Svetsprocedur-

kvalificering

Giltighetsomraden fér svetsprocedurkvalificering

enligt SS-EN ISO 15614-1:2004+A1:2008+A2:2012

www.dekra.se




Svetsprocedurkvalificering enligt SS-EN ISO 15614-1:2004+A1:2008+A2:2012

Olika metoder att kvalificera en svetsprocedur

Svetsprocedurkontroll for bag- och gassvetsning av stal och bagsvetsning
av nickel/nickellegeringar och aluminium, SS-EN 1SO 15614-1, -2

« Ett provstycke svetsas upp under 6vervakning av ett kontrollorgan enligt en preliminar
svetsprocedurspecifikation, pWPS, under produktionsmissiga forhallanden

« Provstycket provas med omfattande of6rstérande och forstorande provning

« En WPQR upprittas, detta ar ett protokoll som dokumenterar de vésentliga svets-
variablerna samt provningsresultaten. WPQR undertecknas av kontrollorganet.

o WPS :en ir kvalificerad. Denna giller for svetsning i verkstider eller platser som star
under samma tekniska och kvalitetsmassiga kontroll av tillverkaren.

Baserad pa provade tillsatsmaterial for svetsning, SS-EN I1SO 15610

« Begrinsas till vissa materialgrupper (t ex materialgrupp 1.1, 8.1, 21, 22.1 och 22.2) gods-
tjocklek 3-40 mm, a-métt fran 3 mm, ytterdiameter 6ver 25 mm. Svetslige, stromtyp och
skyddsgas enligt tillverkarens broschyrer. Begrinsad till tillverkaren och handelsnamnet
pa det valda tillsatsmaterialet.

Tidigare erfarenhet, SS-EN 1SO 15611

o Giller for tillverkare med gedigen erfarenhet av svetskonstruktioner och att ifragavarande
produkt uppvisar tillfredstallande funktion i drift. Detta skall styrkas genom dokumenta-
tion av provningar samt en sammanfattning av svetsproduktionen under minst ett ar eller
dokumentation av driftserfarenhet under en passande tidsperiod.

Standardsvetsprocedur, SS-EN ISO 15612

« Ett foretag eller en organisation kan ta fram en standardsvetsprocedur som kvalificeras
i enlighet med tillimplig del i SS-EN ISO 15614. For anvindning krévs att tillverkaren/
anvindaren har tillsyn vid svetsning enligt SS-EN ISO 14731 samt att kvalitetsfordringar
enligt tillimplig del av SS-EN ISO 3834 ér uppfyllda. Svetsare eller operatorer skall vara
kvalificerade enligt SS-EN 287, SS-EN ISO 9606 eller SS-EN 1418.

Utfallssvetsprovning, SS-EN ISO 15613
« Anvindes nir form och dimensioner enligt t ex SS-EN ISO 15614, inte representerar det
tilltankta svetsforbandet. Provning skall i mojlig man utféras enligt SS-EN ISO 15614.

Det kan dock forekomma att ytterligare begransningar eller fordringar stalls av kund,
produktstandard eller myndighet.

Giltighetsomraden enligt SS-EN I1SO 15614-1
Gruppering av stal enligt CR I1SO 15608:2000

