Svetsprocedurkvalificering

Giltighetsomraden for
Svetsprocedurkvalificering
SS-EN ISO 15614-1:2017 +
A1:2019, Niva 2

Olika metoder att kvalificera en svetsprocedur

Svetsprocedurkontroll fér bag- och gassvetsning av stal och bagsvetsning av nickel/nickellegeringar, SS-EN ISO 15614-1

+ Ett provstycke svetsas upp under évervakning av t.ex. ett kontrollorgan enligt ett preliminart svetsdatablad, pWPS, under produktionsmassiga férhallanden.

+ Provstycket provas med ofdrstérande och foérstérande provning.

+ En WPQR upprattas, detta ar ett protokoll som dokumenterar de vasentliga svetsparametrarna och provningsresultaten. WPQR undertecknas av t.ex ett kontrollorgan.

* WPS:en ar nu kvalificerad. Denna galler for svetsning i verkstader eller anlaggningar dar tillverkaren som utforde svetsproceduren har fullstandigt ansvar for all svetsning som utférs i dem.

Baserad pa provade tillsatsmaterial for svetsning, SS-EN ISO 15610
+ Begrénsas till vissa materialgrupper (t. ex. materialgrupp 1.1, 8.1, 21, 22.1 och 22.2) godstjocklek 3-40 mm, a-matt fran och med 3 mm, ytterdiameter 6ver 25 mm. Svetslage, stromtyp och skyddsgas enligt tillverkarens broschyrer. Begransad till tillverkaren och handelsnamnet
pa det valda tillsatsmaterialet.

Tidigare erfarenhet, SS-EN ISO 15611
+  Galler for tillverkare med gedigen erfarenhet av svetsning av en viss produkt. Detta skall styrkas genom dokumentation av provningar samt antingen en sammanfattning av svetsproduktionen under minst ett ar eller dokumentation av driftserfarenhet under en passande
tidsperiod, Iampligen 5 ar.

Standardsvetsprocedur, SS-EN ISO 15612
+ Enorganisation kan ta fram ett standardsvetsdatablad (SWPS) baserat pa svetsprocedurkvalificering enligt ISO 15614-1, Niva 2, eller ISO 15614-2 eller motsvarande. Tillverkaren som ska anvanda SWPS skall beakta fordringarna i ISO 3834 samt ISO 14731 alternativt certifiera
svetsare, operatorer enligt ISO 9606 eller ISO 14732. SWPS skall utformas enligt ISO 15609.

Utfallssvetsprovning, SS-EN ISO 15613
+ Anvénds nar form och dimensioner enligt t. ex. SS-EN ISO 15614 inte kan representeras av standardiserade provstycken. Provning skall i méjlig man utféras enligt SS-EN ISO 15614.

