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Vagledning till certifiering av svetsare, svetsoperatorer och |6dare

Kiwa har utarbetat denna vagledning som hjalp

vid certifiering for svetsning i stal och andra

metaller.

Denna vagledning ersatter inte sjalva standarden
utan ska ses som ett hjalomedel for planering
och utfoérande av svetsarbetet.
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Certifiering

Forlopp

Certifiering kan genomféras pa det egna foretaget eller hos Kiwa Inspectas Welding Studios pa
vissa orter, och gors i féljande steg:

e Svetsansvarig beddmer svetsarens yrkeskunskap

¢ Svetsansvarig beddmer om eventuell traning i praktisk svetsning och genomgéng av teori behdvs
e Svetsning av arbetsstycke under évervakning enligt pWPS, WPS eller BPS

¢ Provning av arbetsstycke (OFP och ev. mekanisk provning)

Utfardande av svetsarprévningsintyg

Dessutom kan en svetsare som svetsar upp ett svetsprocedurprov aven certifieras enligt standar
derna for personcertifiering, om svetsprocedurprovet ar ett standardprovstycke och ar godkant.

Uppdatering och férnyelse av certifikat enligt SS-EN ISO 9606 och SS-EN ISO 14732

Svetsarprévningsintyget galler sa lange den svetsansvarige eller en examinator var sjatte manad
med sin underskrift dokumenterar att svetsaren arbetat inom omradet for den ursprungliga kvalifi-
ceringen.

Vid certifiering enligt SS-EN ISO 9606-1:2017 (SS-EN ISO 14732) finns det tre mdjligheter till

fornyelse, som faststélls vid utstallandet av certifikatet:

a. Svetsaren omcertifieras vart tredje ar (vart sjatte ar enligt SS-EN ISO 14732:2013)

b. Efter 2 ar (3 ar enl. SS-EN ISO 14732:2013) ska tva svetsar provas med radiografi eller ultraljud
eller mekanisk provning. Svetsproverna ska éverensstdmma med den ursprungliga kvalifice-
ringen bortsett fran godstjocklek och diameter. Vid godkant resultat kan certifikatet férldngas
fér en period av ytterligare 2 ar (3 &r enligt SS-EN I1SO 14732:2013)

Ansokan om forlangning ska goras till certifieringsorganet vid alternativ b.

Certifikat och certifikats férlangning enligt
SS-EN ISO 13585

Person vid certifieringsorganet som ej medverkat i aktuell [6darprévning granskar allt underlag och
utfardar certifikat. Efter tre ar kan certifikatet for

I6darprévningen forlangas for ytterligare en tredrs- KIWGW  Samromoins Sotm mose0s12017 g
period. Vid férlangning galler att 16dningsansvarig r——

hos arbetsgivaren var 6:e manad intygat att veder-
bdrande arbetat med |6ddning enligt standardens
krav. Kvaliteten under tredrsperioden ska verifieras
genom att exempelvis intyg fran oforstérande voly-
metrisk provning uppvisas. Avvikelser fran normal
kvalitet far ej forekomma. Anstkan om foérlangning
ska goras till certifieringsorganet.

Ake Moen

2020-06.03

Exempel pa ISO 9606-1-certifikat



Ackreditering

Certifikatet for svetsarprévningen utfardas av certifieringsorganet vid Kiwa som tredjepartscertifi-
kat. Certifikaten utfardas som ackrediterade certifikat i enlighet med SS-EN ISO/IEC 17024:2012.
Utfardade certifikat ar certifieringsorganets egendom.

Certifieringsorgan
Vid svetsarprévningscertifiering enligt SS-EN 1SO 9606-1, -2, -3, -4, -5, SS-EN ISO 14732 och

SS-EN ISO 13585 kan svetsaren/lddaren efter avlagt godként prov fa ett certifikat utfardat av
Kiwa certifieringsorgan.

Kiwa ar ett av Swedac godkéant certifieringsorgan.

Indragning

Missbruk av certifikat kan leda till indragning av detsamma. Certifikatsinnehavare eller dennes
arbetsgivare ar skyldig att bevara dokumentation pa klagomal som &r relaterat till certifikatet.

Om det finns speciella skal till att ifrdgaséatta svetsarens skicklighet att utfora svetsar som uppfyller
produktstandardens kvalitetskrav, da ska svetsarprévningsintyget som stoder svetsningen han
eller hon utfér aterkallas av den svetsansvarige.