Grupp Under- Stalsort
grupp
1 Stal med R |, < 460 MPa och med sammansittningen (%):
C <0,25, Si <0,60, Mn <1,70, Mo <0,70, S <0,045,
P <0,045, Cu <0,40, Ni <0,5, Cr <0,3 (0,4 f6r
gjutlegeringar), Nb <0,05, V <0,12, Ti <0,05
1.1 Stil med R ,, <275 MPa
1.2 Stil med 275 MPa < R , < 360 MPa
1.3 Normaliserat finkornstal med R ,, > 360 MPa
1.4 Stal med forbittrad hardighet mot atmosfirisk korrosion
vars analys far 6verskrida fordringarna for de enskilda &mnena
angivna under 1
2 Termomekaniskt behandlade finkornstal och gjutstal
med ReH > 360 MPa
2.1 Termomekaniskt behandlade finkornstal och gjutstidl med
360 MPa <R ,, < 460 MPa
22 Termomekaniskt behandlade finkornstal och gjutstil med
R, > 460 MPa
3 Seghardade stal och utskiljningshirdade stal utom
rostfria stal med ReH > 360 MPa
3.1 Seghirdade stdl med 360 MPa < ReH < 690 MPa
32 Seghardade stal med ReH > 690 MPa
33 Utskiljningshirdade stal utom rostfria stél
4 Lagt vanadinlegerade Cr-Mo-(Ni) stil med Mo < 0,7%
och V <0,1%
4.1 Stal med Cr < 0,3% och Ni < 0,7%
4.2 Stal med Cr < 0,7% och Ni < 1,5%
5 Cr-Mo stél utan vanadin med C < 0,35%
5.1 Stal med 0,75% < Cr < 1,5% och Mo < 0,7%
5.2 Stal med 1,5% < Cr < 3,5% och 0,7% < Mo < 1,2%
5.3 Stal med 3,5% < Cr < 7,0% och 0,4% < Mo < 0,7%
5.4 Stal med 7,0% < Cr < 10% och 0,7% < Mo < 1,2%
6 Hogt vanadinlegerade Cr-Mo-(Ni) stal
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% och V < 0,35%
6.3 Stal med 3,5% < Cr < 7,0%, Mo < 0,7% och 0,45% < V < 0,55%
6.4 Stal med 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%
7.1 Ferritiska rostfria stal
7.2 Martensitiska rosfria stal
7.3 Utskiljningshirdade rostfria stal
8 Austenitiska stal
8.1 Austenitiska rostfria stal med Cr < 19%
8.2 Austenitiska rostfria stil med Cr > 19%
8.3 Manganlegerade austenitiska rostfria stil med 4% < Mn < 12%
9 Nickellegerade stal med Ni < 10%
9.1 Nickellegerade stal med Ni < 3%
9.2 Nickellegerade stil med 3,0% < Ni < 8%
9.3 Nickellegerade stal med 8,0% < Ni < 10%
10 Austenit-ferritiska rostfria stal (duplex)
10.1 Austenit-ferritiska rostfria stal med Cr < 24%
10.2 Austenit-ferritiska rostfria stal med Cr > 24%
11 Stal som omfattas av grupp 1 men med 0,25% < C < 0,5%
11.1 Stal som beskrivs under 11 med 0,25% < C < 0,35%
11.2 Stal som beskrivs under 11 med 0,35% < C < 0,5%

Giltighetsomrade for diameter hos rér och avstickare

Provstyckets ytterdiameter
D<25

D>25

Giltighetsomrade
0,5D till 2D

> 0,5 D (min 25 mm)

Kvalificeringen for plat géller ocksé for rér med ytterdiameter, D > 500 mm eller nir
diametern ar > 150 mm svetsade i de vridbara svetsldgena PA och PC.

DEKRA Industrial AB tar ej ansvar for eventuella fel.
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Giltighetsomrade materialgrupp stal

Material- Giltighets- Material- Giltighets-

grupp omrade grupp omrade

provstycke provstycke

1-1 1(a)-1 8-5 8(c)-5(b), 8(c)-1, 8
(c)-2, 8(c)-4, 8(c)-
6.1, 8(c)-6.2

2-2 2(a)-2, 1-1, 2(a)-1 8-3 8(c)-3(a), 8(c)-1,
8(c)-2

33 3(a)-3,1-1,2-1,2-2, 8§-2 8(c)-2(a), 8(c)-1

3(a)-1, 3(a)-2

4-4 4(b)-4, 4(b)-1, 4(b)-2 9-9 9(b)-9

5-5 5(b)-5, 5(b)-1, 5(b)-2 10 - 10 10(b)-10

6-6 6(b)-6, 6(b)-1, 6(b)-2 10-8 10(b)-8(c)