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

Gruppering av stal enligt ISO/TR 15608:2017 Gruppering av nickel/nickellegeringar enligt ISO/TR 15608:2017
Grupp Under-  Stalsort Grupp Under- Stalsort Grupp  Typ av nickel/nickellegering
ru i
2l EIEEE a4 Ren nickel
1 Stél med R, < 460 MPa?® och med sammanséttningen (%): 6 Hégt vanadinlegerade Cr-Mo-(Ni) stal . ) . .
€<0,25, i <0,60, Mn <1,80, Mo <0,70?, S <0,045, P <0,045, Cu 6.1 Stal med 0,3% < Cr < 0,75%, Mo < 0,7% och V < 0,35% 42 Nickel-kopparlegeringar (Ni-Cu) Ni > 45%, Cu > 10%
<0,40°, Ni <0,5°, Cr <0,3 (0,4 for gjutlegeringar)®, Nb <0,06, V 6.2 Stal med 0,75% < Cr < 3,5%, 0,7% < Mo < 1,2% och V < 0,35% . . . .
<0,1%,Ti <0,05 63 Stal med 3,5% < Cr < 7,0%, Mo < 0,7% och 0,45% <V < 0,55% 43 Nickel-kromlegeringar (Ni-Cr-Fe-Mo) Ni > 40%
1.1 Stél med R, <275 MPa 6.4 Stal med 7,0% < Cr < 12,5%, 0,7% < Mo < 1,2% och V < 0,35% 44 Nickel-molybdenlegeringar ( Ni-Mo) Ni > 45%, Mo < 32%
1.2 Stal med 275 MPa <R, <360 MPa » » o . . )
13 Normaliserat finkornstal med R, > 360 MPa 7 Ferritiska, martensitiska eller utskiljningshardade rostfria stal 45 Nickel-jarn-kromlegeringar (Ni-Fe-Cr) Ni > 31%
1.4 Stal med forbattrad hardighet mot atmosfarisk korrosion vars med C<0,35% och 10,5% <Cr<30%
analys far 6verskrida fordringarna for de enskilda legeringarna 7.1 Ferritiska rostfria stal 46 Nickel-krom-koboltlegeringar (Ni-Cr-Co) Ni > 45%, Co > 10%
angivna under 1 7.2 Martensitiska rosfria stal
7.3 Utskiliningshardade rostfria stal 47 Nickel-jarn-krom-kopparlegeringar (Ni-Fe-Cr-Cu) Ni > 45%
2 Termomekaniskt behandlade finkornstal och gjutstal med . . . .
R, > 360 MPa 8 Austenitiska stal, Ni < 35% 48 Nickel-jarn-koboltlegeringar (Ni-Fe-Co-Cr-Mo-Cu) 31% < Ni < 45% och Fe > 20%
2.1 Termomekaniskt behandlade finkornstal och gjutstal med 8.1 Austenitiska rostfria stal med Cr < 19%
360 MPa < R, < 460 MPa 8.2 Austenitiska rostfria stal med Cr > 19% ) ) .
22 Termomekaniskt behandlade finkornstl och gjutstal med 83 Manganlegerade austenitiska rostfria stal med 4% < Mn < 12% Baserat pa den faktiska produktanalysen kan grupp 2-stal anses vara grupp
R, > 460 MPa. . X ; 1-stal. Om ett material har olika minsta specificerade strackgranser beroende
2 o1 m!cte::egerage SE?: meg z! i ;00%;2 pa olika godstjocklekar, ar det den hogsta strackgransen som ska anvandas for
3 Seghéardade stal och utskiljningshardade finkornstal utom . ickellegerade stal med Ni < 3, x i
rostfria st3l med R_, > 360 MPa 9.2 Nickellegerade stal med 3,0% < Ni < 8,0% bestemningiaviundergrippen:
3.1 Seghardade stal med 360 MPa <R, <690 MPa 93 Nickellegerade stal med 8,0% < Ni < 10,0% I enlighet med specifikationen i stalproduktstandarderna kan ReH ersattas med
3.2 Seghérdade stal med R, > 690 MPa . - s a RpO,2 eller Rt0,5.
33 Utskiljningshardade stal utom rostfria stal 10 Austenit-ferritiska rostfria st?l (duplex) ‘
10.1 Austenit-ferritiska rostfria stal med Cr < 24%, Ni > 4% _— - @ G —
4 Lagt vanadinlegerade Cr-Mo-(Ni) stal med Mo < 0,7% och V <0,1% 10.2 Austenit-ferritiska rostfria stal med Cr > 24%, Ni, > 4% b i€ g [ VRIS IR, (OIS it O W@ < N < (U 4+ < W/,
4.1 Stal med Cr < 0,3% och Ni<0,7% s (UEESRETBTITENE (OB S e N < 45 © Ett hogre varde accepteras, forutsatt att Cr + Mo + Ni+ Cu +V < 1%.
4.2 Stal med Cr < 0,7% och Ni < 1,5% .
11 Stal som omfattas av grupp 1< men med 0,30% < C < 0,85%
111 Stal som beskrivs under 11 med 0,30% < C < 0,35%
5 Cr-Mo stal utan vanadin med C < 0,35% 11.2 Stal som beskrivs under 11 med 0,35% < C < 0,5%
5.1 Stal med 0,75% < Cr < 1,5% och Mo < 0,7% 1.3 Stél som beskrivs under 11 med 0,5% < C < 0,85%
52 Stél med 1,5% < Cr < 3,5% och 0,7% < Mo < 1,2% DEKRA kan hjalpa till med tolkningar och svarar
53 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% garna pa fragor inom bl.a. svetsomradet!
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Giltighetsomrade for stalgrupper och undergrupper ¢

