Lathund for giltighetsomraden enligt SS-EN ISO 9606-1

Svetsarprovning for stal

Svetsmetod

Metallbagsvetsning med belagd elektrod 111
Metallbagsvetsning med rérelektrod utan gasskydd 114
Pulverbagsvetsning med tradelektrod (delmekaniserad) 121
Pulverbagsvetsning med rorelektrod (delmekaniserad) 125
MIG-svetsning med tradelektrod 131
MAG-svetsning med tradelektrod 135
MAG-svetsning med metallpulverfylld rérelektrod 138
MAG-svetsning med slaggande rorelektrod 136
TIG-svetsning med tillsatsmaterial 141, 145
TIG-svetsning utan tillsatsmaterial 142
TIG-svetsning med pulverfylld trad/stav 143
Plasmabéagsvetsning 15
Gassvetsning 311

Andra smaltsvetsmetoder efter 6verenskommelse -

Tillsatsmaterial -
Tillsatsmaterialgrupper

Grupp Tillsatsmaterial for svetsning av

FM1 Olegerade stal och finkornstal

FM2 Hoghallfasta stal

FM3 Kryphallfasta stél Cr < 3,75 % "
FM4 Kryphallfasta stal 3,75 <Cr<12%?
FM5 Rostfria och varmebestandiga stal
FM6 Nickel och nickellegeringar

Giltighetsomrade

Endast den anvanda svetsmetoden

Undantagna ar

* Metod 135 och metod 138 som ger giltighet for varandra

* Metod 121 och metod 125 som ger giltighet fér varandra

* Metod 141, 143 eller 145 som ger giltighet for 141, 142, 143 och 145

Bagtyper (metod 131, 135 och 138):

« Kortbage kvalificerar for alla bagtyper

* Spraybéage kvalificerar for spraybage

* Globular droppovergang kvalificerar for globular droppdvergang

Exempel pa tillampliga standarder
ISO 2560, ISO 14341, ISO 636, ISO 14171, ISO 17632
1SO 18275, ISO 16834, ISO 26304, ISO 18276
ISO 3580, ISO 21952, ISO 24598, ISO 17634
ISO 3580, ISO 21952, ISO 24598, ISO 17634
ISO 3581, ISO 14343, ISO 17633
I1ISO 14172, ISO 18274

" T ex 13CrMo4-5, 10CrMo9-10, 11CrMo9-10, materialgrupp 4, 5.1, 5.2, 6.1, 6.2

2 T ex X10CrMoVINbI-1, X20CrMoV'11-1, materialgrupp 5.3, 5.4, 6.3, 6.4

Tillsatsmaterial Giltighetsomrade

FM1 FM1, FM2

FM2 FM1, FM2

FM3 FM1, FM2, FM3

FM4 FM1, FM2, FM3, FM4
FM5 FM5

FM6 FM5, FM6

Vid svetsning med tillsatsmaterial utanfor tillsatsmaterialgrupperingen krévs separat prévning

Grundmaterial ska vara materialgrupp 1 till 11 enligt ISO/TR 15608

Svetsmetod
A, RA, RB, RC, RR, R

B
111"

C
114 Rorelektroder utan gasskydd
131 Tradelektrod
135 Tradelektrod
138 Metallpulverfylld rérelektrod

Basisk rorelektrod

1362 Rutila rérelektroder

Ovriga rorelektroder
Tradelektrod eller stav

Utan tillsatsmaterial

141, 15, 311, 142, 145

Tillsatsmaterial vid provlaggning

Giltighetsomrade

A, RA,RB, RC,RR, R
A, B,RA, RB, RC, RR, R

C
V,W,Y,Z R,P,V,W,Y,Z
131
135, 138
135, 138
B B,R,P,Z
R, P
z R,P,Z
S S, nm
nm nm

" Typav hélje trad vid providggning av rotstrdng utan rotstéd (ss nb) ér den typ som ér kvalificerad for svetsning av rotstrdng utan rotstéd i produktion.
2 Typ av pulverfylld trad vid providggning av rotstrdng utan rotstod (ss nb) ar den typ som ar kvalificerad for svetsning av rotstrang utan rotstéd

i produktion.

