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Kursplaner for Internationell svetsare

(De inledande sidorna i dr skrivna av Svetskommissionens
arbetsgrupp for utbildning AG 14)

Kursplanerna bestar av tva separata dokument:
Dellinnehaller utbildningsystemet

Del ll innehaller detaljer om provobjekt och svetsdatablad
att anvandas vid examinering med provobjekt

1) Inledning

Svetsning ér ett traditionellt industrihantverk som stéller
krav pa yrkesteoretisk kunskap och hantverksskicklighet.
Yrkets krav pa hantverksskicklighet dr oférandrat hogt
samtidigt som utvecklingen av nya materialsorter och av
mer avancerad svetsutrustning har inneburit att kraven pé
teoretiska kunskaper okat pé senare ar.

En stor del av tillverkningsindustrins svetsning dr auto-
matiserad idag men mycket svetsning utfors fortfarande
manuellt. Inom reparation och underhall, stalbyggnad,
process- och annan anldggningsbyggnad, fjarrvarme och
manga andra omraden utfors fortfarande all svetsning
manuellt. Det finns 20 000-25 000 svetsare i landet och
méngdubbelt fler for vilka svetsning ingar som en del av
arbetet.

I gymnasieskolan kan kursplanerna for Internationell
svetsare (IW) anvandas bade i svetsutbildningen inom det
Industritekniska programmet och i andra program dér
svetsning kan inga, t.ex. i VVS- och fastighetsprogrammet
och i Fordons- och transportprogrammet.

Kursplanerna anvinds ocksé med fordel inom
arbetsmarknadsutbildningen, i Yrkesvux och inom
yrkeshogskolan, YH. Den internationella svetsutbild-
ningens uppbyggnad i moduler mojliggor for eleven att
utbilda sig i vissa moduler i gymnasieskolan och senare
bygga pa sin utbildning.

Systemet av kursplaner som utgér den internationellt
harmoniserade svetsutbildningen har utvecklats av Inter-
national Institute of Welding, ITW. Utbildningen ger eleven
en gedigen teoretisk och praktisk kunskap. Jamfort med
“vanlig” svetsutbildning ar den internationella utbildningen
mer kvalitetsstyrd. Resultatet av varje moment ska uppfylla
gallande internationell kvalitetsstandard.

Den internationella svetsutbildningen rekommenderas
starkt av svetsbranschen.

Varje kursmodul avslutas med teoretiska och praktiska
prov. Efter godkénda prov far eleven ett internationellt
erként diplom. Diplomet &r ett bevis pa att eleven fatt

en bred utbildning och har stora mojligheter att arbeta
sjalvstandigt. Diplomet 6ppnar ocksa mojligheter till arbete
utomlands.

Ett villkor for att eleven ska kunna f& diplom ér att skolan &r
godkidnd av Svetskommissionen. Godkiannandet innebar
att skolan har uppfyllt IIW:s krav pa larare, svetsutrustning
och kvalitetssystem. Det rekommenderas starkt att

skolan anséker om godkidnnande s att man kan utfarda
internationella diplom. For eleverna och for branschen

ar det en stor fordel. Under skolans anpassnings- och
uppbyggnadsperiod kan kursplanerna naturligtvis foljas
utan att skolan ar godkénd.

Den internationella utbildningen dr uppbyggd av kurser/
moduler och har utgangar pa tre nivaer. Alla tre nivaerna
kan avslutas med diplom vilket innebér att alla elever kan
gd ut med internationell kvalificering pa nagon nivé. Det
ar sex kurser for var en av de tre svetsmetoderna MMA*,
MIG/MAG* och TIG*, totalt alltsa 18 stycken. Kurserna
inom en och samma svetsmetod bygger pa varandra. Den
underliggande kursen méste vara avslutad innan nista
paborjas (se figur A).

Till kurserna finns framtaget ett speciellt anpassat
utbildningsmaterial, bade for teoretiska utbildningen och
de praktiska delarna.
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Figur A. Internationella svetsutbildningens uppbyggnad.
Utbildningssystemet bestdr av totalt 18 kurser/moduler som
alla innehdller bade teori och praktik.

*MMA. Svetsmetod "Manual Metal Arc”, manuell metallbdagsvetsning.
Svetsning med belagd elektrod.