Materialgrupp, Materialgrupp, provstycke B

provstycke A
1 2 3 4 5 6 7
1 1-1 - - - - - -
2 1-1 1-1
2-1 2-1 - - - - -
2-2
3 1-1 1-1 1-1
2-1 2-1 2-1
3-1 2-2 2-2 : B : _
3-1 3-1
3-2 3-2
3-3
4 4-1 4-1 4-1 4-1
4-2 4-2 4-2 _ : _
4-3 4-3
4-4
5 5-1 5-2 5-3 5-4 5-1
5-2 - -
5-5
6 6-1 6-1 6-1 6-1 6-1 6-1
6-2 6-2 6-2 6-2 6-2
6-3 6-3 6-3 6-3 _
6-4 6-4 6-4
6-5 6-5
6-6
7 71 7-1 7-1 7-4 7-5 7-5 7-7
7-2 7-2 7-6
7-3
8 81 8-1 8-1 8-4 8-1 8-1 8-7 8-8
8-2 8-2 8-2 8-2
8-3 8-4 8-4
8-5 8-5
8-6 8-6
9 9-1 9-1 9-1 9-4 9-5 9-6 9-7 9-8
9-2 9-2
9-3
10 10-1 10-1 10-1 10-4 10-1 10-1 10-7
10-2 10-2 10-2 10-2
10-3 10-3 10-4
10-4 10-6
10-5
10-6
1 11-1 11-1 11-1 1-4 115 1-6 117
i- 12 112
11-3

a) Provstyckesmaterial i grupper 1, 2, 3 och 11 kvalificerar de stal med samma eller lagre angiven minsta strackgrans (oberoende av godstjocklek).
b) Provstyckesmaterial i grupper 4, 5, 6, 8 och 9 kvalificerar stal i samma undergrupp och alla lagre undergrupper inom samma grupp.

) Provstyckesmaterial i grupper 7 och 10 kvalificerar stal i samma undergrupp.

Giltighetsomrade for diameter hos rér och avstickare

Provstyckets ytterdiameter Giltighetsomrade

D >0,5D

Kvalificeringen for plat géller ocks& for ror med ytterdiameter, D > 500 mm eller nar
diametern ar > 150 mm svetsade i PC samt i vridbara svetslagena PA och PF.

ANM. 1 Foér andra halprofiler &n cirkuléra (till exempel elliptiska), &r D mattet for den mindre sidan.

ANM. 2 D é&r ytterdiametern for roret pa en stumsvets eller ytterdiametern av avstickaren
for ett grenror.

Giltighetsomrade godstjocklek fér stumsvets

Provstyckets Giltighetsomrade

tjocklek Enkelstriang Flera strangar

t<3 0,5t till 2t 0,5t till 2t Forband flera
metoder,

3<t<12 0,5t (min 3) till 1,3t 3 till 2t? se standard

12<t<20 0,5t till 1,1t 0,5t till 2t

20<t<40 0,5t till 1,1t 0,5t till 2t

40<t<100 - 0,5t till 2t

100 <t<150 - 50 till 2t

t>150 50 till 2t

a) Nar fordran pa slagseghet anges ar den dvre gransen for kvalificeringen 12 mm om inte
slagprovning har utférts.

