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METODBLAD

Manuell svetsning, stal ISO 9606-1

Detta dokument ar en vagledning vid certifiering av svetsare och avser manuell smaltsvetsning av stal.
Metodblad ”Svetslagen och giltighet 9606-1” ska ockséa beaktas

Svetsmetoder Utfort prov Giltighetsomraden
Metallbagsvetsning med belagd elektrod 111 111
Metallbagsvetsning med rérelektrod utan gasskydd 114 114
Pulverbagsvetsning med tradelektrod 121 121,125
Pulverbagsvetsning med rorelektrod 125 121, 125
MIG-svetsning 131 131
MAG-svetsning 135 135, 138
MAG-svetsning, metallpulverfylld rorelektrod (M) 138 135, 138
MAG-svetsning, rorelektrod fluxfylld 136 136
TIG-svetsning 141,143, 145 141,142, 143, 145
TIG-svetsning utan tillsatsmaterial 142 142
Plasmabéagsvetsning 15 15

Gassvetsning, motsvetsning 311-rw 311-rw
Gassvetsning, frdnsvetsning 311-lw 311-lw

Vid kombination av svetsmetoder kan svetsprov utfdras med den aktuella kombinationen.
Giltigheten blir d& denna kombination, alternativt separata intyg for respektive metod.

Materialgrupper enl ISO/TR 15608 Utfort prov Giltighetsomraden
Svetsmetoder med tillsatsmaterial Den anvanda Grupp 1-11.
Svetsmetoder (142, 15, 311) utan tillsatsmaterial (nm) Den anvanda Den anvanda materialgruppen
Tillsatsmaterialgrupp Tillsatsmaterial for att svetsa grundmaterial Utfort prov Giltighetsomraden
FMA1 Olegerat stél och finkornsstal EMA1 FM1, FM2
(Grupp 1 enligt ISO/TR 15608)
FM2 Hoéghallfasta stal . FM2 FM1, FM2
(Grupp 2, 3 eller 9 enligt ISO/TR 15608)
FM3 Kryphallfasta Cr-Mo st.él Cr < 3,75 % (Gr, (4.1) 5.1, 5.2, FM3 FM1, FM2, FM3
(5.3) 6.1, 6.2, (6.3) enligt ISO/TR 15608)
EMa4 Kryphallfasta Cr-Mo stal 3,75 % S.Cr S12% FM4 FM1, FM2, FM3, FM4
(Grupp (4.1) (5.3) 5.4, (6.3) 6.4 enligt ISO/TR 15608)
FM5 Rostfritt stal och Varmebestandiga stal FM5 EM5
(Grupp 7, 8 och 10 enligt ISO/TR 15608)
EM6 Nickel och nickel legeringar * EM6 FM5, FM6
Blandskarvar t.ex. mellan 8 och 5 (P12, 625)

*Vid svetsarprévning foér nickel och nickellegerade grundmaterial anvands ISO 9606-4

Svetsmetod Tillsatsmaterial Utfort prov Giltighetsomraden

111 Sur, rutil A, RA, RB, RC, RR, R A, RA, RB, RC, RR, R
Basisk B B, A, RA, RB, RC, RR, R
Cellulosa C C

131 Homogen tradelektrod (S) S S, M

135 Homogen tradelektrod (S) S S, M

138 Metallpulverfylld rorelektrod (M) M S,M

136 Basisk rorelektrod (B) B B,R,P,V,WY,Z

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

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

311 Homogen tradelektrod (S) S S, M, nm

15 Utan tillsatsmaterial (nm) nm Nm

141 Homogen tradelektrod (S) S S, M, nm

143 Metallpulverfylld rérelektrod (M) R,P,V,WY,Z R,P,V,WY,Z, nm

145 Rorelektrod (R, P, V, W, Y, Z) B B,R,P,V,WY,Z nm

142 Utan tillsatsmaterial (hm) nm nm
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Dimensioner
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METODBLAD

Manuell svetsning, stal ISO 9606-1

Giltighetsomraden

Utfort prov

Rordiameter (D) D <25 D -2D

(mm) D =25 20,5 D (min 25)
Godstjocklek (t) /Svetsgodstjocklek (s) (mm) t<3 t- 2t Veller 3 (storsta)
(s =titabellen, for prov med flera svetsmetoder sa ar s tjockleken 3-12 3-2t"

for varje process. ) S,t>122 3 - oandligt

1 Svetsmetod 311 galler 1,5s, t 2 Maste svetsas med minst tre lager

Dimensioner kélsvetsar (FW)
Godstjocklek
(mm)

Giltighetsomraden
t<3 t— 3 eller 2t (storsta)

Utfort prov

t>3 3 - oandligt

Svetstyper stumsvets (BW)

Utfort prov Giltighetsomraden

Svetsning fran en sida utan rotstod ss-nb ss-nb, ss-mb, ss-gb, ss-fb, bs
Svetsning fran en sida med rotstod ss-mb ss-mb, bs

Svetsning fran bada sidor bs ss-mb, bs

Svetsning fran en sida med rotgas ss-gb ss-gb, ss-mb, bs
Inlaggsmaterial (Consumable insert Ci ci, ss-mb, bs

Svetsning fran en sida med fluxrotstod fb fb, ss-mb, bs

Droppoévergangar Utfort prov Giltighetsomraden
Svetsmetoder 131, 135, 138 Kortbage (D) D,G,S
Blandbége (G) G
Spraybége (S) S

certifikatet.

Uppdatering och férnyelse

Svetsarprévningsintyget galler sa lange den svetsansvarige eller en examinator var sjatte manad med sin underskrift
dokumenterar att svetsaren arbetatinom omradet for den ursprungliga kvalificeringen.

Vid certifiering enligt SS-EN ISO 9606-1 finns det tvd mojligheter till fornyelse. Detta faststalls vid utstallandet av

Overvakare méste vara narvarande vid omcertifieringen.

A. Svetsaren omcertifieras vart tredje ar (vart sjatte ar enligt SS-EN ISO 14732) vilket innebér att en

B. Efter 2 ar (3 ar enl. SS-EN ISO 14732) skall tva svetsar provas med radiografi, ultraljud eller mekanisk provning.
Svetsproverna skall 6verensstdmma med den ursprungliga kvalificeringen bortsett fran godstjocklek och diameter.
Vid godkant resultat kan certifikatet forlangas for en period av ytterligare 2 ar (3 ar enl. SS-EN ISO 14732)

For mer detaljerad information se SS-EN ISO 9606-1
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