Overklagande

Om du av nagon anledning inte ar ndjd med resultatet av svetsarprovningen kan du dverklaga
beslutet. Ett dverklagande ska skriftligen stallas till:

Kiwa Sweden AB

Kvalitetsavdelningen

Box 30100

104 25 Stockholm

Tryckbérande anordning

Ska certifikatet anvéndas for svetsning péa tryckbarande anordning, vilken ska tillverkas enligt AFS
2016:1 (PED), anges detta vid bestéllningen av certifieringen. Kiwa, som av Swedac ar ackrediterat
for personcertifiering och anmalt organ for PED, granskar underlaget till certifikatet. Nar under
laget ar bedomt samt uppfyller krav enligt AFS 2016:1 utfardas certifikat avsett for tryckbarande
anordning.



Exempel pa certifikat enligt
SS-EN ISO 9606-1:2017

| tabellerna 1-10 faststélls giltighetsomradena for svetsarprovningsintyget utifrdn de data som
anvants vid certifieringen.

Har gar vi igenom ett exempel med ett svart @168 x 12 mm rér som MAG-svetsats med massiv trad
samt ett kompletterande kalsvetsprov 10 mm i PB lage.

Tabell 1: Svetsmetoder
Svetsning ar tillaten med den anvdnda metoden samt de metoder som visas i tabellen, d.v.s. 135 och 138.

Tabell 2: Droppovergangar
Nér svetsning gjorts med kortbage tillats dven svetsning med blandbage och spraybage.

Tabell 3: Produkttyper
Nér svetsstycket ar ett ror tilldts svetsning i rér och plat.

Tabell 4: Typer av svetsfogar
Nar stumsvets har anvants, tilladts svetsning i stumfog. Om det dessutom gjorts kompletterande
kélsvetssprov tillats dven kélfogar.

Tabell 5: Materialgrupper enligt SIS-CEN ISO/TR 15608
Nér tillsatsmaterial har anvants tillats alla materialgrupper i stal.

Tabell 6: Tillsatsmaterialgrupper
Nar tillsatsmaterialgrupp FM1 anvants, tillats grupperna FM1 och FM2.

Tabell 7:Tillsatsmaterialtyper
Nar massiv trad anvéants, tillats dven metallpulverfylld rortrad.

Tabell 8: Dimensioner
Nér de aktuella dimensionerna sétts in i tabellen framgar det att det ar tillatet att svetsa fran och
med 3,0 mm och med en diameter som ar storre an eller lika med 84 mm.

Tabell 9: Svetslagen
Om lage PH anvéands tillats lagena horisontal, underupp och vertikalt uppat. Om det har gjorts kom-
pletterande kalsvetsprov tillats dven stadende kélfog.

Tabell 10: Svetsdetaljer

Om svetsning gjorts ensidigt utan rotstdd far svetsning utféras utan rotstdd samt ensidig svetsning
mot rotstdd, dubbelsidig svetsning, rotgas och flux rotskydd. Om det har gjorts kompletterande
kalsvetsprov tillats dven enstaka och flera lager vid kélfog.

Om dessa data fors Over till ett svetsarcertifikat f&r man denna beteckning och nedanstdende Oversikt:

ISO 9606-1 135T BW FM1 S s12 D168 PH ss nb

Vasentliga data Aktuella data Giltighetsomrade
Svetsmetod 135 (D) 135 (D, G, S), 138 ((D, G, S)
Plat/ror T TP
Typ av svetsfog BW BW, FW
Materialgrupp 11 1-1
Tillsatsmaterialgrupp FM1 FM1, FM2
Tillsatsmaterialtyp S S, M
Godstjocklek (mm) 10,0 >3,0
Svetsad godstjocklek (mm) 12,0 > 3,0
Utvandig rordiameter (mm) 168 > 84
Svetslage PH PA, PE, PF for BW
PA, PB for FW
Detaljer om svetsning ss nb ss nb, ss mb, bs, ss gb, ss fb, sl ml

| detta exempel har ett kompletterande kélsvetsprov gjorts.
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Tabell 1: Svetsmetoder Nr. Giltighetsomrade
Metallbagsvetsning med belagd elektrod m m
Metallbagsvetsning med rorelektrod utan skyddsgas 14 114
Pulverbdgsvetsning med tradelektrod (delvis mekaniserad) 121 121,125
Pulverbagsvetsning med rorelektrod (delvis mekaniserad) 125 121,125
MIG-svetsning med tradelektrod 131 131
MAG-svetsning med tradelektrod 135 135, 138
MAG-svetsning med fluxfylld rérelektrod 136 136
MAG-svetsning med metallpulverfylld rérelektrod 138 135, 138
TIG-svetsning tradelektrod 141 141, 142, 143, 145
TIG-svetsning utan tillsatsmaterial 142 142