Giltighetsomrade godstjocklek och a-matt for kalsvetsar

Giltighetsomrade

Provstyckets .
. y Godstjocklek? a-matt
tjocklek
Enkelstrang Flera strangar
t<3 0,7t till 2t
3<t<30 3till 2t 0,75a till 1,5a Ingen begransning
t>30 >5

Nar en kélsvets kvalificeras genom provning av en stumsvets ska giltighetsomradet for
a-matt baseras pa svetsgodstjockleken. ANM. a &r det nominella a-méattet som anges i
pWPS:en for provstycket. @ Vid olika materialtjocklekar ska giltighetsomradet beréknas for
respektive materialtjocklek.

Svetsmetod:

+ Kvalificeringen galler endast for den svetsmetod som anvants vid svetsprocedurkontrollen.

+ Varje grad av mekanisering skall kvalificeras var fér sig (manuell, delvis mekaniserad,
mekaniserad, automatisk).

+ Nar provstycket svetsas med mer an en svetsmetod ar proceduren endast giltig for den
ordningsféljd som lades i provstycket. Provningen ska omfatta svetsgods fran varje svets-
metod som anvands. Bakstrangar &r tillatna att anvandas fér en av svetsmetoderna som
anvands i kvalificeringen. Nar en ensam metod av en kvalificering med flera metoder ska
anvandas, ska denna ensamma metod provats individuellt i enlighet med standarden.

Svetslagen:
+ Dé varken slagseghets- eller hardhetsfordringar anges tacker ett svetslage alla andra
lagen utom PG, PJ och J-L045 dar en sarskild svetsprocedurkontroll erfordras.

+ Da slagseghets- och hardhetsfordringar anges: Slagprovning tas fran punkten med
hogsta varmetillférsel (PF och PA). Hardhetsprovning tas fran punkten med lagsta varme-
tillférsel (PC och PE).

+ For duplexa material skall punkterna med hogst respektive lagst varmetillférsel slagprovas.
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Giltighetsomrade fér materialgrupp nickellegering och nickellegering/stalgrupp

Materialgrupp,
provstycke A
9 10 1 M 2
) ; ) 4 41(c)-41 -
i B 5 42 42(c)-41 42(0)-42
43 43(c)-41 43(0)-42
44 44(c)-41 44(0)-42
45 45(c)-41 45(c)-42
) i i 46 46(0)-41 46(0)-42
47 47(c)-41 47(c)-42
48 48(c)-41 48(0)-42
. - - 1 41(0)1 42(c)1
2 41(c)-2(a) 42(c)-2(a)
41(0)1 42(0)1
- - - 3 41(c)-3(a) 42(c)-3(a)
41(0)-2 42(0)-2
41(0)1 42(0)-1
- - - 5 41(c)-5(b) 42(c)-5(b)
41(c)-6 42(c)-6
41(0)-4 42(c)-4
) 41(0)-2 42(0)-2
; . 41(c)1 42(0)1
6 41(c)-6(b) 42(c)-6(b)
10-9 10-10 41(0)-4 42(c)-4
41(0)-2 42(0)-2
- 41(0)1 42(0)1
8 41(c)-8(b) 42(0)-8(b)
11-9 11-10 }-1 1 41(c)-11 42(0)-11
11-11

