SS-EN I1SO 15614-1

Kvalificering av svetsprocedurspecifikationer for stal

| dagens industriproduktion blir kvalitetsstyrning
vid svetsning allt viktigare. Krav pa ratt svets-
kvalitet stalls i konstruktionsregler, av kunder,
myndigheter etc. Manga svetsande foretag har
redan anpassat sin svetstekniska produktion till
de kvalitetsstyrningsstandarder som utarbetats.

Svetsprocedurer

Standarder som ISO 3834 och ISO 9001 anger
att kvalitetsarbetet skall identifiera och planera
de produktionsprocesser som direkt paverkar
kvaliteten. Processerna ska utféras under styrda
forhallanden.

Sarskilt galler det for processer som inte kan
verifieras vid efterféljande kontroll och dar brister
uppenbaras forst efter det att produkten tagits i
bruk. Svetsning ar en sadan process dar sirskilda
svetsprocedurer kan behoévas.

Kvalificering av svetsprocedurer

Svetsprocedurer kan, beroende pa produktens
tillampning och svetsférbandets geometri,
kvalificeras pa olika satt enligt foljande standarder

® SS-EN ISO 15614 Svetsprocedurkvalificering
* SS-EN ISO 15613 Utfallssvetsprovning

* SS-EN ISO 15612 Standardsvetsprocedur

* SS-EN ISO 15611 Tidigare erfarenhet

e SS-EN ISO 15610 Provat tillstatsmaterial

Det ar mycket viktigt att innan produktionen
inleds, bestimma vilken metod ett svetsdata-
blad (WPS) skall kvalificeras enligt, da krav pa
kvalificering finns.

Anvandningen av en sarskild metod for att
godkinna en svetsprocedur ar ofta ett krav i
konstruktionsreglerna eller krav fran kund,
myndighet eller tillverkaren sjalv.

Ackrediterad kvalificering av svetsprocedurer
enligt SS-EN I1SO 15614-1
En svetsprocedurkontroll borjar alltid med upp-
rattandet av ett prelimindrt svetsdatablad (pWPS)
enligt ISO 15609.

Ett standardiserat provstycke svetsas upp
under 6vervakning av Inspecta enligt det prelimi-
nara svetsdatabladet.
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Inspecta genomfor sedan forstérande och oforsto-
rande provning av provstycket.

Resultaten fran provningen tillsammans med
uppgifter fran évervakningen rapporteras i form
av en WPQR (protokoll for att kvalificera en
svetsprocedur). WPQR anger giltighetsomraden
inom vilka kvalificerade svetsdatablad (WPS) kan
upprattas.

Inspecta ir ackrediterat av SWEDAC for provning
som innefattas i godkannande av svetsprocedur-
specifikationer.

Vi erbjuder féljande tjdnster:

* Vi 6vervakar provsvetsning och utfor all den
provning som ingar.

® Vi ger information om vilka regler som galler
och erbjuder kurser om aktuella standarder.

For ytterligare information om
certifieringsverksamheten kontakta

Inspecta

Produkt- och Personcertifiering
Prolle Swahn, tel 08-5011 3055
prolle.swahn@inspecta.com

Du kan ocksa kontakta nagon av vara svetskontrol-
lanter pa Inspectas lokala kontor eller bescka var
hemsida: www.inspecta.com

J Inspecta




SS-EN ISO 15614-1 - Kvalificering av svetsprocedurspecifikationer for stal

Gilitighetsomraden for stalgrupper och undergrupper vid lika material i provstycke.
Materialgrupp fér provstycke (materialgrupper enligt CR ISO 15608).

