pa www.svets.se/
standard. Som medlem i Svetskommissionen och SIS ar
du (ditt foretag) vilkommen att medverka i nagon Arbets-
grupp standardisering, AGS, och dven som svensk repre-
sentant eller expert i de europeiska eller internationella
grupperna. Detta ger god kunskap och paverkansméjlig-
heter med tillgang till standarder, férslag och ett kunnigt
nétverk.

Forbattrad lonsamhet och arbets-
miljé inom en arms rackhail!

Vi har erfarenhet frin tusentals
installationer — fran enstaka
arbetsplatser till hela fabriker.

Vi vet vad som kréivs!

AB Ph. Nederman & Co
Tel 016-160750 » Fax 016-142627
info@nederman.se « www.nederman.se
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