7-7 7(c)-7 10-6 10(b)-6(b), 10(b)-1,
10(b)-2, 10(b)-4

7-3 7(c)-3, 7(c)-1, 7(c)-2 10-5 10(b)-5(b), 10(b)-1,
10(b)-2, 10(b)-4,
10(b)-6.1, 10(b)-6.2

7-2 7(c)-2(a), 7(c)-1 10-3 10(b)-3(a), 10(b)-1,
10(b)-2

8-8 8(b)-8 10-2 10(b)-2(a), 10(b)-1

8-6 8(c)-6(b), 8(c)-1, 11-11 11(b)-11, 11(b)-1

8(c)-2, 8(c)-4

a) Técker stal i gruppen med samma eller lagre strackgrans
b) Tacker stil i samma undergrupp eller ligre undergrupp inom samma materialgrupp
¢) Técker material inom samma undergrupp

Gruppering av nickel/nickellegeringar enligt
CRISO 15608:2000

Grupp  Typ av nickel/nickellegering

41 Ren nickel

42 Nickel-koppar legeringar (Ni-Cu) Ni = 45%, Cu > 10%

43 Nickel-krom legeringar (Ni-Cr-Fe-Mo) Ni > 40%

44 Nickel-molybden legeringar ( Ni-Mo) Ni > 45%, Mo < 32%

45 Nickel-jarn-krom legeringar (Ni-Fe-Cr) Ni = 30%

46 Nickel-krom-kobolt legeringar (Ni-Cr-Co) Ni = 45%, Co = 10%

47 Nickel-jarn-krom-koppar legeringar (Ni-Fe-Cr-Cu) Ni > 45%

48 Nickel-jarn-kobolt legeringar (Ni-Fe-Co-Cr-Mo-Cu) 25% < Ni < 45%

och Fe > 20%

Giltighetsomrade materialgrupp nickel och nickellegeringar

Materialgrupp Giltighetsomrade

provstycke

41 - 41 41(c)-41

42-42 42(c)-42

43-43 43(c)-43, 45(c)-45, 47(c)-47

44 - 44 44(c)-44

45 - 45 45(c)-45, 43(c)-43(c)

46 - 46 46(c)-46

47 - 47 47(c)-47, 43(c)-43(c), 45(c)-45(c)

48 - 48 48(c)-48

41till 48 -2 41 till 48(c)- 2(a), 41 till 48(c)- 1

41till 48 -3 41 till 48(c)- 3(a), 41 till 48(c)- 2 eller 1

41till 48 - 5 41 till 48(c)- 5(b), 41 till 48(c)- 6.2 eller 6.1 eller
4 eller 2 eller 1

41till48 -6 41 till 48(c)- 6(b), 41 till 48(c)- 4 eller 2 eller 1

Anm: For grupperna 41 till 48 géller en procedurkontroll utférd med en utskiljningshardad
legering i en grupp for alla utskiljningshirdade legeringar i denna grupp svetsade till

alla upplosningsbehandlade legeringar i samma grupp.

a) Giller for stal med samma eller ligre angiven striackgrédns inom samma grupp

b) Galler for stal inom samma undergrupp och varje ligre undergrupp inom samma grupp

¢) For grupperna 41 till 48 giller en procedurkontroll utférd med en upplosningsbehandlad
eller utskiljningshérdad legering i en grupp alla upplosningsbehandlade respektive utskilj-
ningshirdade legeringar i samma grupp.