Giltighetsomrade

Grupp 1 - Stal med ReH = 460 N/mm2, och kemisk analys enligt CR ISO 15608 Material 12 Material 2
1.1 | Stdl med en nominell stréckgrins Ry < 275 N/mm? 1.1,1.4 1
1.2 | Stal med en nominell stréickgrans 275 N/mm? < R,y < 360 N/mm? 1.1,1.2,1.4 1
1.3 | Normaliserade finkornst&l med en nominell strackgréns 360 N/mm? < R,y 1 1
1.4 | Korrosionstrogt stal 1 1
Grupp 2 - Termomekaniskt behandlade finkornstal och gjutstil med Ry > 360 N/mm? Material 1 Material 2
2.1 | Termomekaniskt behandlade finkornstél och gjutstal med en nominell strickgréns Rey < 460 N/mm? 1,21 1,2
99 Termomekaniskt behandlade finkornstél och gjutstal med en nominell strackgréans 19 19

’ R.y > 460 N/mm? ! !
Grupp 3 - Seghirdade stal och utskiljningshirdade stal med R, > 360 N/mm? Material 1 Material 2
31 Seghardade stél gch utskiljningshérdade stal, undantaget rostfria stal, med en nominell strackgrans 1,2,31,33 1,23

Req < 690 N/mm

3.2 | Seghérdade stél och utskiljningshdrdade stél, undantaget rostfria stal, med en nominell strackgréns Rqy > 690 N/mm? 1,2,3 1,2,3
3.3 | Utskiliningshardade stal, undantaget rostfria stal 1,2,3 1,2, 3
Grupp 4 - Laglegerade Cr-Mo-(Ni)-stal med Mo =< 0,7 % och V < 0,1 % Material 1 Material 2
4.1 | Laglegerade Cr-Mo-(Ni)-stdl med Cr < 0,3 % och Ni < 0,7 % 4.1 1,2,4
4.2 | Laglegerade Cr-Mo-(Ni)-stal med Cr < 0,7 % och Ni< 1,5 % 4 1,2, 4
Grupp 5 - Vanadinfria Cr-Mo-stal med C =< 0,35 % Material 1 Material 2
51 |0,75%=<Cr=<1,5% ochMo=<0,7% 5.1 1,2,5
52 [1,5%<Cr=35%och07%<Mo=<1,2% 5.1,56.2 1,2,5
5.3 |35%<Cr=70% och0,4%<Mo=07% 5.1,5.2,5.3 1,2,5
54 |70%<Cr=10,0% och0,7% <Mo=<1,2% 5 1,2,5
Grupp 6 - Vanadinlegerade Cr-Mo-(Ni)-stal Material 1 Material 2
6.1 |0,3% =<Cr=<0,75 %, Mo < 0,7 % och V < 0,35 % 6.1 1,2,6
6.2 |0,759% <Cr=23,5%,0,7%<Mo=1,2% ochV=0,35 % 6.1,6.2 1,2,6
6.3 |35%<Cr=70%, Mo=<0,7% och0,45% =< V=<0,55% 6.1,6.2,6.3 1,2,6
64 |70%<Cr=<125%,0,7% <Mo=<1,2% ochV =<0,35% 6 1,2,6
Grupp 7 - Ferritiska, martensitiska och utskiljningshardade rostfria stal Material 1 Material 2
71 Ferritiska rostfria stal med C = 0,35 % och 10,5 % < Cr <30 % 71 7
7.2 Martensitiska rostfria stdl med C < 0,35 % och 10,5 % < Cr =< 30 % 7.2 7
7.3 | Utskiliningshardade rostfria stal med C < 0,35 % och 10,5 % < Cr < 30 % 7.3 7
Grupp 8 - Austenitiska rostfria stal Material 1 Material 2
8.1 | Austenitiska rostfria stadl med Cr =19 % 8.1 8
8.2 | Austenitiska rostfria stal med Cr> 19 % 8.2 8
8.3 | Manganlegerade austenitiska rostfria stdl med 4,0 % <Mn <12 % 8.3 8
Grupp 9 - Nickellegerade stal med Ni < 10 % Material 1 Material 2
9.1 |Ni=3,0% 9.1 9
9.2 |30%<Ni<80% 9.1,9.2 9
9.3 |80%<Ni<10,0 % 9 9
Grupp 10 - Austenit-ferritiska rostfria stal (duplexa) Material 1 Material 2
10.1 | Cr=<24,0 % 10.1 10
10.2 | Cr>24,0% 10 10
Grupp 11 - Stal lika med grupp 1 men med 0,25 % < C = 0,5 % Material 1 Material 2
11.110,25% <C=<0,35% 11.1 1,11
11.20,356%<C=0,5% 11.2 1,11

a Giller fér material med lika eller ldgre nominell strackgréns.

