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Arbetsinstruktion — bockprovning

Omfattning

Denna instruktion anger férfarandet vid bockprovning av provstavar i samband svetsarprévning i stal
enligt ISO 9606-1. Bockprovning ska utforas enligt ISO 5173. Provning skall utféras vid
rumstemperatur (23x 5°C)

Referenser
1SO 9606-1 Svetsarprovning - Smaltsvetsning - Del 1: Stal
ISO 5173 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Bockprovning
ISO 5817 Svetsning - Smaltsvetsforband i stal, nickel, titan och deras legeringar

- Kvalitetsnivaer for diskontinuiteter och formavvikelser

Uttag av provstavar

Den metod som anvands for att ta ut provstavar far inte forandra egenskaperna hos materialet i
provstaven. Om en termisk metod anvands for att ta ut en provstav maste minst 3 mm bearbetas bort
mekaniskt pa var sida av provstaven for att avlagsna varmepaverkat material. Provstavens slutgiltiga
dimensioner ska 6verensstdimma med kraven i ISO 5173.

Klippning far inte anvandas for materialtjocklek, t, éver 8 mm.

For t < 12 mm ska minst tva provstavar med rotsidan utat och tva provstavar med toppsidan utat
anvandas. Hela undersokningsstrackan ska provas, se figur 1 a.

For t > 12 mm ska fyra provstavar med tvarsnittsytan utat anvandas. De ska vara uttagna med ungefar
samma avstand langs undersokningsstrackan.

For stumsvetsar i ror ska de fyra provstavarna tas ut symmetriskt enligt figur 1 b.

For svetsmetoderna 131, 135, 138 eller 311: tva bockprovstavar tas ut om bockprovning anvands som
obligatoriskt komplement till radiografisk provning. Den ena staven bockas med toppsidan utat och den
andra bockas med rotsidan utat.

I samtliga fall ska minst en provstav tas ut fran avbrotts/omstartsplats. For detta &ndamal kan en
provstav for provning med tvarsnittsytan utat ersattas av en provstav for provning med rotsidan utat.
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Figur 1 Visar undersokningsstracka s for a) stumsvets i plat och b) stumsvets i ror
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Provstavarnas dimensioner
Tjockleken dr normalt den samma som godstjockleken.

Platprover
Bredden ska vara minst 4 x tjockleken av provstaven, dock allra minst 20 mm.

Rorprover
Rordiameter < 50 mm:
Bredden ska motsvara godstjockleken (mm) + 0,1 x yttre rérdiametern (mm), dock minst 8 mm.

Roérdiameter > 50 mm:
Bredden ska motsvara godstjockleken (mm) + 0,5 X yttre rérdiametern (mm), dock minst 8 mm och
hogst 40 mm.

For ror med en yttre diameter storre an 25 x rorets materialtjocklek far provstavar tas ut pa samma satt
som for plat.

Beredning av provstavar

Kanterna pa provstavens dragpakéanda yta skall mekaniskt avrundas till en radie max 0,2 x provstavens
tjocklek (mm), dock hdgst 3 mm.

Bockzonen skall bearbetas plan (svetsrage och rotvulst avlagsnas) och vara fri fran repor eller andra
anvisningar i provstavens tvarriktning. Eventuella smaltdiken ska inte avlagsnas. Bearbetning kan ske
genom maskinbearbetning eller slipning. Forsiktighet ska iakttas for att undvika ytlig hardning eller
oodnskad varmepaverkan.

Provningsutrustning

Provning kan ske i press eller genom bockning 6ver dorn (se figur 3). Utrustningen skall ha erforderlig
kapacitet for att fullfélja bockningen.

d+2t+3<1<d+3t

Figur 3 Bockprovning med dorn
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Provningsutférande

Centrering av svets

Det ar vasentligt att svetsen hamnar i centrum av bockzonen. Om inte svetsens position mérkts ut eller
tydligt framgar, kan svetsens lage bestdmmas genom en latt etsning (t.ex. 30 sekunder i 1% nital) av
provstavens dragpakénda yta fore bockningen.

Provning med dorn

Provningen utfors genom att provstaven placeras pa de parallella stodrullarna med svetsen mitt emellan
rullarna. Provstaven bockas sedan genom att den gradvis och kontinuerligt belastas mitt emellan
stodrullarna, pa svetsens mittlinje, med en kraft som laggs pa via en dorn. Bockningen fortskrider tills
en bockvinkel av 180° uppnatts.

Dorndiametern skall vara 4 ggr provstavens tjocklek. For material med en brottférlangning mindre an
20 % beraknas dorndiameter enligt nedanstaende formel:

100 x provstavens tjocklek (mm)

Dorndiameter (mm) = — Provstavens tjocklek (mm)

min. brottforlangning (%)
Utvardering av provningsresultat, acceptanskriterier
Efter bockning skall provstavens yttre yta och sidor undersokas.

Provstavarna far ej uppvisa nigon enda diskontinuitet > 3 mm i nagon riktning. Diskontinuiteter som
forekommer vid kanterna av ett prov under provning ska ignoreras vid utvérderingen om inte det finns
bevis pa att sprickbildningen beror pa ofullstandig intrangning, slagg eller annan bristning. Summan av
de storsta diskontinuiteterna (stérre an 1 mm och mindre &n 3 mm) i nagon bockprovstav far inte
overskrida 10 mm.

Om andra diskontinuiteter hittas ska de beddmas enligt ISO 5817. Svetsaren ar godkédnd om
diskontinuiteterna ligger inom kvalitetsniva B, forutom for foljande: svetsrage, for stort a-matt, rotvulst
och smaltdike, dér niva C ska galla.

Om felen i svetsarens provstycken 6verskrider tillatna varden blir provningen underkand.

Dokumentation
Examinatorn verifierar resultatet i protokollet for 6vervakning och provning vid svetsarprévning.



