REGELUPPDATERING -
EN RESUME AV NYHETER
Standardspalten hari10
ar formedlat nyheter och
information om standarder for
svetsning. Nedan beskrivna
standarder och nya utgavor
har jag skrivit om i de se-
naste arens standardspalter.
I och med manga nya liasare i
samband med méssanumret
for Elmia Svets och Fognings-
teknik kommer hér en resumé
avnagra av de viktigaste
nyheterna. P& nésta uppslag
ser du en lista med innehallet
i de tre senaste arens Stan-
dardspalter. Medlemmar i
Svetskommissionen kommer
at tidigare Standardspalter via
www.svets.se/standardspalten

SVETSARPROVNING

1S0 9606-1

Ny reviderad utgava SS-EN

ISO 9606-1 for svetsarprov-

ning i stal ersatte EN 287-11

oktober 2013. De huvudsakliga

fordndringarna 4r att:

1. tillsatsmaterial ersatt
grundmaterial som visent-
lig parameter

2. bagtyp har blivit en visent-
lig parameter (spraybage
tacker inte kortbage)

3. giltighetsomraden for
svetsldgen blivit sndvare
(PA ticker inte lingre PB
PD ticker inte lingre PF
PE ticker inte lingre PF
och PH samt PF PH och PJ
tacker inte lingre PC)

4. giltighetstid och fornyelse
avintyg har dndrats (nytt
prov efter tre &r forlingning
efter tva ar eller obegrin-
sad giltighet under vissa
villkor avseende kvalitets-
system och anstéllning)

OPERATORSPROVNING
—1S0 14732
Standarden for provning
av operatorer SS-EN ISO

14732:2013 ersatte under forra
aret EN 1418. Skillnaderna &r

i huvudsak fortydliganden.
Standardens filosofi 4r att vid
mekanisering och automatise-
ring behover den som ansvar-
ar for parametrarna och
svetsprocessen som operator
provas. Men att denne till
skillnad fran en svetsare inte
ska behova visa sitt handlag.
ISO 14732 tar di endast med
den delen av prévningen som
gAar ut pa att visa att man kan
folja ett svetsdatablad (WPS)
gora tillimpliga instillningar
och producera en svets med
godtagbar kvalitet med en
specifik utrustning. Dar-

med ska operatoren i allt
visentligt kunna folja vilket
svetsdatablad som helst med
en svetsutrustning. Begrins-
ningarna i giltighet ar i princip
kopplat till typ av utrustning.
Det som brukar tas upp som
problem med anvindningen av
ISO 14732 handlar oftast om
vad man kallar en operatér. Ur
standardens synvinkel handlar
det om en person som pa nagot
sitt har inverkan pa svetspara-
metrarna och processen i 6v-
rigt sa detta paverkar svetsens
kvalitet. Den omfattar alltsa
inte eventuell personal som
endast "trycker pa start”.

KVALITETSNIVAER
IS0 5817
I februarii ar faststélldes
en ny utgiva av SS-EN ISO
5817:2014 for kvalitetsnivaer
for svetsar ibland #dven kallat
svetsklasser. Standardens
priméra del ir en tabell 6ver
de olika diskontinuiteter
och formavvikelser som kan
upptrida vid smiltsvetsning
(ca 50 st) bindfel smiéltdike fel
i fattningskant katetavvikelse
for kialsvets etc. For varje
diskontinuitet anges begréns-
ningar i tre olika nivaer; B C
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SS-EN 12814-3:2014 Provning av svetsforband i konstruktioner
utférda av formvaror av termoplast — Del 3: Krypdragprovning
SS-EN IS0 5817:2014 Svetsning — Smaltsvetsférband i stal
nickel titan och deras legeringar (stralsvetsning undantagen) -
Kvalitetsnivaer for diskontinuiteter och formavvikelser

SS-EN IS0 5826:2014 Svetsutrustning — Motstandssvetsning —
Transformatorer — Allmdnna egenskaper provning och mdrkning
SS-EN IS0 9539:2010/A1:2014 Svetsutrustning — Gassvetsning
och besldktade forfaranden — Materialkrav — Tilldgg 1

och D dir B representerar den

hogsta kvalitetsnivan. Detta

ger mojligheten att for en
svets stélla krav pa svetsens
kvalitetsniva betecknat med
en enda bokstav. Systemet re-
presenterar ett grundkoncept
som kan tillaimpas utan eller
med tilligg for att anpassas
till en sérskild produkt eller
sikerhetsniva.