TIG-svetsning med rorelektrod 143 141, 142, 143, 145
TIG-svetsning med tradelektrod och reducerande gas 145 141, 142, 143, 145
Plasmasvetsning 15 15

Gassvetsning med syre och acetylen 31 31

Vid kombination av svetsmetoder t ex rotstrang med TIG och fylinadsstrangar med belagd elektrod kvalificerar varje
svetsmetod till respektive svetsgodstjocklekar som ingér i provet enligt tabell 8. Dock tillats svetsning av rotstréngar
bara med TIG.

Tabell 2: Dropp6vergangar Typ Giltighetsomrade

Svetsmetoder 131, 135, 138 D: Kortbage DG S, P
G: Blandbage G
S: Spraybage S
P: Pulsbage P

Tabell 3: Produkttyper Typ Giltighetsomrade
P

Plat P (men dven ror enl. tabell 8)
Ror T TP

Tabell 4: Typ av svetsfog Typ Giltighetsomrade

Kalfog FW FW

Stumfog BW BW*

Det ar tillatet att svetsa tva olika prover med var sin svetstyp (BW, FW) vilka férs samman till ett svetsarprévnings-
intyg, forutsatt att alla andra data &r identiska. Dessutom kan en svetsare som har avlagt ett stumsvetsprov kvalificeras
for kalfogar, om det gors ett kompletterande kélsvetsprov. Provet ska vara minst 10 mm tjockt, eller av samma tjocklek
som stumsvetsprovet om detta ar tunnare, och utférs med ett enkelt lager svetsat i PB lage. Det ar ocksa tillatet att
kvalificera badde stumfog och kélfog med ett arbetsprov som gors som en ensidig stumfog mot rotstéd i minst 10 mm
godstjocklek. (Annex C)

*) Kvalificerar for avstickare > 60°. Avstickare < 60° kréver egen kvalificering.

Tabell 5: Materialgrupper enl.ISO/ | Grupp Giltighetsomrade
TR 15608

Svetsmetoder svetsade med tillsats- | Den anvanda -1
material

Svetsmetoder* svetsade utan till- Den anvanda Den anvanda materialgruppen
satsmaterial (nm)

*) 142, 15, 311

Tabell 6: Tillsatsmaterialgrupper

Material Standarder for tillsatsmaterial Grupp Giltighetsomrade
Olegerade stél och finkornstal ISO 2560, ISO 14341, ISO 636, FM1 FM1, FM2

ISO 14171, 1ISO 17632
Hoghéllfasta stél ISO 18275, 1ISO 16834, 1ISO 26304, FM2 FM1, FM2

ISO 18276
Kryphallfasta stal med ISO 3580, ISO 21952, ISO 24598, FM3 FM1, FM2, FM3
Cr<3,75 % ISO 17634
Kryphallfasta stal med ISO 3580, ISO 21952, ISO 24598, FM4 FM1, FM2, FM3,
3,75 % <Cr<12,0 % ISO 17634 FM4
Rostfritt och varmhalifast stal ISO 3581, ISO 14343, ISO 17633 FM5 FM5
Nickel och nickellegeringar ISO 14172, 1SO 18274 FM6 FM5, FM6
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Tabell 7:Tillsatsmaterial Typ Giltighetsomrade
Belagda elektroder
Sur A A, R, RA, RB, RC, RR
(03, 13, 14, 19, 20, 24, 27)*
Basisk B A, B, R, RA, RB, RC, RR
(03, 13, 14, 15, 16, 18, 19, 20, 24, 27, 28, 45, 48)*
Cellulosa C C (10, 11)*
Rutil R A, R, RA, RB, RC, RR
Rutil-sur RA Rutil-sur (03, 13, 14, 19, 20, 24, 27)*
Rutil-basisk RB
Rutil-cellulosa RC
Rutil (tjockt holje) RR
Rorelektroder
Metallpulverfylld rorelektrod M M, S
Basisk B B,R.RVW,Y, Z
Rutil, langsamt stelnande slag R R,PVW)Y, Z
Rutil, snabbt stelnande slagg P
Rutil eller basisk fluorid \
Basisk/fluorid, langsamt stelnande slagg W
Basisk/fluorid, snabbt stelnande slagg Y
Ovriga typer z
Tradelektrod S S.M
Inget tillsatsmaterial nm nm

Endast det anvédnda tillsatsmaterialet vid rotstréng ss nb for belagda elektroder och fluxfyllda rérelektroder &r kvalificerat

for rotstréangar.

