SS-EN 287:2004 och SS-EN ISO 9606

Certifiering av svetsare och kvalitetsstyrning vid svetsning

| dagens industriproduktion blir kvalitetsstyrning vid
svetsning allt viktigare. Krav pa ratt svetskvalitet stélls
i konstruktionsregler, av kunder, av myndigheter etc.
Manga svetsande foretag har redan anpassat sin
svetstekniska produktion till de kvalitetsstyrnings-
standarder som utarbetats. Styrningen sker genom
foretagets kvalitetskrav, procedurer och personal.

| Sverige har svetsarprévning normalt utforts
i enlighet med Svensk Standard SS 06 52 01.
I samband med exportorder, har man vid behov
kompletterat svetsarprévningen i enlighet med de
bestaimmelser som kontraktslutande parter kommit
overens om, eller utfort svetsarprévning i enlighet
med annan relevant nationell standard.

I samband med tillampning av EG-direktiv och
tillhérande standarder samt tillverkning foér export
ar svetsarprovning enligt EN 287/ISO 9606 aktuell.

Svetsarprovning enligt EN 287/1SO 9606
Svetsarprovningen skall utforas efter en skriven
svetsprocedurspecifikation (WPS).

De kontraktslutande parterna skall ocksa
komma 6verens om huruvida évervakning ska
ske. Om 6vervakning av svetsarprévning utfors
av ackrediterat certifieringsorgan och prov-
ningen genomfors av ackrediterat laboratorium,
kan certifieringsorganet, efter utvardering av
underlaget, certifiera svetsaren enligt EN 287/
ISO 9606 samt registrera denne i enlighet med
ackrediteringskraven. Genom ackrediterad tredje-
partcertifiering erhalls den bredaste acceptans av
svetsarpréovningen.

Inspecta Sweden AB ar ackrediterat
certifieringsorgan for personal. Ansékan om
certifiering av svetsare enligt EN 287/1SO 9606
innebdr att foretaget lamnar uppgifter till Inspecta
om namn och fodelsedata pa de personer som
skall provas samt aktuella svetsmetoder, svetslagen,
materialkvaliteter och dimensioner, typ av WPS
och eventuella tilliggskrav. Ansd6kningsformularet
innehaller ocksa de regler som Inspecta har for
certifiering av personal och de krav som stalls pa
svetsare/sokande foretag.

Svetsar-
prévning

Procedur-

kvalificering 1SO 9001
EN 719 EN ISO 3834

Tillampning av svetsarprdvning enligt

EN 287/1SO 9606 i Sverige

Allt fler branscher gar nu over till svetsarprévning
enligt EN 287/ISO 9606. Nagra av de myndigheter
som foreskriver om detta dr Banverket, Boverket,

Kérnkraftinspektionen och Vagverket. Idag ar det
egentligen bara Arbetsmiljoverket som i sina fore-
skrifter AFS 1999:6 inte godtar svetsarprévning
enligt EN 287/ISO 9606, utan fordrar att den skall
utféras som egenkontroll enligt SS 06 52 01.
Maijlighet att genom dispens fa ersatta SS 06 52 01
med EN 287/ISO 9606 finns fram till dess att
AFS 1999:6 ersatts och da kommer EN 287/ISO 9606
aven att galla for dessa objekt.

For ytterligare information om certifierings-
verksamheten kontakta

Inspecta

Produkt & Personcertifiering

Prolle Swahn, tel 08-5011 3055
prolle.swahn@inspectacom

Marcus Hansson, tel 08-5011 30 39
marcus.hansson@inspecta.com

Du kan aven kontakta nagon av vara svetskontrollanter pa
Inspectas lokala kontor. Besok var hemsida www.inspecta.com.

>
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Giltighetsomraden enligt SS-EN 287-1:2004

Svetsmetod Giltighetsomrade

Metallbagsvetsning med belagd elektrod 111

Metallbagsvetsning med rérelektrod utan gasskydd 114

Pulverbagsvetsning med tradelektrod 121

Pulverbagsvetsning med rorelektrod 125

MIG-svetsning 131 Endast den anvanda svetsmetoden.
MAG-svetsning 135 | Undantagna &r metod 135 och metod 136 med metallpulverfylid
MAG-svetsning med rérelektrod 136 | elektrod (M) som ger giltighet fér varandra.
TIG-svetsning 141

