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Acceptansgranser for svetsfel TRK

Ytfel och formavvikelser vid visuell kontroll

n Hitta felet med skissen n Mat som pilarna visar n Las av: storsta tillatna matt D  1igst krav mellan E hogst krav
Aldrig tillatet i nagon kvalitetsniva n Hog rage, stumsvets 150 502
11 1.2 1.5 115
Spricka Kraterspricka Bindfel i ytan Genombranning hs D
R 04 i =1 b h aat  025b+1mm 015b+1mm 01b+1mm

stum max 10 mm max 7 mm max 5 mm

nYtpor 50 201 \V/ bmm 5 g8 10 15 20 30
R 01 225 3 35 475 6 8

0,5-3 0,3 s(ap) ¢j tillatet ¢ tillatet Hajden h over platytan. b C 1,75 22 25 3,25 4 55

= ragens bredd.

,:Q:d - 0,3s(ap) 0,2 s(ap) o fillstat B 15 18 2 2,5 3 4
\/ max 3 mm max 2 mm
S
A 2 3 5 8 10 15 .
- m Konvex kalsvets 150 503
D 0,6 0,9 15 2,4 3 3
rrel I LU v D
B x x x x x x . 025b+1Tmm O015b+1mm 0,1b+1mm
alla t kal
max 5 mm max 4 mm max 3 mm
Stumsvets dar t = s. Kélsvets: las ap i stéllet for s.
b mm 5 8 10 15 20 30
(WA Andkrater 150 2025 D 225 3 35 475 5 5

c 1,75 22 25 325 4 4

Stumsvets (BW) alsver W0 Buktningen h vinkelrétt B 1 5 1 8 2 2 5 3 3
P D mot linjen mellan svetstarna. ' ’ ’
d
h &
iz

t0,5-3 tillatet

hs 0.2s(ap) 0,1s(ap) ej m D ropp IS0 504
t>3 tillatet

max 2 mm max 1 mm

hs  02s@y  ejtilatet ..
[N ’

€J

Kraterns djup h och storsta matt d. Bada ska 10,53

klaras. ds< 03s(ap) 0,2s(ap) o to5-3 06b+1Tmm O03b+1mm 01b+1mm
12
NOT Gér ej att mata med ofdrstdrande provning. Nar du t>3  max3 mm max2mm ‘atet t>3 1.0b+1Tmm 045b+1mm 02b+1mm
sett den — slipa bort. b max 5 mm max 4 mm max 3 mm
s mm 2 3 5 8 10 15 bmm t3 2 3 5 8 10 15
b
D 04/06 0,6/0,9 1/1,5 16/24  2/3  2/3 D 3 4 0 5 5 5
Droppens hojd h. b =
c ¥ 2 0,5/1 0,8/1,6 1/2 1/2 rotstrangens bredd. C 1,9 2,35 3,25 4 4 4
B x x x x x x B 14 16 2 2,6 3 3
Varden h / di mm. Stumsvets dért = s.
v ge . . . Rotdike 1so 5013
n Ofullstandig intréangning i rot / rotfel IS0 4021 m
ns (D
alla t 0.2t oj tillatet of tillatet 053 01t+02mm 01t ehlitiatet
stum max 2 mm s 02t 01t 0,05 t
max 2 mm max 1T mm max 0,5 mm

h t mm 2 4 6 8 10 15
: 7
bt 04 08 12 L6 2 2 ‘ ¥—4 tom 23 5 8 10 15

L)
h D 04 05 1 1,6 2 2
o 02 03 0,5 0,8

(o

x % % x x x

W O
x
x
x
x

Ofyllt rotdjup h. Enkelsidig

x x Dikets djup h langs
stumsvets.

rotstrdngens sidor. B x * 0'25 0'4 0'5 0'5
Smaltdike 150 5011/5012
(A Overrunnen svets 150 506

enoast korTa reL | hs (D
Galler t 0,5-3 mm. t0,5-3 02t 0,1t ej tillatet

L ns D

t>3 ma?j :nm maxo(')15tmm ma)(()'(())SS tnm allat 02b ej tillatet ej tillatet
h 1 1
¥
- D

~

04 0,6 1 1 1 1 D 1 16 2 3 4 6
C
C 0'2 0-3 0-5 0-5 0;5 0|5 Hur l1angt h godset hanger . p; » % ’ ®
Djupet h vinkelratt mot 3 tstan.
platytan. B x x 0,25 04 05 05 utiran svetstan B x x x % x %
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Acceptansgranser for svetsfel TRK

Ytfel och formavvikelser vid visuell kontroll

LW Undergods, ej utfylld fog 150 509/511 m Felaktig fattningskant 150 505
ENDAST KORTA FEL
t0,5-3 0,25t 01t ej tillatet
0,25 t 01t 0,05 t %z