Svetsgodstjocklek stumsvetsar

Giltighetsomrade (mm) " 2:4

s (mm) Stumsvets (BW)

s<3 Storstaav:s-3ellers-2xs Metod 311:s-1,5x s
3<s<12 3-2xs Metod 311:3-1,6x s
s> 129

" For enstaka metod och typ av tillsatsmaterial, s, &r lika som grundmaterialet

2 For avstickare ar giltighetsomréadet:
— for utanpéliggande avstickare, avstickarens svetsgodstjocklek

— for genomgdende eller indragna avstickare, svetsgodstiockleken hos huvudréret eller manteln

3 Provstycket méste svetsas i minst 3 lager

4 Vid svetsning med flera metoder ér s svetsgodstjockleken fér varje metod

Materialtjocklek

kalsvetsar Giltighetsomrade

t (mm) Kalsvets (FW)

t<3 Storstaav:t-3ellert—-2xt
t>3 >3

Ytterdiameter

D (mm) Giltighetsomrade (mm)
D<25 D-2xD
D> 25 >0,5xD (25 mm min.)

For avstickare ér giltighetsomradet:

— fér utanpaliggande avstickare, avstickarens yttre diameter

— for genomgdende eller indragna avstickare, huvudrérets eller
mantelns yttre diameter



Giltighetsomraden for svetslagen

Plat

Svetslage pa provstycke

Giltighetsomrade
(Svetslagen inom parentes ges vid kom|

pletterande kalsvetsprov)

Plat Roterande rér (r) > 75,0 Fast inspénda ror(f) > 500,0
Kalsvets (FW) PA, Liggande PA PA -
horisontal
PB, Staende PA, PB PA, PB PA
horisontal
PC, Liggande PA, PB, PC PA, PB, PC PA, PC
vertikal
PD, horisontellt PA, PB, PC, PD, PE PA, PB, PC, PD PA, PC
underupp
PE, underupp PA, PB, PC, PD, PE PA, PB, PC, PD PA, PC
PF, staende PA, PB, PF PA, PB PA
vertikal stigande
svets
PG, staende PG - -
vertikal fallande
svets
Stumsvets PA, horisontal PA PA -
(BW) (FW: PA, PB) (FW: PA, PB) (FW: PA, PB)
PC, liggande PA, PC PA, PC PC
vertikal (FW: PA, PB, PC) (FW: PA, PB, PC) (FW: PA, PB, PC)
PE, underupp PA, PC, PE PA, PC PC
(FW: PA, PB, PC,PD, PE) (FW: PA, PB, PC,PD) (FW: PA, PB, PC,PD, PE)
PF, stdende PA, PF PA -
;’\fgtta' stigande (FW: PA, PB, PF) (FW: PA, PB) (FW: PA, PB)
PG, staende PG - -
vertikal fallande (FW: PA, PB, PG) (FW: PA, PB) (FW: PA, PB)
svets
Ré6r
Kalsvets (FW) PA, horisontalt @ PA
vridbart 1
PB, stdende . PA, PB
horisontallage ) 2L
PB, horisontalt I = PA, PB
vridbart Is:='c| —
PA, PB, PC

PC, liggande e

vertikal vridbart “ @
PD, underupp 2
vridbart i—i”j/

PA, PB, PC, PD, PE

PH, horisontalt
inspént stigande
svets

PJ, horisontalt
inspéant fallande

PA, PB, PC, PD, PE, PF

PA, PB, PD, PE, PG

svets

Stumsvets PA, horisontalt PA

(BW) vridbart (FW: PA, PB)
PC, liggande PA, PC
vertikal (FW: PA, PB)
PH, horisontalt PA, PE, PF, PH

inspént stigande
svets

PJ, horisontalt
inspéant fallande
svets

(FW: PA, PB, PC, PD, PE, PF)

PA, PE, PG, PJ
(FW: PA, PB, PD, PE, PG, PJ)