Gilitighetsomraden for stalgrupper och undergrupper, vid olika material i provstycke.

o Giltighetsomrade o Giltighetsomrade o Giltighetsomrade
Mater\lilkle Material 1 Material 2 D’:";:::\lilk; Material 1 Material 2 D'\r/lozi[sejcilk:a Material 1 Material 2
71 -2 71 1,22 8.1-2 8.1 1,22 10.1 -2 10.1 1,22
72-2 7.2 1,22 8.2-2 8.2 1,22 102 -2 10 1,22
73-2 7.3 1,22 83-2 8.3 1,22 10.1 -3 10.1 1,2,32
71-3 71 1,2,3 8.1-3 8.1 1,2,32 10.2-3 10 1,2,32
70-3 7.0 1,2,3 82-3 8.2 1,2, 32 101 -5 10.1 1,2, 4,5b 6.1,6.2
73-3 7.3 1,2,3 83-3 8.3 1,2,32 10.2-5 10 1,2,4,56.1,6.2
a Géller fér material med lika eller lagre 81-5 8.1 1,2,4,5°6.1,6.2 10.1 -6 10.1 1,2,4,6°
nominell stréckgréns 8.2-5 8.2 1,2, 4,5 6.1,6.2 10.2-6 10 1,2, 4,6°
b Giltigheten géller f6r samma eller 83-5 8.3 1,2, 4,5 6.1,6.2 10.1 -8 10.1 8¢
ldgre undergrupp som anvénts vid 81-6 8.1 1,2,4,6° 102-8 10 8¢
¢ g/(/)t/c;:;‘z(: agfg;lceerr:‘gsr;iZﬁma undergrupp 82-6 8.2 1,2,4,6°
som anvints vid procedurkvalificeringen. 83-6 83 1,2,4,6°




Gilitighetsomraden for godstjocklek och a-matt

Giltighetsomrade

Giltighetsomrade Giltighetsomrade

Stumsvets Godstjocklek, t [nm]  Godstjocklek, t [mm] Kalsvets Godstjocklek, t [nm]  Godstjocklek [mm] a-matt [mm]
t<3 0,7t till 1,3t t<3 0,7t till 2t 0,75a till 1,5a
Enkelstrang 3<t=12 0,5t (min 3) till 1,3t2 | Enkelstrang 3<t<30 0,5t (min 3) till 1,3t 0,75a till 1,5a
12<t=<100 0,5t till 1,1t t=30 =5 a
t<3 0,7t till 2t t<3 0,7t till 2t Ingen begransning
Flerstréing 3<t=12 3 till 2t2 Flerstrang 3<t<30 0,5t (min 3) till 1,3t | Ingen begrénsning
12<t=<100 0,5t till 2t t=30 =5 Ingen begransning
t>100 50 till 2t 2 Bara fér speciella anvéndningar. Varje a-métt méste bevisas separat med en

2 Vid slagseghetskrav géller 12 mm som évre gréns, nar

slagprovning ej utférts.

Giltighetsomrade for diameter

procedurkontroll.

Anm 1. a &r provstyckets a-métt.
Anm 2. Nér en kélsvets kvalificeras genom provning av en stumsvets skall
giltighetsomradet fér a-matt bygga pa svetsgodstjockleken

Giltighetsomrade for svetslagen

Ytterdiameter? provstycke [mm] Gilitighetsomrade Svetslage Gilitighetsomrade
D=<25 05D till 2D Varje utom PG och J-L045 Alla utom PG och J-L0452
D>25 20,5 D (min 25) PG PG
J-L045 J-L045

a For fyrkantiga halprofiler géller minsta sidans ldngd.