_____ g ,
t §7 h tmm 2 3 5 8 10 15 4 e q290°  a2110° a=150°

D 05 1075 1,25 2 2 2 alatkal a2 90° a 2100° a2 110°
. (N 0,2 0,3 0,5 08 1 1
Hur djurzt h svetsytan Vinkeln o ar ett minsta
ligger under pléatytan. B x x 025 04 05 105 virde. Galler inte roten.
i 515 . - 0
By Valviroten . m Kantforskjutning, plat 150 5071

Klass C vid t 0,5-3 mm. Alla klasser

t>3 maglg ':nm mag'] ’:nm ma)((’:g55 tmm £05-3 0,25t+02mm 0,15t + 0,2 mm 0,1t + 0,2 mm
' A 025t 015t 01t
. A i # £ il 2 3 5 8 10 15 . max 5 mm max 4 mm max 3 mm
$ D 04 05 1 16 2 2 tmm 2 3 5 8 10 15
o 0,2 0,3 0,5 0,8 1 1 D 07 095 1,25 2 25 375
Rotensinsjunkning hfran -~ WS« x 025 04 05 05 ivasidlinaden bt = M 05 065 075 12 15 2,25

platens undersida. tunnaste platen.

| 04 05 05 08 1 1,5

m Katetavvikelse IS0 512

h< D m Kantforskjutning, ror 150 5072

allatkal 0,2ap +2mm 0,15a, + 2 mm 0,15 a5 + 1,5 mm

a,
D 26 28 3 32 36 4 ©) h o allat 051 020 051
max 4 mm max 3 mm max 2 mm
Tz, C 245 26 275 29 32 35 t
h = k21 - 2| Galler om W 195 21 225 24 27 3 omy 2| 0 S L e e
asymmetri inte r foreskriven. e D 1 1;5 2;5 4 4 4
o - . - Runtgdende svetsar i ror. t C 1 1,5 2,5 3 3 3
m a-matt, for litet / for stort 150 5213/5214 — tunnaste godset. : NREEE ) 2| 3 )

ENDAST KORTA FEL

- . o
Galler for litet a-matt. For litet a-matt 1505213

hs L m Rotspalt i kdlsvets 150 617

t0,5-3

Gl 01a+02mm 0,2 mm ¢j tillatet
max 2 mm max 1 mm
0,1ap + 0,1a, +
. i9|'5‘3 A 0,1ap + 0,3 mm A
For stort a-matt 1505214 a 0,5 mm 0,2 mm
0,2 ap + 01ap +
03 ap +1mm = %A %A
. . A allatkal tillatet e -:11 mm 0.15a ; 1 mm aA( h t> 3 lal max 4 mm 0,5 mm 0,5 mm
a-mattet vinkelratt fran max 4 mm max 3 mm / \ a max 3 mm max 2 mm
roten till svetsytan.
amm t:3 3 4 5 6 8 10 aymme3 3 4 5 6 8 10
D -0,6/writt ~ —0,7/writt  —0,8/writt  —0,9/fritt  —1,1/fritt —1,3/fritt D 19 22 25 28 34 4
Spalten h vid roten. Kan
c -0,6/+1,6 -0,7/+1,8 -0,8/+2 -0,9/+22 -1/+2,6 -1/+3 kompenseras med stérre a-matt. c 11 13 15 17 21 25
B x/+1,45 x/+1,6  x/+175  x/+1,9 x/+2,2  x/+2,5 B 08 109 1 11 13 15
Beteckningar Bedoms efter tillampning Bra att veta
t godstjocklek D Endast korta fel: felen far sammanlagt vara hogst 25 mm pa en
s tjocklek, stumsvets 15 Mikrobindfel 2014 tillatet T i stracka av 100 mm. Svets under 100 mm: hogst 25 % av langden.
a foreskrivet a-matt 118 Porer i roten 516 tillimpning i i Systematiska fel tillats bara i niva D.
a, faktiskt a-matt 119 Startfel 517 sillatet! / 7 Tva fel ndra varandra riknas som ett om avstandet & mindre &n det
. - flate 4 2 mindre felets stdrsta matt.
b bredd, rdge/rot 1.22 Tandmarke 601 tillatet? €j ej
h  felets hojd/djup 1.23 Svetssprut 602 beror pa material och korrosionsskydd
d  porens diameter 1.24 Anl6pningsfarger 610 beror pa material och korrosionsskydd
z benlangd, kalsvets 1 Bedém felet som omstarten gav. 2 Om grundmaterialet inte paverkas.
a  vinkel vid svetstan
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