* MIG/MAG. Svetsmetoder "Metal Inert Gas”/ "Metal Active Gas”,
gasmetallbagsvetsning. Halvautomatisk svetsning (elektroden frammatas
automatiskt) med tridelektrod eller pulverfylld elektrod. Skyddsgas
anvdnds.

*TIG. Svetsmetod “Tungsten Inert Gas”, gasvolframsvetsning. Svetsning
med icke smdltande elektrod. Tillsatsmaterial i tradform tillfors separat (som
vid l6dning). Skyddsgas anvinds.
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2) Koppling mellan modulernai det internatio-
nella utbildningssystemet och Skolverkets
kurser fér gymnasieskolan

(Observera att samma Skolverkskurs kan anvindas flera
ganger for olika svetsmetoder)

elevens individuella val 200 poing. Aven gymnasiearbetet
(100 podng) bor for inriktning Svetsteknik behandla
svetsning.

Alla elever som ska ldra sig svetsning gar forst kursen Svets
grund innan IW-modulerna pabérjas.

Modul i internationella systemet | Skolverkets kurs i
Industritekniska Ritningsldsning ldses i kurserna Tillverkningsunderlag.
programmet Platbearbetning lases i kurserna Materialkunskap. Arbets-

miljo och sakerhet ldses dels i de programgemensamma

MMA kurserna och dels i IW-modulerna.

IW modul E1 (MMA) Kalsvets 1 Exempel pé studievig
For eleven som specialiserar sig i svetsning kan det var

IW modul E2 (MMA) Kilsvets 2 lampligt att sikta pa att na kal- eller platsvetsarnivaien eller
tva svetsmetoder t.ex. MMA och MIG/MAG. Eftersom det

IW modul E3 (MMA) Stumsvets 1 finns kvalificerande utgangar pa flera nivaer kan eleven ga
béde lingre och kortare dn forst planerat.

IW modul E4 (MMA) Stumsvets 2
Eleven laser dé f6ljande kurser:

IW modul E5 (MMA) Rorsvets 1 Svets grund

IW modul E6 (MMA) Rorsvets 2 Materialkunskap 1 (Materialkunskap 2)

MIG/MAG Tillverkningsunderlag 1 (Tillverkningsunderlag 2)

IW modul M1 (MIG/MAG) Kalsvets 1 MMA

IW modul M2 (MIG/MAG) Kalsvets 2 IW modul E1 (MMA) Kilsvets 1

IW modul M3 (MIG/MAG) Stumsvets 1 IW modul E2 (MMA) Kailsvets 2

IW modul M4 (MIG/MAG) Stumsvets 2 IW modul E3 (MMA) Stumsvets 1

IW modul M5 (MIG/MAG) Rorsvets 1 IW modul E4 (MMA) Stumsvets 2

IW modul M6 (MIG/MAG) Rorsvets 2 MIG/MAG

TIG IW modul M1 (MIG/MAG) | Kilsvets 1

IW modul T1 (TIG) Kalsvets 1 IW modul M2 (MIG/MAG) | Kalsvets 2

IW modul T2 (TIG) Kalsvets 2 IW modul M3 (MIG/MAG) | Stumsvets 1

IW modul T3 (TIG) Stumsvets 1 IW modul M4 (MIG/MAG) | Stumsvets 2

IW modul T4 (TIG) Stumsvets 2 . L
4) Alternativa examineringar

IW modul T5 (TIG) Rérsvets 1 I den internationella svetsutbildningen finns tva alternativ
for praktisk examinering.

IW modul T6 (TIG) Rorsvets 2

3) Studievédg i gymnasieskolan

Elev som ska bli Internationell svetsare viljer i forsta hand
Industritekniska programmet, inriktning Svetsteknik.
Eleven laser dé de inriktningsgemensamma kurserna
(400 poéng). Till forfogande for svetsutbildning star
dessutom 800 poidng programfordjupningskurser och
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Alternativ 1) Provlaggning enligt svetsarprévningsstandard.
Alternativ 2) Provlaggning enligt svetsarprovningsstandard
(inagot mindre omfattning) samt svetsning av ett prov-
objekt.

Vid godkédnd examinering med provobjekt kommer det att
framga av elevens diplom att han eller hon dven svetsat ett
provobjekt. Provobjekten kan med fordel anvandas som
gymnasieskolans avslutande gymnasiearbete.




