Svetsarcertifiering enligt EN 287-1
for manuell smaltsvetsning av stal,

Detta metodblad &r en végledning vid certifiering av svetsare och avser manuell sméltsvetsning av stal.

Svetsmetoder U

tfort prov

Giltighetsomraden

Metallbagsvetsning med belagd elektrod

111

111

Metallbagsvetsning med rorelektrod utan gasskydd

114

114

Pulverbdgsvetsning med tradelektrod

121

121

Pulverbdgsvetsning med rérelektrod

125

125

MIG-svetsning 13

1

131

MAG-svetsning 13

5

135, 136M

MAG-svetsning, metallpulverfylld rorelektrod (M)

136M

135, 136M

MAG-svetsning, rorelektrod fluxfylld

136

136

TIG-svetsning

141

141

Plasmabagsvetsning 1

5

15

Gassvetsning, motsvetsning

311-rw

311-rw

Gassvetsning, fransvetsning

311-lw

311-lw

Andra smaltsvetsmetoder efter éverenskommelse

svetsprov med den aktuella kombinationen, giltigheten

Vid kombination av svetsmetoder utféres normalt separata prov for respekti

ve svetsmetod. Alternativt utfores

blir d@ denna kombination.

Grundmaterial enligt CR ISO 15608

Utfort prov

Giltighetsomraden

Stal med min strackgrans ReH<275 N/mn?
Stal med min stréckgrans 275 < ReH <360 N/mn?
Korrosionstréga kolstal

11
1.2
14

1.1,1.2, 14

Normaliserad finkornstal.

Termomekaniskt behandlade finkornstal och gjutstal.
Seghérdade och utskiljningshardade stal

(alla ovanstdende med strackgrans ReH>360 N/mn?)
Nickel legerade stdl med Ni <3 %

1.3

1,2,39.1,11

L&g vanadin legerade stal Cr-Mo-(Ni)
Varmhdllfast Cr-Mo stal

Hog vanadin legerade stdl Cr-Mo-(Ni)

Feritiska, martensitiska eller utskiljningshardade
rostfria stal 10,5 % < Cr <30 %

1,2,3,4,5,6,7,9.1,11

Austenitiska rostfria stal
Ferrit- austenitiska (duplexa) rostfria stal

8,9.2,9.3,10

Nickel legerade stal med 3 % < Ni <8 %
Nickel legerade stal med 8 % < Ni < 10 %

1.1,1.2,14,9.2,9.3

Stali grupp 1 med kolhalt 0,25 % < C < 0,5 %

1,11

*) Nar tillsatsmaterial fran grupp 8 eller 10 anvénds ticks blandskarvar mellan grupp 8 och 10 med alla andra

materialgrupper.
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Svetsmetod T illsatsmaterial

uUtfort prov

Giltighetsomrdden

111 Sur, rutil

A, RA, RB, RC, RR,
R

A, RA, RB, RC, RR, R

Basisk

B

A, RA RB,RC,RR, R B

Cellulosa C

C

Homogen tradelektrod (S)

S

Metallpulverfylld rérelektrod (M)

M

S, M
S M

L

Basisk rorelektrod (B)

B

B,R PV WY Z

Rorelektrod (R, P, V, W Y, Z)

R,P,V,WY,Z

R,P,V,WY,Z

Homogen tradelektrod

Utan tillsatsmaterial (nm)

S

nm

S, M, nm

nm

Dimensioner stumsvetsar

Utfort prov

Giltighetsomrédden (mm)

Ror diameter (mm) D=
(For hdlprofiler &r D den mista sidolangden)

< 25

D - 2D

> 25

> 0,5D (min 25)

Godstjocklek (MM) t=

* Svetsmetod 311 gaéller 1,5t

<3

t - 2t*

3-12

3 -2t*

> 12

5-

Dimensioner Kalsvetsar

Utfort prov

Giltighetsomrdden (mm)

Godstjocklek (MM) t=

<3

t-3

>3

3 -

Lagerantal Kdlsvetsar

Utfort prov

Giltighetsomrédden (mm)

Ett lager (sl)
Flera lager (ml)

sl

sl

ml sl,

ml

Svetstyper
(Pl&t och ror, stumsvets)

uUtfort prov

Giltighetsomraden

Svetsning frén en sida utan rotstdd

ss-nb

ss-nb, ss-mb, bs

Svetsning fran en sida med rotstod

ss-mb

ss-mb, bs

Svetsning fran bada sidor

bs

ss-mb, bs
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