Plasmabégsvetsning 15

Gassvetsning 311

Andra sméltsvetsmetoder efter 6verenskommelse -

Grundmaterial -

Materialgrupp for provstycke enligt CR ISO 15608 Giltighetsomrade

1.1,1.2,1.4 Stél med en nominell strackgréns R, < 360 N/mm? 1.1,1.2,1.4
1.3 Normaliserade finkornstdl med en nominell strackgrans 360 N/mm?<R_ <460 N/mm?
9 Termomekaniskt behandlade finkornstal och gjutstal med en nominell stréckgrans
R,,,> 360 N/mm? 1,2,3,9.1, 11
3 Seghérdade stél och utskiljningshérdade stal, undantaget rostfria stal, med en nominell
strickgrans R, > 360 N/mm>
4" Laglegerade Cr-Mo-(Ni)-stal med Mo < 0,7% och V < 0,1%
5" Vanadinfria Cr-Mo-stal med C < 0,35%
6" Vanadinlegerade Cr-Mo-(Ni)-stal 1:2,8,4,586,791,11
7 Ferritiska, martensitiska eller utskiljningshardade rostfria stal med C < 0,35% och 10,5% < Cr < 30%
8 Austenitiska rostfria stal 8,9.2,9.3,10
9.1 Nickellegerade stal med Ni < 3% 1,2,3,9.1, 11
9.2,9.3 Nickellegerade stal med 3% < Ni < 10% 1.1,1.2,1.4,9.2,93
10 Austenitferritiska (duplexa) stal 8,9.2,9.3,10
11 Stal i grupp 1 men med skillnaden att 0,25% < C < 0,5% 1,11

" Varmhéllfasta stal

Svetsmetod Tillsatsmaterial vid provldggning ” Giltighetsomrade
A, RA RB,RC,RR, R A, RA, RB,RC,RR,R
111 B A, B,RA RB, RC, RR, R
C C
114 Rérelektroder utan gasskydd V,W,Y, Z V,W,Y, Z
131,135 Tradelektrod S S
Metallpulverfylld rérelektrod M M
Basisk rorelektrod B B,R, P Z
136
Rutila rérelektroder R, P
- R,PZ
Ovriga rorelektroder z
Tradelektrod eller stav S S, nm
141,15, 311
Utan tillsatsmaterial nm nm

" Typ av tillsatsmaterial vid providggning av rotstréng utan rotstéd (ss nb) &r den typ som &r kvalificerad f6r svetsning av rotstrdng

i produktion.

Godstjocklek Giltighetsomrade (mm)

t (mm) Stumsvets (BW) Kalsvets (FW)

t<3 t-2xt Metod 311: t-1,5xt t-3

3<t<12 3-2Xt Metod 311: 3-1,5Xt 3
>

t>12 t>5 B

Ytterdiameter

D (mm) Giltighetsomrade (mm)

D<25 D-2xD

D>25 >0,5XD (25 mm min.)




Plat

Svetsldge provstycke

Giltighet i plat

Giltighet i ror

D> 150 mm D >500 mm
Kalsvets (FW) 1 Liggande horisontal PA 1,2 11,14 -
2 Staende horisontal PB 1,2 11,14 -
3 St.aende vertikal PE 12,3 11,14 B
stigande svets
ta i
4 Stéende vertikal PG 4 _ _
fallande svets
5 Underupp PD 1,2,3,5 11,14 15
Stumsvets (BW) 6 @ Horisontal PA 1,2,6 11,14, 16 -
7 g Liggande vertikal PC 1,2,6,7 11,14,16,19 -
taend tikal
8 Stende vertika PF 1,2,3,6,8 11,14, 16 -
stigande svets
9 Stéende vertikal PG 49 _ B
fallande svets
10 ® Underupp PE 1,2,8,5,6,78,10 11,14,16,19 15
Ror Svetslige provstycke Giltighet i plat och ror
Kilsvets (FW) 11 Horisontalt vridbart PB 1,2,11,14
Horisontalt inspant
12 orisontatt Nspén PF 1,2,3,5,11,12, 14,15
stigande svets
Horisontalt inspant
13 onsontalt Nspan PG 1,2,4,5,11,13, 14, 15
fallande svets
14 Vertikalt inspant PB 1,2,11,14
15 Underupp PD 1,2,3,5 11,14,15
v
Stumsvets (BW 16 A Horisontalt vridbart PA 1,2,6,11,14,16
(BW) MDD i vri 12,6,11,14,
Hori It insp
17 orisontalt inspént PF 1,2,3,5,6,8,10, 11,12, 14, 15, 16, 17
@3 stigande svets
Horisontalt inspant
18 orisontalt mspdn PG 1,2,4,5,6,9,10, 11,13, 14, 15,16, 18
fallande svets
19 % Vertikalt inspant PC 1,2,6,7 11,14,16,19
| g lutning 45°
20 @ nspant med lutning H-L045 | 1,2,3,5,6,78,10,11,12, 14,15, 16,17 19, 20
45° svetsning uppat
Inspént med lutning 45°
21 nspent mec utning 31045 | 1,2,4,5,6,7,9,10,11,13, 14, 15,16, 18, 19, 21
45 svetsning nedat
17419 Kombinationsprov. PF+PC 1,2,8,5,6,78,10,11,12, 14, 15,16, 17,19, 20
F6r D > 150 mm kan ett
18+19 provstycke anvéndas. PG+PC 1,2,4,5,6,79,10,11,13,14,15,16, 18, 19, 21
Svetsdetaljer Detaljer om svetsning av provstycket Giltighetsomrade
Svetsning fran en sida utan rotstod ss nb ss mb, ss nb, bs
Detaljer om svetsning for stumsvetsar Svetsning fran en sida med rotstéd ss mb b b
ss mb, bs
Svetsning fran bada sidor bs
. Ett lager sl sl
Lagerantal for kédlsvetsar Flora | | L8l
era lager m mi; s
. . ) Fransvetsning Iw Iw
Speciellt for metod 311 (gassvetsning) Motovaten
otsvetsning rw rw
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F6r mer information kontakta nagon av vara svetskontrollanter
vid nedanstaende kontor.

