INDELNING AV
TILLSATSMATERIAL
Ordet indelning ir svenska
for engelskans classification.
Man anvénder alltsa inte
“klassificering” som ir en
onddig anglicism. Svetsteknisk
ordlista under www.svets.se/
ordlista innehéller avsnittet
“svetsspraket” som innehaller
fler tips i detta &mne.

Elektrodportalen (Www.
svets.se/elektrodportalen)
skapades efter att elektrod-
listan drogs in och listar CE-
mérkta tillsatsmaterial* som
Svetskommissionens medlem-
mar véljer att publicera dir.
Elektrodportalen ar utmarkt
som stod for val av tillsatsma-
terial for svetsning (tradar,
bagsvetselektroder, stavar,
band och elektrod/pulver-
kombinationer) som gors med
utgdngspunkt frin den metod
respektive material som ska
svetsas.

Indelning av tillsatsmaterial
for svetsning bygger i princip
pa egenskaperna och/eller
kemisk sammansittning for
helsvetsgods. Ett helsvetsgods
framstélls genom provligg-
ning i en speciell fogtyp som
ger minimal uppsmailtning
av grundmaterialet, si kallat
helsvetsprov.

Indelning av tillsatsmaterial
for svetsning av olegerade,
finkorn- och héghéallfasta stal
bygger i princip pa draghall-
fasthets- och slagseghetsegen-
skaperna for helsvetsgods. For
dessa tillsatsmaterial ingar
dven kemisk sammanséttning i
indelningsbeteckningen. Med-
an indelningen av tillsatsmate-
rial for svetsning av varmhall-

O

fasta, virmebestidndiga och
rostfria stil bygger enbart pa
kemisk sammanséttning hos
helsvetsgods.

* CE-mdrkta enligt Bygg-
produktforordningen, CPR,
305/2011 genom SS-EN 13479.

COHABITATION
STANDARDS
Flertalet av dessa indelnings-
standarder &r si kallade
“cohabitation standards”.
Cohabitation &r engelska for
samboende och stér for tva
samboende tekniska l6sningar
i en standard. Detta ir ett
steg for att komma Gverens
om en gemensam losning pa
sikt, men ocksa att 6verbrygga
handelshinder.

Uppdelningen i tva 16s-
ningar beror pa att det finns
fundamentala skillnader
avseende synen pa mekaniska
egenskaper for svetsgods mel-
lan Europa och bland annat
USA. I de fall dir indelningen
ocksa baseras pa mekaniska
egenskaper gors det i Europa
med avseende pa strickgrins
och slagseghet vid 47 J, medan
USA baserar indelningen pa
brottgrians och slagseghet vid
27 J. Detta dr fundamentala
skillnader som man inte kun-
nat enas om.

Dérfor har man valt att
utveckla ISO-standarder
som innehéller tva l6sningar,
en A-sida med den europe-
iska modellen (motsvarande
tidigare EN) och en B-sida
med en l6sning som utvecklats
av USA och Japan (Pacific
Rim). ISO-beteckningar for
tillsatsmaterial inleds dérfor
med standarens beteckning
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SS-EN IS0 9455-16:2019 Lodning — Fluss for mjuklédning —
Provningsmetoder — Del 16: Provning av flussens effektivitet,

vdtningsvagmetod

SS-EN IEC 60974-3:2020 Bagsvetsutrustning — Del 3:

Bagtandningsdon

SS-EN IEC 60974-7:2020 Bdagsvetsutrustning — Del 7:

Brdnnare

SS-EN IS0 15614-7:2019 Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material — Svetsprocedurkon-
troll — Del 7: Pasvetsning (ISO 15614-7:2016)

SS-EN IS0 9090:2019 Svetsutrustning - Gastdthet hos
utrustning fér gassvetsning (ISO 9090:2019)

SS-EN IS0 13919-1:2019 Svetsning — Elektronstrale- och
lasersvetsade forband — Riktlinjer for kvalitetsnivaer for dis-
kontinuiteter och formavvikelser — Del 1: Stal, nickel, titan och
dess legeringar (IS0 13919-1:2019)

SIS-1S0/TR 17671-1:2019 Svetsning — Rekommendationer
for svetsning av metalliska material — Del 1: Allmdnna rad for
basvetsning (ISO/TR 17671:2002, IDT)

SS-EN IS0 6947:2019 Svetsning och besldktade forfaranden

— Svetsldgen (ISO 6947:2019)

SS-EN IS0 15607:2019 Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material — Allmanna regler

och dérefter med A eller B for
respektive system.