*Nummer pé typen av holje eller karnan baserat pa de symboler som anges i standarder for tillsatsmaterial

Tabell 8: Dimensioner Giltighetsomade

Stumsvets med svetsgodstjocklek = s (mm) s<3 s till 3 eller s till 2-s dar storsta
Vid 311 gassvetsning s < 3 ar giltighetsomradet s till 1,5s, vardet géller
qch for3<s < 12 ar giltighetsomradet 3 till 1,5-s 3<s<12]3till2s
Vid s > 12 ska minst 3 lager svetsas
s>12 >3
Utvandig rordiameter = D (mm) D <25 Dtill2:-D
. FC_’)lr ihaliga fyrkantsp_rc_)ﬁler n?otsvaraar minsta sidldngd D D> 25 >0,5:D (min. D = 25)
e Rorprov D > 25 kvalificerar dven plat
e Platprov i alla lagen kvalificerar D > 500 i fast position och D
> 75 for ldgena PA, PB, PC och PD vid roterande svetsning
Kélsvets med godstjocklek =t (mm) t<3 t till 3 eller t till 2-t dar storsta
vardet géller
t23 >3

*) For tva provstycken med olika dimensioner &r svetsaren kvalificerad fradn minsta till storsta tillatna dimension.
T.ex. provstycken i ror 12 x 1 och @60 x 5,6 ger giltighet for godstjocklekar fran 1 mm till 11,2 mm, och diametrar fran
12 mm och uppat férutsatt att Ovriga data ar desamma for de tva provstyckena.
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Tabell 9: Svetslagen Typ Giltighetsomrade

| PA (pl&t och ror) PA
<= D

Stumsvets

g g PC (plat och ror) PA, PC

® PE (plat) PA, PC, PE

1

PF (plat) PA, PF
EE Stigande svets
PG (plat) PG

Fallande svets

PH (ror) PA, PE, PF, PH
@:ED Stigande svets

PJ (rér) PA, PE, PG, PJ

Fallande svets

H-L045 (ror) H-L045, PA, PC, PE, PF, PH
@5. Stigande svets

J-L045 (rér) J-L045, PA, PC, PE, PG, PJ

Fallande svets

Kélsvets

P, O PA (plat och ror) PA
&
SN

PR 4] PB (plat och ror) PA PB
o

v/i PC (plat och ror) PA, PB, PC
L

PD (plat och ror) PA, PB, PC, PD, PE
¥~ T
PE (plat) PA, PB, PC, PD, PE
RN

T PF (plat) PA, PB, PF
@‘ Stigande svets
PG (plat) PG
Fallande svets
s PH (ror) PA, PB, PC, PD, PE, PF
Icg!’ Stigande svets
PJ (rér) PA, PB, PD, PE, PG

Fallande svets

Det ar tillatet att svetsa tva provstycken i var sitt svetsldge for samma certifikat forutsatt att dvriga data &r desamma.
PH + PC kvalificerar dven H-L045, och PJ + PC kvalificerar aven J-L045. Ett rér med D > 150 kan svetsas i bade 2/3PH
+ 1/3PC och 2/3PJ + 1/3PC.

Tabell 10: Svetsdetaljer Typ Giltighetsomrade
Svetsning fran en sida utan rotstéd ss nb ss nb, ss mb, bs, ss gb, ss fb
Svetsning fran en sida med rotstod ss mb ss mb, bs
Svetsning fran bada sidorna bs

Rotgas ss gb ss mb, bs, ss gb
Forplacerat tillsatsmaterial ci ss mb, bs, ci

Flux rotskydd ss fb ss mb, bs, ss fb
Kélsvets FW: Ett lager sl sl

Kélsvets FW: Flera lager ml sl, ml

Process 311: Fransvetsning Iw Iw

Process 311: Motsvetsning rw rw
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Ovriga metaller: Aluminium, koppar, nickel

och titan

SS-EN ISO 9606-2, aluminium och aluminiumlegeringar

SS-EN ISO 9606-3, koppar och kopparlegeringar
SS-EN ISO 9606-4, nickel och nickellegeringar
SS-EN ISO 9606-5, titan och titanlegeringar

Svetsmetoder (Tillatna)

Material/svetsmetod m 14 121 131 135 136 137 141 15 31
Aluminium och legeringar X X** X