5) Godkdnnande av skolan

Skolan ska vara godkind av Svetskommissionen for att
eleverna ska kunna fa diplom som Internationell svetsare.
Ansokan om godkinnande gors pé fardigt formular. Krav-
en finns i [IWs kvalitetsstyrande dokument och i ITW:s
utbildningsriktlinjer (i detta dokument).

For att bli godkénd ska skolan:

uppfylla ITW:s kursplaner {or teori och praktik

ha tillgang till svetsdatablad, WPS, for examinering
(och undervisning)
finns i det tillgingliga kursmaterialet

ha och anvdnda uppfoljningsschema, ett per elev
finns firdiga pa Svetskommissionens hemsida

ha tillgang till larare som har lagst IWS-diplom och
gallande svetsarprovningsintyg fér de metoder han/hon
ska undervisa i

ha litteratur som tacker hela kursen pa rétt niva
finns tillgingligt fran t.ex. Liber forlag

ha tillgang till lokaler som &r &ndamalsenliga, vil
ventilerade, med en svetsplats per elev

ha tillgang till relevant svetsutrustning, det ska finnas
dokumenterad rutin fér underhéll och validering av den

rutin for examinering.
finns i Svetskommissionens kvalitetshandbok

Tiden fran ansokan till godkéinnande kan variera och en

genomsnittstid till startillstand dr 2-3 manader. Stegen

igodkinningsproceduren ir:
« Skolan ansoker om godkdnnande

o Svetskommissionen gér igenom ansékan och meddelar
eventuella avvikelser

o Skolan korrigerar avvikelser
o Svetskommissionen ger starttillstind

o Skolan startar utbildningen

o Svetskommissionen gor insyningsbesok under pagaende

utbildning
« Skolan korrigerar eventuella avvikelser

o Svetskommissionen utfirdar godkdnnande, certifikat

Avgiften for granskning, starttillstand, insyning och
godkinnandet ar totalt 27 500 kr + moms (november
2015) Godkannandet giller tre ar. Kvalitetsrevision och
forlingning av godkdnnandet kostar totalt 11 000 kr +
moms.
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Minimikrav pa utbildning, 6vning, examinering och kvalificering av:
Internationell svetsare (IW)

Dessariktlinjer del | och Il, ersatter dokument IAB-089-2003/EWF-452-467-480-481,
Rev 3 januari 2005

Riktlinjer fran International Institute of Welding, IIW International Authorisation Board (IAB)
utarbetade av IAB Group A, WG A3a

Del |
Detta dr normalt ett fristaende dokument. I den hdr versionen ingdr det som en del av skriften "Kursplaner for Internationell
svetsare”. Ingen dndring av innehallet har skett, endast layoutdindring av sidhuvud och sidfot.

I detta dokument beskrivs dven kursmoduler for gassvetsning. Dessa bedoms vara mindre tillimpliga for gymnasieskolan.

Detta dr den officiella versionen av dokument IAB-089r5-14, del 1, oversatt till svenska. For oversdttningen svarar
Svetskommissionen. Svetskommissionen dr ett av IIW auktoriserat nationellt organ.
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Férord

Detta dokument bygger pa Europasvetsareserien som
utvecklats av European Federation for Welding, Joining
and Cutting (EWF), genom en dverenskommelse forst
undertecknad den 19 juli, 1997, vid International Institute
of Weldings drsmoéte i San Francisco, Kalifornien, USA,
och som dérefter har vidareutvecklats. Det fastslds i den
overenskommelsen att IIW-diplom for internationell
svetsare ar likvardigt med EWF-diplom fér europasvetsare
med samma omfattning.

Detta dokument - kdnt i WG#A3a som "Bratislavadver-
enskommelsen” - aterspeglar resultaten avingaende
diskussioner om grunderna for svetsteknik och skicklighet
och publicerades till slut efter ett méte med arbetsgruppen i
Bratislava, Slovakien.

Detta dokument dr delat i tvd delar, 1 och Il. Dell innehaller
utbildningsystemet. Del 1l 4r frivillig att anvdnda och
innehaller detaljer om provobjekt och svetsdatablad att
anvédndas vid examinering med provobjekt.