Notera att flertalet kom-
mersiella produkter (tillsats-
material) kan indelas enligt
bada systemen.

Ovriga delar av indel-
ningsbeteckningen star for
omraden for hillfasthet,
forlingning, slagseghet,
kemisk sammansittning, typ
av holje/fyllning/pulver, typ
av skyddsgas, utbyte, strom-
typ, svetslige, vitehalt, enligt
exemplen nedan.

Av dessa detaljer tillhor inte
till exempel utbyte, strom-
typ, svetsldge och vitehalt,

den obligatoriska delen av
beteckningen. Det betyder att
delbeteckningen represente-
rar tilliggsinformation som
ar frivilligt att ange pa till ex-
empel forpackningar. Notera
att standardens beteckning
alltid anges i den obligatoriska
delen av beteckningen for ett
tillsatsmaterial.

Ofta representerar del-
beteckningen ett nominellt
virde, 42 kan sta for 420 N/
mm? strackgrans och 19 for
procent krom i den nominella
kemiska sammansittningen.
Det nominella virdet anger
det virde produkten har till




namnet. Begreppet nominell
kommer fran latinets nomen
som betyder namn. Det no-
minella virdet representerar
alltid ett intervall. D4 enskilda
virden anges represente-

rar dessa maxvérdet for till
exempel legeringsdmne, eller
minvirde for till exempel
strackgrins. For exemplet

med delbeteckningen 19
betyder det att tillsatsmaterial
som indelas med 19 % i den
nominella kemiska beteck-
ningen har ett krominnehéll
med ett intervall kring 19 %, se
exemplet fér ISO 14343.

Hiér foljer ndgra exempel pa
beteckningar for tillsatsmate-
rial for svetsning

Mn; 0,6-1,2 % Ni

EXEMPEL — BELAGDA ELEKTRODER FOR OLEGERADE

OCH FINKORNSTAL

dar

A indelning med avseende pa strickgrins och slagseghet
vid 47 J

E belagd elektrod/manuell metallbidgsvetsning

46 min strickgrians 460 N/mm? och min foérlingning 20 %
4 slagseghet 47 J vid -40 °C
INi  kemisk sammansittning for helsvetsgods, 1,4 %

B typ av elektrodholje (hir basiskt holje)

5 utbyte och stromtyp (har 125-160 % och a.c. + d.c.)
2 svetsldge (har PA, PB, PC, PD, PE, PF)

H5  vitehalt (hdar 5 ml/100 g nedsmélt svetsgods)

EXEMPEL — TRADAR, BAND OCH STAVAR FOR ROST-
FRIA OCH VARMEBESTANDIGA STAL

dar

G beteckning for produkt/metod
G for gasmetallbagsvetsning (MIGMAG)
S for pulverbagsvetsning
W for gasvolframsvetsning (TIG)
P for plasmabagsvetsning
B for pulverbag- eller elektroslagsvetsning med
bandelektrod
L for lasersvetsning

1912 3 L Si kemisk sammansittning hos tradelektroden/-
staven som i standarden anges till 0,03 % C;
0,65-1,2 % Si; 1,0-2,5 % Mn; 0,03 % P; 0,02 % S;
18,0-20,0 % Cr; 11,0-14,0 % Ni; 2,5-3,0 % Mo och
0,5 % Cu

1S014343-A - G 19 12 3 L Si dr ndstan identiskt med tillsats-
material med indelningsbeteckningen ISO 14343-B - G 316LSi.
Men ddr B-sidan har i detta fall en tilldten svavelhalt upp till
0,03 % och kiselhalt frin 0,65 till 1,00 %, allt annat lika. Gene-
rellt tillater A-sidan en ldgre mdangd svavel och fosfor, och en
hogre mdngd kisel dn B-sidan i cohabitation-standarderna. I de
flesta fall har A- och B-sidan denna typ av smd skillnader, men
finns exempel dir A- och B-sidan har identiska intervall for ke-
misk sammansdttning, som A-sidans 23 7 N L och B-sidans 2307.

Svetskoordinatorn

100 % @ 100 %

Uthildning

Med tillgdng till E-learning skickar du enkelt
ut kurser som "visuell kontroll”,
"dimensionering av svetsade

Molnboserat

Svetsarprivningar
fivervaka, dokumentera
och digitalt firling.

konstruktioner” och "svetsheteckningar” till

dino medarbetare.

Billigare*

Kontroll
®,

hl

WPS/WPQR

Skapa nya WPSer eller filtrera
fram en WPQR for niista
projekt.

XX

Utrustning
tiversikt och pdminnelse nir det ir
dogs ottvalidera eller gira
underhiill.
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