Koppar och legeringar X X X X X
Nickel och legeringar X X X X X X

Titan och legeringar* X X X

*Omfattar dven zirkonium och zirkoniumlegeringar

** Svetsning med likstrom kvalificerar inte for vaxelstréom och omvént.

Material (CR ISO 15608)

Material Grupp Giltighet
Aluminium | Ren aluminium med < 1% legering eller férorening 21 21,22
Icke hérdbara legeringar, AIMg-legeringar 22 21,22
Hérdbara legeringar 23 21,22, 23
Al-Si legeringar med Cu < 1% 24 24, 25
Al-Si-Cu legeringar med 5% < Si < 14%, 1% < Cu <5% 25 24, 25
och Mg <0,8%
Al-Cu legeringar med 2% < Cu < 6% 26 24,25, 26
Koppar Ren koppar W31 W31, 33, 34, 35
Kopparzink legeringar W32 W32, 36
Koppartenn legeringar W33 W33
Kopparnickel legeringar W34 W34, 35
Koppar-aluminium legeringar W35 W34, 35
Kopparnickel-zink legeringar W36 W32, 36
Nickel Ren nickel W41 W41-47 W11
Nickel-koppar legeringar (Ni > 45%, Cu > 10%) W42 W42-47 W11
Nickel-krom legeringar (Ni > 40%) W43 W42-47 W11
Nickel-molybden legeringar (Ni > 45%, Mo < 30%) W44 W42-47 W11
Nickel-jarn-krom legeringar (Ni > 45%) W45 W42-47 W11
Nickel-krom-kobolt legeringar (Ni > 40%, Co > 10%) W46 W42-47 W11
Nickel-jarn-krom-koppar legeringar (Ni > 45%) wa7 W42-47 W11
Titan Ren titan 51 51-54, 61-62
a legeringar 52 51-54, 61-62
a - B legeringar 53 51-54, 61-62
Néra B - 3 legeringar 54 51-54, 61-62
Ren zirkonium 61 51-54, 61-62
Zirkonium med 2,5% niob 62 51-64, 61-62

Aluminium och

Material (Anmarkningar)

Kombination av material fran grupp 21-23 och fran grupp 24-25 tillater foljande kombinationer:
aluminiumlegeringar | 21/24, 21/25, 22/24, 22/25, 23/24 och 23/25. Kombination med material i grupp 26 och
21-25 kvalificerar endast for specifik kombination.

nickellegeringar

Koppar och Vid kombination med andra koppargrupper eller vid materialkombinationer &r dessa prover
kopparlegeringar endast giltiga for gruppen eller kombinationen.
Nickel och Nér tillsatsmaterial frén grupperna W41-47 anvants, tilldts svetsning i stdlkombinationerna

WO01-04, W11 samt kombinationer mellan alla stalgrupper mot W41-47 grupper.

titanlegeringar zirkonium.

Titan och Né&r svetsarbetet dvervagande bestar av zirkonium, ska svetsarprévningen utforas i




Dimensioner

Material

Godstjocklek t i mm

Giltighetsomrade

Aluminium och
aluminiumlegeringar

t < 6 (stumsvets)

0,5 x t till 2 x t (stum- och kélsvets)

t > 6 (stumsvets)

> 6 (stum- och kélsvets)

t < 3 (kalsvets)

1 il 3 (kélsvets)

t > 3 (kalsvets)

> 3 (kalsvets)

Koppar och t 0,5 x ttill 1,5 x t*
kopparlegeringar
Nickel och t<3 ttill2 xt
nickellegeringar

3<t<12 3till2xt

t>12 >5
Titan och t<3 ttill 2,56 xt
titanlegeringar t>3 >3
Aluminium, koppar, | Diameter D** i mm Giltighetsomrade
nickel och titan D <25 Dtill 2 xD
samt deras
legeringar D>25 > 0,5 x D (min. 25)

* Vid svetsmetod 311 utfors provet i den storsta och minsta godstjockleken.
** Platprov i aluminium utférda i svetslage PA, PB och PC kvalificerar aven for svetsning av rér D > 150

Prov- | Giltighetsomrade

stycke [pp PB PC PD PE PF(P) |PF(T) [PG(P) |PG(T) |H-L045 |J-L045
PA A-K-N-T [ A-K-N-T

PB A-K-N-T [ A-K-N-T

PC A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T

PD A-K-N-T [ A-K-N-T | A AK-N-T [ A AN

PE A-K-N-T [ A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T

PF(P) A-K-N-T [ A-K-N-T A-K-N-T

PF(T) A-K-N-T [ A-K-N-T A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T

PG(P) A-N

PG(T) [A A A A AN AN

H-L045 | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T [ A-K-N-T | A-K-N-T A-K-N-T
J-L045 N N
A:Aluminium K:Koppar N:Nickel T:Titan
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SS-EN ISO 14732:2013: Certifiering av
svetsoperatorer och maskinstallare

Tillampningsomraden

ISO 14732 kan anvéndas vid provning av operatorer for helmekaniserad svetsning och maskinstallare fér helmekaniserad
och automatiserad svetsning. | motsats till ovanndmnda ISO 9606-standarder handlar det har om icke-manuell svetsning.