Giltighetsomrade godstjocklek stumsvets
Giltighetsomrade

Provstyckets-

tjocklek Enkelstrang Flera strangar
t<3 0.7t till 1,3t 0,7t till 2t
3<t<12 0,5t (min 3) till 1,3t* 3 till 2t

12 <t<100 0,5t till 1,1t 0,5t till 2t
t>100 Inte tillimpligt 50 till 2t

a) Nar fordran pé slagseghet anges ér den 6vre gransen for kvalificering 12 mm om inte slag-
provning har utforts

Giltighetsomrade godstjocklek kalsvetsar (a-matt)

Provstyckets Giltighetsomrade
tjocklek Godstjocklek a-matt
Enkelstrang Flera strangar
t<3 0,7t till 2t 0,75a till 1,5a Ingen begrinsning
3<t<30 0,5t (min 3) 0,75a till 1,5a Ingen begrinsning
till 2t
t>30 25 Specialfall Ingen begrinsning
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Svetsmetod:

« Kvalificeringen géller endast for den svetsmetod som anvénts vid svetsprocedurkontrollen

 Varje grad av mekanisering skall kvalificeras var for sig (manuell, delvis mekaniserad,
mekaniserad, automatisk)

Svetsldgen:

o Da varken slagseghets- eller hardhetsfordringar anges ticker ett svetslage alla andra ligen
utom PG och J-L045 dar en sérskild svetsprocedurkontroll erfordras.

o Da slagseghets- eller hirdhetsfordringar anges: Slagprovning tas fran svetslige med hogsta
striackenergi (PF). Hardhetsprovning tas fran svetsldge med lagsta strackenergi (PC och
underupplage for inspanda ror).

« For duplexa material skall slag- resp hardhetsprover tas ut i bade varmt och kallt lige.

Svetstyp:

a) Stumsvetsar kvalificerar stumsvetsar med full och delvis intringning och kilsvetsar. Prov-
ning av kélsvetsar skall kravas nar kalsvetsning &r den dominerande delen av produk-
tionssvetsningen;

b) Stumforband i rér kvalificerar ocksa avstickare med en vinkel > 60°;

¢) T-forband med stumsvetsar kvalificerar bara T-forband med stumsvetsar och kilsvetsar;

d) Svetsar svetsade fran en sida (ss) utan rotstod (nb) kvalificerar svetsar svetsade fran bada
sidor (bs) och svetsar med rotstod (mb);

e) Svetsar svetsade med rotstod (mb) kvalificerar svetsar svetsade fran bada sidor (bs);

f) Svetsar svetsade frén bada sidor (bs) utan mejsling (ng) kvalificerar svetsar svetsade fran
bada sidor (bs) med mejsling (gg);

g) Kilsvetsar kvalificerar bara kilsvetsar;

h) Det ér inte tillatet att vixla fran en flerstrangssvets till en enkelstrangssvets (eller enkel-
strang pa bada sidor) eller omvént for en bestimd metod.

Tillsatsmaterial:

« Tillsatsmaterial, beteckning: Tillsatsmaterial ticker andra typer av tillsatsmaterial sa lange
de har motsvarande mekaniska egenskaper, samma typ av holje, rorelektrod eller pulver,
samma nominella ssmmansittning och samma eller lagre vétetal.

« Tillsatsmaterial, fabrikat: D4 slagprovning fordras, for 111, 114, 12, 132, 136, galler enbart
det fabrikat som anvints vid svetsprocedurprovningen Det ér tillatet att dndra detta
speciella fabrikat till ett annat med samma obligatoriska del av klassificeringen. Ytterligare
ett provstycke skall da svetsas. Detta provstycke skall svetsas med samma svetsparametrar
som vid det ursprungliga provet och bara slagprovstavar frén svetsgodset skall provas.

o Det ar tillatet att byta diameter pa tillsatsmaterial, under forutsittning att strickenergin
kan hallas inom féreskrivna nivaer.

Typ av strom:

o Den typ av strém (vaxelstrom, likstrom, pulserande strom) och polaritet som
anvandes vid svetsprocedurprovningen.

o For svetsmetod 111, kvalificerar véxelstrom dven likstrom (bada polariteter) nér
inte slagprovning fordras.

Strackenergi:

o Da slagseghetsfordringar stills dr den 6vre gransen for striackenergin 25 % hogre
an det som anvéndes vid svetsningen av provstycket.

o Da hardhetsfordringar stalls ar den undre gransen for strackenergin 25 % lagre
an det som anvéndes vid svetsningen av provstycket.