Materialgrupp, provstycke B

43 44 45 46 47 48
43(c)-43
45(c)-45 - - - - -
47(c)-47
44(c)-43 44(c)-44 - - - -
45(c)-43 45(c)-44 45(c)-45 _ ) .
43(c)-43
46(c)-43 46(c)-44 46(c)-45 46(c)-46 - -
47(c)-43 47(c)-44 47(c)-45 47(c)-46 47(c)-47
43(c)-43 -
45(c)-45
48(c)-43 48(c)-44 48(c)-45 48(c)-46 48(c)-47 48(c)-48
43(c)-1 44(c)1 45(c)-1 46(c)-1 47(c)-1 48(c)-1
43(c)-2(a) 44(c)-2(a) 45(c)-2(a) 46(c)-2(a) 47(c)-2(a) 48(c)-2(a)
43(c)-1 44(c)-1 45(c)-1 46(c)-1 47(c)1 48()-1
43(c)-3(a) 44(c)-3(a) 45(c)-3(a) 46(c)-3(a) 47(c)-3(a) 48(c)-3(a)
43(c)-2 44(c)-2 45(c)-2 46(c)-2 47(c)-2 48(c)-2
43(c)-1 44(c)1 45(c)-1 46(c)-1 47(c)-1 48(c)-1
43(c)-5(b) 44(c)-5(b) 45(c)-5(b) 46(c)-5(b) 47(c)-5(b) 48(¢)-5(b)
43(c)-6 44(c)-6 45(¢)-6 46(c)-6 47(c)-6 48()-6
43(c)-4 44(c)-4 45(c)-4 46(c)-4 47(c)-4 48(c)-4
43(c)-2 44(c)-2 45(c)-2 46(c)-2 47(c)-2 48(c)-2
43(c)-1 44(c)-1 45(c)-1 46(c)-1 47(c)1 48(c)-1
43(¢)-6(b) 44(c)-6(b) 45(¢)-6(b) 46(c)-6(b) 47(¢)-6(b) 48(¢)-6(b)
43(c)-4 44(c)-4 45(c)-4 46(c)-4 47(c)-4 48(c)-4
43(c)-2 44(c)-2 45(c)-2 46(c)-2 47(c)-2 48(c)-2
43(c)-1 44(c)-1 45(c)-1 46(¢)-1 47(c)1 48(c)-1
43(c)-8(b) 44(c)-8(b) 45(¢)-8(b) 46(c)-8(b) 47(¢)-8(b) 48(¢)-8(b)
43(c)-11 44(c)-11 45(c)-11 46(c)-11 47(c)-11 48(c)-11

a) Géller for stal med samma eller lagre angiven strackgréns inom samma grupp.
b) Géller for stal inom samma undergrupp och varje lagre undergrupp inom samma grupp.

c) For grupperna 41 till 48 galler en procedurprovning utférd med en I6sningshardad eller utskiljningshardad legering i en grupp alla
l6sningshardade respektive utskiljningshardade legeringar i samma grupp.

Svetstyp:

a) Stumsvetsar kvalificerar stumsvetsar med full och delvis intrdngning och kalsvetsar.
Provning av kalsvetsar skall krévas nar T-férband (kélsvetsar eller stumsvetsar med
delvis intrdngning) &r den dominerande delen av produktionssvetsningen.

b) Stumsvetsar kvalificerar stumsvetsar med full och delvis intrdngning och kalsvetsar i
alla typer av férband.

) Stumférband i ror kvalificerar ocksa avstickare med en vinkel > 60 °.

d) T-férband med stumsvetsar med full intrdngning kvalificerar T-férband med
stumsvetsar med full och delvis intrdngning och kalsvetsar, men inte vice versa.

e) Kalsvetsar kvalificerar bara kalsvetsar.

f) Svetsar svetsade fran en sida (ss) utan rotstd (nb) kvalificerar svetsar svetsade fran
bada sidor (bs) och svetsar med rotstod (mb).

g) Svetsar svetsade med rotstéd (mb) kvalificerar svetsar svetsade fran bada sidor (bs).

h) Svetsar svetsade fran bada sidor (bs) utan mejsling (ng) kvalificerar svetsar svetsade
fran bada sidor (bs) med mejsling (gg), forutom termisk mejsling.

i) Svetsar svetsade fran bada sidor (bs) med eller utan mejsling (gg, ng) kvalificerar
svetsar svetsade fran ena sidan (ss) med rotstéd (mb).
j) Nar slagsegehets- eller hardhetsfordringar stalls ar det inte tillatet att vaxla fran

en flerstrangssvets till en enkelstrangssvets (eller enkelstrang pa bada sidor) eller
omvant fér en bestdamd metod.

k) Mattpasvetsning kvalificeras med ett stumsvetsprovstycke.