Typ av MIG/MAG Styrning Tillsattning | Hantering Standard
svetsning av pistol/ av forbruk- | avamne
handtag nings-
material
Manuell - Manuell Manuell Manuell ISO 9606
svetsning
Delvis = Manuell Mekaniserad | Manuell ISO 9606
mekaniserad —
r'd
Fullt Mekaniserad | Mekaniserad | Manuell ISO 14732
mekaniserad
R (4 —n o —
Automatiserad - Mekaniserad | Mekaniserad | Mekaniserad | ISO 14732
~a
Q )¥e)
T

Personal som uteslutande programmerar en svetsenhet eller skoter dess underhall behdver inget godkannande enligt
SS-EN ISO 14732:2013.

Svetsmetoder

Denna standard omfattar smaltsvetsning och motstandssvetsning av metalliska material. Vid utférandet av svets-
arbetet far man bara anvéanda den eller de svetsmetoder som anvéants vid svetsprovet, forutom varianterna av svets-
metod 13X som definieras i SS-EN ISO 4063:2010.

Svetsmetoderna numreras enligt SS-EN I1SO 4063:2010. Se sidan 6 tabell 1 med svetsmetoder fér smaltsvetsning.

Grundmaterial

Det finns inga begrénsningar vad galler material, och material som féreskrivits i gallande WPS kan anvéndas.

Dimensioner

Det finns inga begransningar vad galler materialtjocklek och diameter, och materialtjocklekar och diametrar som
foreskrivits i gallande WPS kan anvéndas.

Definitioner

Svetsenhet Den sammanlagda utrustning som utfor svetsningen. Ska identifieras pa certifikatet.

Drift av svetsenhet Start och eventuellt stopp av produktionscykel. Satta in och ta ut arbetsstycken
Instéllning Korrekt instalining av svetsenhet fore svetsning enligt WPS, ev. programmering av styrenhet.

Automatiserad svetsning Alla operationer utférs utan svetsoperatérens medverkan, och manuell justering av
svetsvariabler under automatiserad svetsning ar inte majlig.

Mekaniserad svetsning Svetsvillkoren styrs med mekaniska eller elektroniska hjdlpmedel och kan justeras
manuellt av operatdren under svetsprocessen.

Kvalificeringsmetoder

Godkannandemetoder for Svetsoperatorer/maskininstallare | Arbetsprovet ska omfatta

| samband med svetsprocedurprov enligt ISO 15614-X Enligt ISO 15614-X
| samband med utfallsprovning enligt ISO 15613 Enligt ISO 15613
Provning med arbetsstycke enligt ISO 9606 Enligt ISO 9606

| samband med produktions-/produktionsstickprov Enligt motsvarande standard

1"



Giltighetsomraden for automatiserad svetsning

Viktiga data Anvanda data Giltighet

Svetsmetod Anvand svetsmetod Anvand svetsmetod
(13x kvalificerar 131, 132, 133, 135,
136 och 138

Svetsenhet Beskrivning av svetsenhet, ev. Svetsenhet(er), ev. utrustnings-/

utrustnings-/maskinnummer

maskinnummer

Ljusbagssensor/fogsensor

Med ljusbagssensor/fogsensor

Med ljusbagssensor/fogsensor

Utan ljusbagssensor/fogsensor

Med och utan ljusbagssensor/
fogsensor

Enkelstrangs-/flerstrdngssvetsning

Enstrdngssvetsning

Enstréngssvetsning

Flerstrangssvetsning

Enstrangs- och flerstréngssvetsning

Giltighetsomraden fér mekaniserad svetsning

Viktiga data Anvanda data Giltighet

Svetsmetod Anvand svetsmetod Anvand svetsmetod
(13x kvalificerar 131, 132, 133, 135,
136 och 138