H-L045, inspént
med lutning 45°
stigande svets 45°

PA, PC, PE, PF, PH, H-L045
(FW: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PH, H-L045)

J-L045, inspant
med lutning 45°
fallande svets

PA, PC, PE, PG, PJ, J-L045
(FW: PA, PB, PC, PD, PE, PG, PJ, J-L045)




Svetsdetaljer Detaljer om svetsning av provstycket Giltighetsomrade

Detaljer om svetsning for stumsvetsar

Lagerantal for kalsvetsar

Speciellt for metod 311 (gassvetsning)

Svetsning fran en sida utan rotstod ss nb ss mb, ss nb, bs, ss gb
Svetsning fran en sida med rotstéd ss mb

Svetsning fran bada sidor bs ss mb, bs

Gasrotstod ss gb ss mb, bs, ss gb
Inlaggsmaterial ci ss mb, bs, ci
Pulverrotstod ss fb ss mb, bs, ss fb

Ett lager sl sl

Flera lager ml ml, sl

Fransvetsning lw Iw

Motsvetsning w rw

Grundmaterial — Materialgrupp enligt ISO/TR 15608

Om provet sker med tillsatsmaterial ar det tillsatsmaterialet och inte grundmaterialet som ger ett giltighetsomrade.

1.1,1.2,1.4 Stal med en nominell strackgrans Ren > 360 N/mm?

1.3 Normaliserade finkornstal med en nominell strackgrans 360 N/mm? < Ren < 460 N/mm?

2 Termomekaniskt behandlade finkornstal och gjutstal med en nominell strackgrans Res > 360 N/mm?
3 Seghardade stal och utskiljningshéardade stal, undantaget rostfria stal, med en nominell strackgréns Rex > 360 N/mm?
4" Laglegerade Cr-Mo-(Ni)-stal med Mo < 0,7% och V < 0,1%

5.1" Stal med 0,75 % < Cr<1,5% och Mo <0,7 %

5.2V Stalmed 1,56 % <Cr<3,5%o0ch0,7%<Mo<12%

5.3" Stal med 3,5 % <Cr<7,0% och0,4% <Mo<0,7%

5.4" Stalmed 7,0 % <Cr<10,0% och 0,7 % <Mo < 1,2 %

6.1" Stal med 0,3 % < Cr< 0,75 %, Mo < 0,7 % och V < 0,35 %

6.2" Stal med 0,75 % <Cr<3,5%, 0,7 % <Mo <1,2% ochV<0,35 %

6.3" Stal med 3,5 % <Cr<7,0 %, Mo <0,7 % och 0,45 % <V < 0,55 %

6.4" Stalmed 7,0 % <Cr<12,5%, 0,7 % <Mo <1,2% och V<0,35 %

7 Ferritiska, martensitiska eller utskiljningshardade rostfria stal med C < 0,35% och 10,5% < Cr < 30%
8 Austenitiska rostfria stal

9.1 Nickellegerade stal med Ni < 3%

9.2,9.3 Nickellegerade stal med 3% < Ni < 10%

10 Austenitferritiska (duplexa) stal

11 Stal i grupp 1 men med skillnaden att 0,25% < C < 0,5%

Y Kryphdllfasta stal

For mer information kontakta nagon av vara lokala svetskontrollanter eller besdk var
hemsida www.kiwa.se

Kiwa ar en internationell leverantor av tjanster inom besiktning, provning, certifiering, teknisk konsultation och utbildning. | Sverige ar vi ca
750 medarbetare som arbetar pa nagot av vara lokalkontor, fran Kiruna i norr till Malmo i s6der. Kiwa ar en del av den globala Kiwa-
koncernen, som har verksamhet i 6ver 40 lander. Tillsammans arbetar vi for att skapa sakerhet, trygghet och hallbar utveckling for vara
kunder varlden over.

Kiwa
Box 7178
170 07 Solna

Tel: 010-479 30 00

Besoksadress
Rasundavagen 12
169 67 Solna

kiwa

K46 Ver1 180111
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