)] Buttring ska utféras med ett separat provstycke i kombination med stumsvetsen.

Tillsatsmaterial:

+ Tillsatsmaterial, beteckning: Tillsatsmaterial tacker andra typer av tillsatsmaterial sa
lange som de enligt deras beteckning har motsvarande mekaniska egenskaper, samma
typ av holje eller pulver, samma nominella kemiska sammansattning och samma eller
lagre vatetal.

+ Tillsatsmaterial, fabrikat: Da slagprovning fordras vid temperaturer lagre &n -20 °C, for
111, 114,12, 136, 132, géller enbart det fabrikat som anvants vid svetsprocedurprovning-
en. Det 4r tillatet att andra detta speciella fabrikat till ett annat med samma obligatoriska
del av beteckningen. Ytterligare ett provstycke skall da svetsas. Detta provstycke skall
svetsas med maximal kvalificerad varmetillférsel och bara slagprovstavar fran svetsgod-
set skall provas. Galler ej for solidstrad med samma beteckning och nominella kemiska
sammansattning.

+ Det &r tillatet att byta diameter pa tillsatsmaterial, under forutsattning att varmetillforseln
kan hallas inom foreskrivna nivaer.

Typ av strom:

+ Kvalificerar den typ av strom (véxelstrom, likstrom, pulsad strém) och polaritet som
anvandes vid svetsprocedurprovningen.

+ For svetsmetod 111 kvalificerar véxelstrom &ven likstrém (bada polariteter) nar inte
slagprovning fordras.

Varmetillforsel (bagenergi):

varmetillférseln kan ersattas med bagenergi (J/mm). Bagenergin ska berdknas enligt 1ISO/
TR 18491. Vid berakning av varmetillférseln ska verkningsgraden (k) enligt ISO/TR 17671-1
anvandas; 121: k=1,0; (111, 114, 131, 135, 136, 137, 138, 139): k=0,8; (141, 15): k=0,6.

+ Da slagseghetsfordringar stalls &r den 6vre grénsen for varmetillférseln 25 % hogre an
den som anvandes vid svetsningen av provstycket.

+ Dé& hardhetsfordringar stélls ar den undre grénsen for varmetillforseln 25 % lagre &n den
som anvandes vid svetsningen av provstycket.

+  Om svetsprocedurprovningar har utférts bade vid hég och |ag niva pa varmetillforseln s&
kvalificeras ocksa alla mellanliggande nivaer pa strackenergin.

+ For belagda elektroder ska den genomsnittliga strackenergin beraknas fér varje anvand
diameter.

Forhojd arbetstemperatur:

+ Den lagsta temperaturen for kvalificeringen ar den forhojda arbetstemperaturen som an-
vandes vid bérjan av svetsprocedurprovet minus 50 grader, om kraven i ISO/TR 17671-2
ar uppfyllda.

Mellanstrangstemperatur:

+ Den hogsta temperaturen for kvalificeringen &r den maximala mellanstrangstemperatur
som uppnaddes vid svetsprocedurprovningen plus 50 grader. Géller ej for materialgrupp
8, 10, 41 och 48 om inte efterféljande varmebehandling har utforts. Se standarden.

www.dekra.se

DEKRA Industrial AB tar ej ansvar fér eventuella fel.

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

Varmebehandling efter svetsning (PWHT):

+ Det ar inte tillatet att I1&gga till eller slopa en efterféljande varmebehandling

+ Det kvalificerade temperaturintervallet ar den halltemperatur som anvants vid svetspro-
cedurprovningen +20 °C, om inte annorlunda &r angivet. Nar s& kravs skall uppvarm-
nings- och svalningshastigheter och halltider relateras till tillverkningsobjektet.