Giltighetsomrade for svetstyp

a Vid krav pa slagseghet och hardhet géller endast det lagda ldget.
For att fa alla ldgen krévs att tva provstycken ldggs i de ldgen med den
hdgsta respektive ldgsta varmetillforseln.

Giltighetsomrade

Kvalificerad svetstyp

Stumsvets utan rotstod [ [ [ [ ° [
Stumsvets med rotstéd ° ° °
Stumsvets svetsad fran ° .
bada sidor utan mejsling

Stumsvets svetsad fran A A
bada sidor med mejsling

Ensidig T-svets ° ° °
Dubbelsidig T-svets [ °
Kélsvets °

Berdkning av varmetillforsel

Termisk verkningsgrad vid berdkning av varmetillforsel

Q = varmetillférsel [kJ/mm]
k = termisk verkningsgrad
U = bagspénning [V]

| = bagsvetsstrém [A]

v = svetshastighet [mm/s]

0

U-1
v

k- ‘1073

Svetsmetod Termisk verkningsgrad, k
121 1,0
111,114,131, 135, 136, 137, 138,139 0,8
141 0,6

Giltighetsomrade for varmetillforsel

Speciella giltighetsomraden for metod 131, 135, 136 och 137

Nér krav pa slagseghet finns.

Varmetillférseln far inte vara mer an 125 %
av den kvalificerade varmetillférseln.

Lika skyddsgas enligt EN 439, CO,-innehallet far inte 6verstiga 110 % av
kvalificerat innehéll av CO,.

Nér krav pa hardhet finns.

Varmetillférseln far inte vara mindre &n 75 %
av den kvalificerade varmetillférseln.

Kortbage kvalificerar bara kortbage.
Blandbége och spraybage kvalificerar blandbage och spraybage.

Speciella giltighetsomraden for metod 141

Lika tradsystem som kvalificerats.

Lika skyddsgas enligt EN 439.

Svetsning med tillsatsmaterial kvalificerar inte svetsning utan tillsatsmaterial och vice versa.

Nér svetsning utan rotgas kvalificerats ger det gilitighet att anvdnda rotgas men inte vice versa.
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For mer information kontakta nagon av vara svetskontrollanter
vid nedanstaende kontor.

Falun
Tel 08-5011 3550
Fax 08-5011 3551

Gévle
Tel 08-5011 3900
Fax 08-5011 3901

Goteborg
Tel 08-5011 3400
Fax 08-5011 3401

Jonkdping
Tel 08-5011 3800
Fax 08-5011 3801

Karlstad
Tel 08-5011 3650
Fax 08-5011 3651

Lulea
Tel 08-5011 3750
Fax 08-5011 3751

Malmo
Tel 08-5011 3200
Fax 08-5011 3201

Adresserna till vara kontor hittar ni pa var hemsida www.inspecta.com.

Morrum
Tel 08-5011 3200
Fax 08-5011 3201

Norrkoping
Tel 08-5011 3270
Fax 08-5011 3271

Skelleftea
Tel 08-5011 3750
Fax 08-5011 3752

Skovde
Tel 08-5011 3800
Fax 08-5011 3801

Stockholm
Tel 08-5011 3000
Fax 08-5011 3001

Sundsvall
Tel 08-5011 3300
Fax 08-5011 3301

Taby
Tel 08-5011 3100
Fax 08-5011 3101

Uddevalla
Tel 08-5011 3850
Fax 08-5011 3852

Vanersborg
Tel 08-5011 3850
Fax 08-5011 3851

Visteras
Tel 08-5011 3700
Fax 08-5011 3701

Viaxjo
Tel 08-5011 3600
Fax 08-5011 3601

Orebro
Tel 08-5011 3950
Fax 08-5011 3951

Ornskoldsvik
Tel 08-5011 3300
Fax 08-5011 3303

Ostersund
Tel 08-5011 3300
Fax 08-5011 3302

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

Av koncernens totalt 1 100 anstéllda arbetar cirka 550 personer pa nagot av vara 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 Lindhagensterrassen 1
Tel 08-5011 3000 Fax 08-5011 3001 www.inspecta.com
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