Svetsarprovning for aluminium

Giltighetsomraden for svetsarprovning enligt
SS-EN ISO 9606-2:2005



Svetsarprévning for aluminium och aluminiumlegeringar enligt SS-EN ISO 9606-2:2005

Svetsmetoder utfort prov

Svetsmetod utfort prov Giltighetsomrade
MIG-svetsning 131 131

TIG-svetsning, vaxelstrom (AC) 141-AC 141-AC
TIG-svetsning, likstrom (DC) 141-DC 141-DC
Plasmabagsvetsning 15 15

Andra smaltsvetsmetoder efter 6verenskommelse - -

Vid kombination av svetsmetoder utférs normalt separata prov for respektive svetsmetod. Alternativt utfors svetsprov
med den aktuella kombinationen. Giltigheten blir da denna kombination.

Materialgrupper

Materialgrupp enligt CR ISO 15608* Utfért prov Giltighetsomrade

Ren aluminium med < 1% féroreningar eller legeringselement 21 21,22

Icke hardbara legeringar 22 21,22

Hardbara legeringar 23 21, 22,23

Aluminium-kisellegeringar med Cu < 1% 24 24,25

Aluminium-kisel-kopparlegeringar med 5% < Si < 14%; 25 24,25

1% <Cu < 5%; och Mg < 0,8%

Aluminium-kopparlegeringar med 2% < Cu < 6% 26 24,25, 26

Blandférband mellan plastiskt bearbetade* legeringar (21, 22, 23)  21-24. 21-25, 21-24.21-25,

och gjutlegeringar* (24, 25) 22-24, 22-25, 22-24, 22-25,
23-24, 23-25 23-24, 23-25

*Grupp 21 till 23 férekommer oftast som plastiskt bearbetade material och grupp 24 till 26 forekommer oftast som gjutgods.

Tillsatsmaterial

Svetsmetod Tillsatsmaterial Giltighetsomrade
131 Tradelektrod typ Al S (Al)
Tradelektrod typ AlSi S (Al, AlSi)
Tradelektrod typ AlMg S (Al, AlMg, AlISi)
141,15 Utan tillsatsmaterial nm nm
Tradelektrod typ Al S (Al), nm
Tradelektrod typ AlSi S (Al, AlSi), nm

Tradelektrod typ AIMg (aven Al MgMn)) S (Al, AlMg, AISi), nm

Som AIMg réknas dven AIMgMn

Skyddsgas
Svetsmetod Skyddsgas Utfort prov Giltighetsomrade
13 11 (Argon) I I
13 (Ar 80% / He 20%) 13, Ar80/He20 11, 13 upp till 30% He
13 (Ar 70% / He 30%) 13, Ar70/He30 11, 13 upp till 45% He
13 (Ar 50% / He 50%) 13, Ar50/He50 11, 13 upp till 75% He
13 (Ar 30% / He 70%) 13, Ar30/He70 11,12,13
12 (Helium) 12 11,12,13
141,15 Argon, Helium eller Argon-Helium 11,12 eller I3 11,12, 13

***Tabellen visar de vanligaste blandningarna mellan Argon och Helium. Andra blandningar kan anvandas, giltighe-
ten blir da ren Argon I1 och blandningar till max 1,5 X anvand Heliumhalt.

Ytterdiameter ror

Provstyckets diameter, D i mm
D<25
D>25

Giltighetsomrade
D till2x D
>0,5x D (25 mm min)

Godstjocklek och svetsgodstjocklek stumsvetsar

Provstyckets tjocklek t, i mm Giltighetsomrade
t<6 0,5xttill2xt
t>6 >6

Godstjocklek kalsvetsar

Provstyckets tjocklek t, i mm Giltighetsomrade
t<3 ttill 3
t>3 >3

DEKRA Industrial AB
Box 13007, 402 51 Goteborg

010-455 10 00

kontakt.industrial.se@dekra.com

DEKRA Industrial AB tar ej ansvar for eventuella fel.
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Svetslagen
* Provstyckena skall svetsas med svetslagenas nominella
vinklar enligt EN ISO 6947.

* Prov svetsade i lage pa plat kvalificerar for samma lage
for vridbara ror.

+ Svetslaget H-L045 for ror kvalificerar for alla rérvinklar.