Strickenergin berdknas enligt EN 1011-1. Verkningsgrad (k);

121: k=1,0; (111, 114, 131, 132, 133, 135, 136): k=0,8; (141, 15): k=0,6

o Om svetsprocedurprovningar har utforts bade vid hog och lag nivé pa strickenergin sa
kvalificeras ocksa alla mellanliggande nivéer p4 strickenergin.

Forhojd arbetstemperatur:
o Den undre gransen for kvalificeringen ar den forhéjda arbetstemperaturen som anvéandes
vid bérjan av svetsprocedurprovet.

Mellanstrangstemperatur:
o Den 6vre gransen for kvalificering 4r den hogsta mellanstrangstemperatur som uppnad-
des vid svetsprocedurprovningen.

Vateutdrivning:
« Temperaturen och varaktigheten av viteutdrivning skall inte minskas. Vateutdrivning far
inte slopas men kan liggas till.

Varmebehandling efter svetsning (PWHT):

o Det dr inte tillatet att ldgga till eller slopa en efterfoljande vairmebehandling.

o Det kvalificerade temperaturintervallet 4r den halltemperatur som anviénts vid svetsproce-
durprovningen +20 °C, om inte annorlunda ér angivet. Nar s& kravs skall uppvirmnings-
och svalningshastigheter och halltider relateras till tillverkningsobjektet.

Speciellt for de olika svetsmetoderna:

12 (pulverbagsvetsning)

o Varje variant av svetsmetod 12 (121 till 125) skall kvalificeras oberoende av varandra

« Kvalificeringen for pulvret avser det fabrikat och den beteckning, som anvints vid svets-
procedurprovningen

131 (MIG), 132 (MIG-slaggande rorelektrod), 133 (MIG-metallpulverfylid
rorelektrod), 135 (MAG), 136 (MAG-slaggande rorelektrod), 138 (MAG-metall-
pulverfylld rérelektrod)

« Kvalificeringen for skyddsgasen avser beteckning av gasen enligt EN ISO 14175. Innehal-
let av CO, ska inte dverstiga 10% av innehallet som anvints vid provningen. Skydds-
gaser som inte finns i EN ISO 14175 ir begransade till den nominella ssammansittning
som anvénts vid provningen.

« Kvalificeringen avser det tradsystem som anvénts vid svetsprocedurprovningen
(d vs enkeltrads- eller multipeltradssystem).

« For tradelektroder eller metallpulverfyllda rérelektroder giller kvalificering for kortbage
bara for kortbage. Kvalificering for spraybéage och globuldr droppévergang kvalificerar
bade for spraybége och globular droppévergéng, giller metod 131, 135, samt 138.

141 (TIG)

« Kvalificeringen for skyddsgasen pa topp- och rotsidan avser beteckning av gasen enligt
EN ISO 14175. Skyddsgaser som inte finns i EN ISO 14175 ér begrénsade till den nomi-
nella ssammansittning som anvénts vid svetsprocedurprovningen.

« En svetsprocedurprovning gjord utan rotskyddsgas kvalificerar en svetsprocedur
med rotskyddsgas.

« Svetsning med tillsatsmaterial kvalificerar inte for svetsning utan tillsatsmaterial
och omvint.

15 (Plasma)

« Kvalificeringen av svetsproceduren avser den sammansattning av plasmagasen som
anvénts vid svetsprocedurprovningen.

« Kvalificeringen for skyddsgasen pa topp- och rotsidan avser beteckning av gasen enligt
EN ISO 14175. Skyddsgaser som inte finns i EN ISO 14175 ér begrinsade till den nomi-
nella ssammansittning som anvénts vid svetsprocedurprovningen.

o Svetsning med tillsatsmaterial kvalificerar inte for svetsning utan tillsatsmaterial
och omvint

311 (Gas)
« Svetsning med tillsatsmaterial kvalificerar inte for svetsning utan tillsatsmaterial
och omvint.
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