Svetsenhet Beskrivning av svetsenhet, ev. Svetsenhet(er), ev. utrustnings-/

utrustnings-/maskinnummer

maskinnummer

Visuell kontroll

Direkt visuell kontroll

Direkt visuell kontroll

Fjarrévervakning

Fjarrévervakning

Automatisk ljusbagsléngdkontroll

Med aut.ljusbagsldngd kontroll

Med aut. ljusbagslangd kontroll

Utan aut. ljusbagslangd kontroll

Utan aut. ljusbagslangd kontroll

Automatisk fogfoljning

Med automatisk fogféljning

Med automatisk fogféljning

Utan automatisk fogféljning

Utan automatisk fogfoljning

Svetslagen metod ¢) och d)

Svetsldage enl. ISO 9606-1

Svetslagen kvalificerade enl. ISO
9606-1

Enkelstrangs-/flerstrangsteknik

Enkelstrangsteknik

Enkelstrangsteknik

Flerstrangsteknik

Enkelstrédngs- och flerstrangsteknik

Rotstod

Med rotstod

Med rotstod

Utan rotstod

Med och utan rotstod

Tillsatsmaterial

Med tillsatsmaterial

Med tillsatsmaterial

Utan tillsatsmaterial

Med och utan tillsatsmaterial

Bilaga A: Obligatoriskt teoriprov for svetsenheten omfattande svetsordning, svetsprocedurer, fogférberedelse,

svetsfel, godkdnnandeomrade for certifikat och kunskap om arbetsprocessen.

Bilaga B: Frivilligt teoriprov som omfattar kunskap om svetsutrustning, svetsmetoder, tillsatsmaterial samt sakerhet

och férebyggande av olyckor.

SS-EN ISO 13585 Certifiering av l6dare

Inledning

SS-EN ISO 13585 avser ett flertal I6dprocesser. Vid provet kréavs viss kunskap om lédningsprocessen,

material och sékerhetskrav.

Certifikatet utfardas under det granskande certifieringsorganets fulla och enda ansvar. Provet ska
avladggas under dvervakning av |ddkontrollant och efter en I6dningsprocedur,

BPS alternativt pBPS, som ska motsvara kraven i SS-EN 13134. Lédningstiden for provstycket ska

motsvara arbetstiden under normala produktionsbetingelser.




Vagledning till certifiering av svetsare, svetsoperatorer och |6dare

Lodprov

Lodprov kan utféras som dverlappsfog eller som stumfog med kapillarfog i plat, éverlappsférband
med kapillarfog i ror. For utfort prov i ror ar giltigheten endast rér. For prov utfért i plat ar giltigheten
endast plat.

Giltighetsomraden for formvara

Formvara for provstycke Giltighetsomraden
Plat Plat
Ror Ror

Giltighet for fogtyp

Typ av fog Giltighetsomraden

Stumfog Stumfog

Overlappsfog Overlappsfog

Hardlédningsmetoder

e 912 — flamhéardlédning

916 — induktionshardlédning
918 — motstandshérdlddning
921 — ugnshardloédning

922 — vakuumhéardldédning
923 - dopphardlddning

Provlaggning av ytterligare I6dmetoder kan ske om de finns definierade i SS-EN ISO 4063.

Materialgrupper

Materialen indelas i grupper med avseende pa |ddtekniska och metallurgiska egenskaper. Lédprov
i ett material i en grupp ger godkannande for alla andra material i samma grupp. Lédprov i en
grupp ger i vissa fall &ven godkannande for 16dning av underliggande grupper och kombinationer
av dessa. Materialidentifikation kravs pa provstyckena.

Giltighetsomraden grundmaterial

Materialgrupp Index Provstycke Giltighetsomrade
Stal (1,2, 3,4,5,6,9, 1) A A-A A-A
Rostfritt stal (7 8, 10) B B-B A-A, B-B, A-B
Aluminium (21, 22, 23) C C-C c-C
Koppar (31-34, 37, 38) D D-D D-D
Nickelbas (41-45) E E-E E-E
Titan (51-54) F FF FF
Fogar mellan olika metaller A-B A-A, A-B
D-A D-A
D-B D-A, D-B
D-E D-E
E-A E-A
E-B E-A, E-B
Tillforsel av hardlod - giltighetsomraden
Gruppindelning Utfort prov Giltighetsomrade
Ytmatning Ytmatning Ytmatning, forplacerat lod
Forplacerat lod Forplacerat lod Forplacerat lod
Anm. “Ytmatning” bendmns ocksa som “appliceras pa spaltéppningen” vilken kan matas manuellt eller mekaniskt.
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Vagledning till certifiering av svetsare, svetsoperatorer och |6dare