Speciellt for de olika svetsmetoderna:

12 (Pulverbagsvetsning)

+ Varje variant av svetsmetod 12 (121 till 126) skall kvalificeras oberoende av varandra.

+ Alla dndringar av antalet elektroder, kall trad eller varm trad, mer an + 10 % i forhallandet
mellan ytterligare tillsatsmaterial och elektrod kraver en ny kvalificering.

+ Kvalificeringen av svetsprocedurkontrollen ar begrénsad till tillverkare, handelsnamn och
beteckning av pulvret som anvandes vid provning.

+ Nar pulver fran aterkrossat slagg anvands kraver varje parti eller blandning en ny
kvalificeringsprovning.

Gasmetallbagsvetsning

131 (MIG), 132 (MIG-slaggande rorelektrod), 133 (MIG-metallpulverfylld rérelektrod), 135

(MAG), 136 (MAG-slaggande rorelektrod), 138 (MAG-metallpulverfylld rorelektrod)

+ Kvalificeringen fér skyddsgasen ar begréansad till gasens nominella sammansattning och
kan betecknas enligt EN ISO 14175. Innehallet av CO2 far avvika max +20% av innehallet
som anvants vid provningen. Ovriga gaskomponenter f&r max dndras med 0,1%.
Kvalificeringen avser det tradsystem som anvénts vid svetsprocedurprovningen (d v s
enkeltrads- eller multipeltradssystem).

For trad- eller metallpulverfyllda rorelektroder galler kvalificering av kortbage bara for
kortbage. Kvalificering av spray- eller pulsbage eller globular droppévergang kvalificerar
spray- och pulsbage och globular droppdvergang, galler metoderna 131, 135 samt 138.

141 (TIG)

+ Kvalificeringen for skyddsgasen ar begréansad till gasens nominella sammansattning
och kan betecknas enligt EN ISO 14175. En avvikelse pa max + 10 % fran den nominella
sammanséttningen av heliumhalten &r tillatet. Ovriga gaskomponenter f&r max andras
med 0,1%.

+ Svetsning med tillsatsmaterial kvalificerar inte for svetsning utan tillsatsmaterial eller
omvant.

15 (Plasma)

+ Kvalificeringen av svetsproceduren avser den sammanséattning av plasmagasen som
anvants vid svetsprocedurprovningen.

+ Kvalificeringen fér skyddsgasen avser beteckning av gasen enligt EN ISO 14175.
Svetsning med tillsatsmaterial kvalificerar inte for svetsning utan tillsatsmaterial eller
omvant.

311 (Gas)

+ Svetsning med tillsatsmaterial kvalificerar inte for svetsning utan tillsatsmaterial eller
omvant.

Rotskyddsgas:
En procedurkontroll fér stumsvets utan rotskyddsgas kvalificerar en svetsprocedur med
rotskyddsgas fran grupp I, N1, N2 och N3 enligt SS-EN ISO 14175, men inte vice versa.

Huvudgrupper av rotskyddsgas omfattar alla undergrupper i samma huvudgrupp.

» For materialgrupp 1 till 6 fordrar en dndring av rotskyddsgas mellan grupp I, N1, N2 och
N3 inte ndgon en ny kvalificering.

+ FOr materialgrupp 8 och 41 till 48 fordrar en andring av rotskyddsgas mellan grupp I, N
och Rinte ndgon en ny kvalificering.

+ Alla &ndringar av rotskyddsgas fér materialgrupper 7 och 10 kréver en ny kvalificering.

» Om produktionssvetsar tillverkas med materialrotstéd och en tjocklek stérre &n 5 mm ar
borttagning av rotskyddsgas acceptabelt.
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