Skillnaden i huvudtabell-
en i och med revisionen ar
smé. Den mest signifikanta
skillnaden ir ett tilligg av en
bilaga som anger tolerans-
krav for diskontinuiteter och
formavvikelser kopplat till
kvalitetsniva for tillimpning
vid utmattningsbelastade
svetsar. Bilagan innehaller
fyra huvudmoment:

o Hinsynstagande till formen
pé svetsens fattningskant
forutom vinkel dven radie

o Justering av ett antal
diskontinuiteter for att
anpassa grianserna till
FAT*-virden enligt ITW:s
rekommendationer (som
medlemmar kan ladda ner
via www.svets.se/iiwrekom-
mendationer) for kvali-
tetsniva ("svetsklass”) C63
respektive B9O. Siffrorna
representerar FAT-virden
som respektive kvalitets-
niva med angivna tilligg ar
menade att uppna

o Tilligg av en hogre "svets-
klass” B125 som medfor ett
hogre FAT-virde men ocksa
i princip medfor efterbe-
handling

» Hantering av icke genom-
svetsade forband inklu-
sive kilsvetsar dir roten
allméint utgor initierings-
punkten for utmattnings-
sprickan som kommer
att starta i roten om inte
intringningen dr sirskilt
beaktad.

SVETSLAGEN ISO 6947
Ar 2011 faststilldes SS-EN ISO
6947 i ny utgava. Grundligen
med de beteckningar vi ir
vana vid (PA PB H-L045 etc)
for orientering av standard-
provstycken har ingatt i
standarden sedan dess forsta
utgavan (ISO 6947:1980). I den
senaste utgavan (2011) tillkom
definitioner for 1agena for
produktionssvetsning. Dessa
lagen ar horisontalt liggande
vertikalt stdende vertikalt och
underupp. Dessa definieras
skiljs at genom angivelse av
granser for vridningsvinkel
(R) och lutningsvinkel (S) i
tabeller. Med dessa gar att
bestimma t.ex. vid vilken
vridningsvinkel horisontalt
(PA) overgar till att vara lig-
gande vertikalt (PC) eller vid
vilken lutningsvinkel horison-




talt (PA) 6vergar till att vara
staende vertikalt (PF eller PG).
Ta gidrna en bok eller liknande
med en tinkt stumsvets och
prova att rotera respektive
luta denna for att simulera
Overgangarna.

Notera att stigande och
fallande svetsning pa ror PH
PJ H-L045 J-L045 etc inte re-
presenterar nagra grundligen.
De grundligen som “passeras”
vid svetsning i t.ex. PH dr PE
PF till PA med gréinser enligt
nimnda tabeller i ISO 6947.
Detta blir intressant nir man
tyder giltighetsomrade enligt
ISO 9606-1. Om man gor en
svetsarprovning i lige PH far
man giltighet for mer én svets-
ning av rorets halva omkrets.
Den enda delen man inte
far giltighet for blir den som
representeras av grundlige PG
enligt tabellerna 1 respektive 2
1ISO 6947. Detta har i allmén-
het inte nagon praktisk bety-
delse men kan vara till hjilp for
forstielsen av ISO 6947.

Notera ocksé att ISO 6947
anger i klartext att svetsliget
inte beror pa fogens geometri
t.ex. stumfog eller kilfog. Detta
medfor att svetsldgena PB och
PD inte enbart tillimpas for
kélfog utan kan t.ex. anvéndas
vid fogberedning for t.ex. ett
genomsvetsat T-forband.