Falun
Box 1905

Konstméstaregarden

Tunnbindarevégen 8
791 19 Falun

Tel 08-5011 3550
Fax 08-5011 3551

Gavle
Beckasinvéagen 16
803 09 Gavle

Tel 08-5011 3900
Fax 08-5011 3901

Goteborg
Neongatan 4B
431 53 Mdindal
Tel 08-5011 3400
Fax 08-5011 3401

Jonkoping
Brunnsgatan 26
553 17 J6nkdping
Tel 08-5011 3800
Fax 08-5011 3801

Karlstad
Ramgatan 7

653 41 Karlstad
Tel 08-5011 3650
Fax 08-5011 3651

Lulea

Box 817
Nordkalottstaden 2D
971 25 Lulea

Tel 08-5011 3750
Fax 08-5011 3751

Malmé

Box 401
Nordenskidldsgatan 13
201 24 Malmé

Tel 08-5011 3200

Fax 08-5011 3201

Morrum
Perstorpsvdgen 101-103
375 91 M&rrum

Tel 08-5011 3200

Fax 08-5011 3201

Norrkoping
Koppargatan 9
602 23 Norrkdping
Tel 08-5011 3270
Fax 08-5011 3271

Skelleftea

Box 42
Bradgardsvéagen 9
932 21 Skelleftea
Tel 08-5011 3750
Fax 08-5011 3752

Skovde

Norregérdsvéagen 12

541 34 Skévde
Tel 08-5011 3800
Fax 08-5011 3801

Sundsvall
Bergsgatan 130
853 50 Sundsvall
Tel 08-5011 3300
Fax 08-5011 3301

Taby
Kemistvagen 21
183 79 Taby

Tel 08-5011 3100
Fax 08-5011 3101

Uddevalla
Bultvdagen 1

451 75 Uddevalla
Tel 08-5011 3850
Fax 08-5011 3852

Vidsteras
Angsgardsgatan 4
721 30 Vasteras
Tel 08-5011 3700
Fax 08-5011 3701

Vaxjo

Norrgatan 15

352 31 Vixjo

Tel 08-5011 3600
Fax 08-5011 3601

Orebro
Osmundsgatan 10
703 63 Orebro
Tel 08-5011 3950
Fax 08-5011 3951

Ornskéldsvik
Bonasvigen 32
891 78 Bonassund
Tel 08-5011 3300
Fax 08-5011 3303

Inspecta ar Nordens ledande inspektionsféretag med verksamhet i Sverige, Finland och Baltikum.

Av koncernens totalt 1000 anstéllda arbetar cirka 550 personer pa nigot av véara 20 kontor i Sverige.

Vi erbjuder tjanster inom besiktning, provning, produkt- och personcertifiering, konsulting och
radgivning samt utbildning. Vi hjalper véra kunder att minska risken f6r person- och miljéskador
samt na hogre tillganglighet och kvalitet.

Inspecta Box 30100 104 25 Stockholm Warfvinges viag 19B
Tel 08-5011 3000 Fax 08-5011 3001 www.inspecta.com
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