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Teknikstandard - Svetsning

Dokumentnummer: GST 01050

1 Allmant

¢ Svetsning ska utforas av godkand svetsare enligt gdllande norm SS-ISO 5817:2014 ”Svetsning -
Smaltsvetsforband i stél, nickel, titan och deras legeringar (stralsvetsning undantagen) -
Kvalitetsnivaer for diskontinuiteter och formavvikelser (ISO 5817:2014)” med acceptansgranser
for diskontinuiteter och formavvikelser enligt kvalitetsniva C for samtliga svetsarbeten.

¢ Svetsarbete ska folja kvalitetskrav i SS-EN ISO 3834-3:2005 ”Kvalitetskrav fér smaltsvetsning av
metalliska material - Del 3: Normala kvalitetskrav (ISO 3834-3:2005)”.

¢ Enklare svetsabeten som inte dr kopplade till tryckbdrande utrustning, barande konstruktioner eller
andra i lag kravstéllda konstruktioner far folja SS-EN ISO 3834-4:2005 ”Kvalitetskrav for
smaltsvetsning av metalliska material - Del 4: Enkla kvalitetskrav (ISO 3834-4:2005)”.

¢ Provning, kontroll och dokumentation ska ske enligt SS-EN 13480-4:2017 ”Industriella
rorledningar av metalliska material - Del 4: Tillverkning och installation” och SS-EN 13480-
5:2017 ”Industriella rérledningar av metalliska material - Del 5: Kontroll och provning”.

o Heta arbeten far endast utforas av personer som innehar ett certifikat for detta.

o All svetsning ska renggras fran slagg och svetsrester.

 Vid svetsning av kolstalsmaterial ska ytbehandling utféras enligt krav i Gryaab Teknikstandard
Paraplydokument (GST-01000), Avsnitt 7.7 Material.

¢ Provtryckning / tathetsprovning ska alltid utféras for ror och tryckbarande anordningar.

1.1 Efterbehandling av rostfritt material

Svetsskarvar i rostfritt material ska efterbehandlas sa att korrosionsegenskaperna i grundmaterialet
aterstalls.

Aterstillande av korrosionsskydd gors med svetsrengéringsmaskin, typ TIG Brush eller Cougartron eller
likvardigt. Avser arbeten som utférs pa Gryaab.

Maskinen anvands for avsyrning och passivisering av svets.

Undantag fran detta far endast ske efter godkannande fran bestéllaren da det som minimum maste
redovisas hur miljo- och personsdkerhet sdkerstélls.

2 Provning av svetsar

2.1 OFP

Oforstorande provning (OFP) ska utféras av ett tredjepartsorgan. Gryaab bestéller tredjepartsorganet och
Bestdllaren star for kostnaden. OFP ska utforas enligt SS-EN 13480-5:2012.

o Entreprenoren &r ansvarig for att meddela Gryaab nér det dr mojligt att starta provning.

e Provningar ska startas sa tidigt som mojligt for att sdkerstélla att svetsarna &r fria fran defekter.

¢ Provningsperioden ska planeras tillsammans med Gryaab innan provning paborjas.

¢ Provningen ska i forsta hand ske radiografiskt (RT). Om detta i 6verenskommelse med bestéllaren
bedoms som oldmpligt sa tillampas ultraljudsprovning (UT).
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Generellt omfattas 10% av utfort arbete av provningen. Vid specifika installationer eller dar stor méngd
faltsvetsar har utforts kan omfattningen av provningen utokas.

Om provning leder till att svetsar inte kan godkédnnas ska entreprendren bekosta all utékad provning som
kréavs enligt krav nedan. Defekter upptackta vid stickprovskontroll ska atgardas enligt anvisningar i
avsnitt 8.1.3 i SS-EN 13480-5:2012.