+ Svetsning av tva rér med samma ytterdiameter, ett i
svetslage PF och ett i svetslage PC, tacker ocksa giltig-
hetsomradet for ett ror svetsat i svetslage H-L045

* Ytterdiametrar D > 150 mm kan svetsas i tva svetsla-
gen (PF 2/3 av omkretsen, PC 1/3 av omkretsen) med
anvandning av bara ett inspant provstycke.

Tabellen visar svetslagen och giltighetsomraden

Giltighetsomrade a

Svetslage for PA PBb PC
provstycke
PA

PB b

PC

PD b

PE

PF (Plat)
PF (Ror)
PG (Plat) s s s s = s 5
PG (Ror) X - X X - -
H-L045 X X X X X X

PDb PE PF PF PG PG
(PI&t) (Ror) (PIat) (Ror)

H-L045

X X X X X X X
X X X X X X X
X X X

X
X

x

X - - X

a Dessutom ska fordringarna i formvara och svetstyp nedan uppméarksammas.

b Svetslagen PB och PD anvands bara for kalsvetsar (se 5.4b) och kan bara kvalificera kdlsvetsar i andra svetslagen.
x anger de svetslagen for vilka svetsaren ar kvalificerad.

- anger de svetslagen for vilka svetsaren inte ar kvalificerad.

Formvara

Provet skall utféras pa plat eller ror. Foljande kriteria ar tillampliga:
« svetsar i ror, ytterdiameter hos rér D>25 mm, tacker svetsar i plat;
« svetsar i plat tacker svetsar i ror:

- med ytterdiameter D>150 mm, for svetslagen PA, PB och PC;

- med ytterdiameter D>500 mm, for alla svetslagen.

Svetstyp

Provet skall utféras som stumsvets eller kalsvets. Féljande kriteria ar tillampliga:

a) stumsvetsar tacker stumsvetsar i alla typer av forband utom avstickare (se c)

b) isadana fall dar det mesta arbetet omfattar kalsvetsar, skall svetsaren ocksa kvalificeras med ett lampligt
kalsvetsprov; I sadana fall dar det mesta arbetet omfattar stumsvetsar kvalificerar stumsvetsar kélsvetsar;

c) stumsvetsar i ror utan rotstod kvalificerar avstickare med en vinkel > 60° och samma giltighetsomrade som i
tabellerna 1 till 7 i standarden. For en avstickarsvets bygger giltighetsomradet pa avstickarens ytterdiameter.

d) for tillampningar dar svetstypen inte kan kvalificeras med antingen ett stumsvets- eller kdlsvetsprov bor ett
sarskilt provstycke anvandas for att kvalificera svetsaren, t ex en avstickare, reparationssvetsning av gjutgods
férhojd arbetstemperatur.

Svetslagen och provtyp

PA @ Liggande horisontal PB m Horisontellt vridbart svetsning horisontellt
PB ﬁ Staende horisontal PF @b Horisontellt inspant svetsning uppat
PF m Staende vertikal svetsning uppat PG @b Horisontellt inspant svetsning nedat
PG @ Staende vertikal svetsning nedat PB & Vertikalt inspant svetsning horisontellt
PD @ Under-Upp PD @ Under-Upp

PA @ Horisontal PA @ZE Horisontellt vridbart

PC @ Liggande vertikal PF O:);)’ Horisontellt inspant svetsning uppat
PF @ Staende vertikal svetsning uppat PG OZE) Horisontellt inspant svetsning nedat
PG @ Staende vertikal svetsning nedat PC @ Vertikalt inspant

PE K Under-Upp H-L 045 ég}\\“ Inspant 45° svetsning uppat

PA @ Lutande vridbart svetsning horisontellt

Detaljer om svetsning

Stumsvetsar

Detaljer om svetsningen av provstycket Giltighetsomrade

Svetsning fran en sida utan rotstod; ss-nb ss-nb, ss-mb, bs
Svetsning fran en sida med rotstod; ss-mb ss-mb, bs
Svetsning fran bada sidor; bs bs, ss-mb

Kalsvetsar
BievsaEe Giltighetsomrade Mul.tlpel.cert|f|kat kan‘skrlvas f0|:: )
Y ett lager (sl) flera lager (ml) ' Olfka dlame”trar °C"h tJ.40Ck|ekar for ror '
ett lager (sl) X . . Qllka svetslagen for rér med samma diameter och
flera lager (ml) X X tjocklek.

et Sl VT 5k = 8 = @7 % + Olika svetslagen for plat med samma godstjocklek
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