Lodprovets form och dimension

Lodprovets form och dimension ska dverensstémma med vad som krévs i den efterfoljande
produktionen. Exempel pa provbitar finns angivna i standarden SS-EN ISO 13585, bilaga C.
Lodaren ska kontrollera provbitarna innan I6dning med avseende pa:

e Fogpassning

e Foglangd

e Formriktighet

Giltighetsomraden for dimensioner

Dimensioner Provstycke Giltighetsomrade
Materialtjocklek, T (mm) <3 0,5t till 2t
. 3-10 1,5 till 2t
10 5 till 2t
Rorets ytterdiameter, D (mm)* i D <D
Overlappslangd, L (mm)* L <L

Anm. om materialtjocklekarna ar olika &r den ldgre grénsen baserad pa den minsta och den évre grénsen baserad pa
den stérsta tjockleken.

*i tillampliga fall

Giltighetsomrade for hardlodets flodesriktning

Flodesriktning Giltighetsomrade
Horisontalt flode ‘ Horisontalt flode och

Vertikalt nedatflode Vertikalt nedatflode

¥
-

Vertikalt uppéatflode Alla flodesriktningar

2 C Vertikalt nedatflode

Giltighetsomrade fér mekaniseringsgrad

Grad av provstyckets mekanisering Giltighetsomraden
Manuell Manuell och mekaniserad
Mekaniserad Mekaniserad

Efter provlaggning

Lodaren ska forhandsgranska l6dprovet. Om |6daren beddmer att provet ej uppfyller kvalitets-
kraven tillats ett ersattningsprov. Efter I6darens egen kontroll ska provet éverlamnas till svets-
kontrollanten.

Granskning och provning

Varje 16dprov ska granskas visuellt féljt av oférstérande alternativt férstérande provning.
Provet granskas visuellt av behdrig I6dkontrollant.

Efter godkéand provning utfardar certifieringsorganet certifikat pa blanketten "LODARPROVNINGS-
INTYG enligt SS-EN ISO 13585.



Lodarprévningsintyg SS-EN ISO 13585:2012

Kiwa Inspecta AB

Brazer/brazer operator qualification test certificate EN ISO 13585:2012

Provbeteckning SS-EN IS0 13585 -912 T O D - D CuP 281 FF 12,0 D54,0 L20,0 VU

Onsrton

Arbetsgivare Svets AB Lodarens namn ~ Bo Lod Fodelseort Kalmar

Wanuacrsy Grzersrame Puacoorbin

Examinator Kalle Examinator Lodar ID BL Fodelsedatum 19630524

- outo o

[Vasentliga variabler Aktuella data Giltighetsomrade Intygsnr 4761480)

sseter vrtes Aot asta Range of qualfaton contate o

Hardisdningsmetod o2 912 Uppdrar Demo)
& |arzngprocess ourno
£ [Materialtiockiek (mm) 20 10-40 D provobjekt
H dotcaton ftstpico
© |Rerdiameter (mm) 540 <540
i
£ [Fogyp Gveriappsiog Gveriappstog
| e overapjont o jont
§ Overlappsiangd 200 £200
* | Materialgrupp o0 b0
§ |parent ot
! [Hardiodstyp
# |aueig morypo CuP 281 CuP

Tilforsel av hardiod Yimatning Yimatning, Férplacerad

razig mer apcatin Fac o, Propiced

Produk typ T T

eroset oo T T

Hardlodets flodesriktning | Vertikalt uppatiiode Alla fibdesrikiningar BPS Demo 13585

er et fow aecton vt pom Ao drstons as P8t

Manuell Manuell, Mekaniserad

oegre o mecaniatin ot v wcanizos

Typ av hardiodsutrustning Yrkeskunskap

(mekaniserad oboutd

e oo oquprt epeaicr Ei utford/nu e

Parent material(s) according to ISO/TR 15608:/Parent materiai(s) according to ISO/TR 1560
L A1,2345691 B:7,810 C21,2223 D:31-34,37,38 E4145 F:5154
§
¢ [Provningsmetod Godkand/E] utford Upplysningar
§ [rowotent sttt paicasing
£ [Visuell kontroll Intyget utgivet for forlanging ytterliggare 3 ar Ja
| v usng Godkindscoee ot s ac, o 3yrsprogaion 0
i Bokraftelse var sjatte manad enl. kap 9.1
| odograghc et
* [Fiakproving ) Wordemses Temperatur 645-815°

Poorestng

Makroprovning ] Utfordnu s

Bockprov Ej Utfordheoses

Annan provaingsmet.

oertess

Gilig fran godkénnande (datum)  2020-05-20
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