2.2 Provtryckning

Provtryckning ska ske pa samtliga berorda rorsystem efter fardigstallande, enligt EN 13480-5:2012 och
nedan:

¢ Provtryckning ska protokollféras av entreprentren

 Provtryckning ska ske enligt angivet provtryck i rorklass. Gors fransteg fran rorklass ska
provtryckning ske enligt AFS 2016:1 ”Provning med &éver- eller undertryck”, bilaga 1, 7.4
Vitskeprovtryck.

Rorledningens svetsskarvar far inte isoleras fore provtryckning.

Svetsskarvarna ska vara obehandlade innan provtryckning

Rorstod och fixpunkter ska vara monterade innan provtryckning far utforas

Om permanenta stod etc. inte monterats ska temporara monteras och godkannas av Gryaab fore
vattenfyllning.

Provtryckning ska utféras utan att kdnslig armatur & monterad

¢ Erforderliga tryckstegringspumpar tillhandahalles av entreprencren

3 Svetsprocedurer (WPS)

Foljande ska kunna verifieras av entreprenoren vid all typ av svetsaktiviteter:

¢ Svetsprocedurspecifikationer (WPS) enligt SS-EN ISO 15609-1:2004 ”Specifikation for och
kvalificering av svetsprocedurer for svetsning av metalliska material - Svetsdatablad (WPS) - Del
1: Bagsvetsning (ISO 15609-1:2004)”

 WPQR enligt SS-EN ISO 15614-1:2017 ”Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer
for metalliska material - Svetsprocedurkontroll - Del 1: Bag- och gassvetsning av stal och
bagsvetsning av nickel och nickellegeringar (ISO 15614-1:2017)”

¢ Godkédnnande av alla WPS enligt SS-EN 13480-4:2017 ”Industriella rérledningar av metalliska
material - Del 4: Tillverkning och installation”

e Svetsarna ska vara godkdnda enligt SS-EN ISO 9606-1:2017 ”Svetsarprovning - Smaltsvetsning -
Del 1: Stal (ISO 9606-1:2012 including Cor 1:2012 and Cor 2:2013)”

e Operatorer av helmekaniserade svetsmaskiner ska vara godkdnda enligt SS-EN ISO 14732:2013
”Svetspersonal - Prévning av operatorer for helmekaniserad svetsning och maskinstéllare for
helmekaniserad och automatiserad svetsning av metalliska material (ISO 14732:2013)”

4 Svetsmetoder

4.1 Allmant

Rorsvetsning ska normalt utféras som TIG-svetsning med skyddsgas. Om forhallandena &r sadana att det
ar omojligt eller direkt olampligt att anvanda, far efter 6verenskommelse med Gryaab svetsen utforas
med belagd elektrod.
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For anldaggningar, aggregat och tryckbédrande anordningar (enligt AFS 2016:1) som ska underga
vasentliga reparationer eller dndringar ska d@ven analysintyg for godkant tillsatsmaterial finnas.
Analysintyget ska vara ett 2.2 intyg enligt SS-EN 10204:2005 ”Metalliska varor - Typer av
kontrolldokument”. Detta innebdr att CE-markta tillsatsmaterial utan ytterligare atgarder kan anvandas
vid tillverkning av tryckbdrande anordningar.

For svetsning av byggkonstruktioner som faller under Boverkets foreskrifter, géller att svetstrad ska vara
CE-markta.

5 Svetsning av plastror

Svetsning av plastledningssystem ska alltid goras efter leverantérens rekommendationer.
For att kunna garantera plastsvetsarens kunskap ska svetsaren vara certifierad.

SS-EN 13067:2012 stéller foljande krav:

 Vilka kunskaper en plastsvetsare ska ha

Vilka prov svetsaren ska ha klarat av for att bli certifierad enligt standarden
Hur examen ska utforas

Vem som ar genomfdra examinering

Hur giltigheten ar for certifieringen

Vid svetsning av plastledningssystem ska svetsprotokoll (WRS) utformade enligt DVS 2207 tas fram for
varje svetsmetod. Dessa ska alltid fyllas i vid svetsning for att fa sparbarhet pa svetsarna.
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