METODBETECKNINGAR
1SO 4063
I december 2010 faststill-
des en ny utgava av SS-EN
1S04063 for sifferbeteckning-
ar for svets- och lodmetoder
och medforde fordndringar av
metodnummer och tilliggsbe-
teckningar. Nagra exempel pa
fordndringarna foljer nedan.

Antal elektroder kan anges
som ISO 4063 -135-2. Beteck-
ningen av hybridmetoder sker
med ett plustecken mellan
sifferbeteckningarna t.ex.
522+15.

En viktig fordndring
grundar sig i viljan att kunna
anvinda olika metodnummer
for MIG/MAG-svetsning med
olika typer av rorelektrod. Det
visar sig att man globalt mest
anvinder slaggande rorelek-
trod (och inte metallpulver-
fylld som kanske situationen
ari Sverige). Ny numrering
blir:

132 MIG-svetsning med slagg-
ande rorelektrod

133 MIG-svetsning med met-
allpulverfylld roérelektrod

136 MAG-svetsning med
slaggande rorelektrod

138 MAG-svetsning med met-
allpulverfylld rorelektrod

Metod 141 har dndrats till att
endast omfatta TIG-svets-
ning med homogen stav/

trad. Dessutom har ett an-
tal nya TIG-svetsmetoder
tillforts:

142 TIG-svetsning utan till-
satsmaterial

143 TIG-svetsning med pul-
verfylld stav/trad

145 TIG-svetsning med redu-
cerande gas och homogen
stav/trad

146 TIG-svetsning med redu-
cerande gas och pulver-
fylld stav/trad

147 TAG-svetsning; gasvol-
frambagsvetsning med
aktiv gas

RITNINGS-
BETECKNINGAR ISO 2553
Ny utgava SS-EN ISO 2553:-
2014 faststélldes i januarii ar.
De tre huvudsakliga 4ndringar
kan kort ssmmanfattas med:

Standarden har fatt tva
16sningar (s.k. cohabitation)
for presentation av symbol for
bestimning av pilsidan. Dels
som tidigare och dels som
amerikanska placeringen av
grundsymbolen pa referens-
linjen

Standarden har tillforts
mojlighet till mattsiattning for
spalt fogvinkel och fogbered-
ningsdjup i anslutning till
grundsymbolen

Standarden har nu en
alternativ grundsymbol for

stumsvets som inte anger
fogtyp och som kan tillimpas
da man vill att fogtypen inte
preciseras av konstruktoren

En lingre artikel om SS-EN
ISO 2553:2014 ingar i detta
nummer av Svetsen.

FAT dr det spdnningsomfing
som en svets klarar med 95 %
Overlevnad efter 2E6 cykler.
Alla givna nominella FAT-vdr-
den foljer en trappstege med
ca 12 2 % i spdanningsdifferens
t.ex. for stdl: 36-40-45-50-56-
63-71.

IIW:s hela definition dr:

"All fatigue resistance data
including the FAT classes are
given as characteristic values
which are assumed to repre-
sent a survival probability of
at least 95% calculated from
mean value on the basis of a
two-sided 75% tolerance [imits
of the mean. Other existing
definitions as e.g. a survival
probability of 95% on the
basis of 95% one-side limit of
the mean or means minus two
standard deviations correspon-
ding to a survival probability
0f 97.7% are practically equal
for engineering applications.
Levels are arranged in steps.”
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» Vdgledning till ISO 3834- och EN 1090-certifiering >

» Kvalificering av svetsprocedur

» Svetsrddgivning
» Materialteknik

DEKRA verkar fér 6kad sékerhet inom en rad branscher via oberoende besiktning, provning och certifiering.

Certifiering av svetsare

» Processoptimering
» Oférstérande provning
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Utbildning inom alla omréden

DEKRA finns p& 32 orter i Sverige och &r Europas ledande foretag inom teknisk kontroll med 31 000 medarbetare i 50 lénder.

Traffa oss pd ELMIA
Svets, 6-9 maj i Jonkoping
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On the safe side.
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