Alla EWF ANB (auktoriserat nationellt organ) tillats
utfirda EWF-diplom likvirdiga med de IIW-diplom som
utfirdats avsamma ANB.

Kopior av detta dokument finns hos ITW:s IAB-sekretariat
eller dess utsedda representant.

Anvindningen av denna utbildningsriktlinje &r begriansad

till de organisationer som godkénts av ANB som godkiand
utbildningsanordnare (ATB).
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Minimikrav pa teoretisk utbildning, praktisk
6vning och examinering av internationella
svetsare

Anvandningen av dessa riktlinjer dr begrdnsad till
organisationer godkinda av det auktoriserade nationella

organet (ANB) som godkdnd utbildningsanordnare (ATB).

De sérskilda kraven for gassvetsning och bagsvetsning
beskrivs i dessa riktlinjer i allmédnhet och separat fér den
berdrda metoden.

Dessa riktlinjer galler for stal och aluminium och kan
anvdndas som grund for andra material.

1 Inledning

Dessa riktlinjer for den internationella utbildningen av
svetsare har utarbetats, utvirderats och formulerats av
grupp A inom International Institute of Welding (IITW)
International Authorisation Board (IAB). Riktlinjerna
efterstrivar att astadkomma harmonisering av utbildning
och examinering av svetsare samt svetsarprovning i
varlden. De mojliggér bedémning av bade teoretiska
kunskaper och praktisk fardighet, det senare knutet

till kraven i ISO 9606 (eller motsvarande standard)

och provobjekt om del IT av dessa riktlinjer anvinds.
(Oversittarens anm: I Sverige kan for nirvarande éven
EN 287 anvindas.)

ISO 9606-serien av internationella standarder erbjuder ett
system for kvalificering av svetsare, for att bedoma deras
skicklighet inom begransade giltighetsomraden. Den avser
kvalitetssdkringen for ett bestimt arbete, men innehaller
inget utbildnings- och 6vningsprogram. Industrin behéver
dock svetsare med méngsidig skicklighet for en flexiblare
produktion och dessa riktlinjer innehaller en kombination
av omfattande teoretiska kunskaper och hog praktisk
fardighet, bedomda med prov med 6kande svarighetsgrad,
innefattande svetsarprévning enligt ISO 9606 och med
teoretiska prov.

Dessa riktlinjer innehaller dels krav och dels tillvigagangs-
séttet for praktisk 6vning och teoretisk utbildning av kal-,
plat- och rorsvetsare.

Utbildnings- och 6vningsprogrammet bestar av tre
teorimoduler A”, ”B” och ”C” och sex praktiska moduler
(tre par) som motsvarar de tre kompetensnivaerna.
Speciella krav for varje svetsmetod ges i moduler S.

Speciella krav f6r material (grupp) ges i moduler P.

For varje kompetensniva kan en av tva alternativa typer av
praktisk examinering ske. Antingen ISO 9606-prévning
enbart eller en kombination av ISO 9606-prévning och
svetsning av ett provobjekt.

Det ar upp till ANB att besluta om det ar 6nskvart att

lagga till kunskap om sérskilda material till kursen. Denna
kunskap ska vara i tillagg till den grundkunskap som anges
i dessa riktlinjer.
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Dessa riktlinjer kommer att revideras periodiskt av IAB:s
grupp A for att ta hiansyn till varje férdndring, som kan
péaverka utvecklingsnivan inom omradet.

2 Tilltrade till kursen

De sokande maste ha tillrdcklig kunskap eller utbildning
imetallarbete for att f6lja kursen. De maste ocksd ha en
hélsoniva och fysisk och mental formaga att genomga
utbildningen.

Framgangsrikt fullféljande av en modul kvalificerar f6r
deltagande i ndsta modul. Med befintlig kunskap och pa-
visad praktisk fardighet kan kursen pabdérjas pa en hogre
niva forutsatt att den sokande kan pavisa praktisk och
teoretisk kompetens sa att intrideskraven enligt nedan
uppfylls (se ocksa figur 1).

Tilltrade till 2: Pévisa den kridvda kompetensnivin genom
att klara proven som beskrivs i modul 1.
Tilltrade till 3: Pévisa den kridvda kompetensnivin genom
att klara fullstindig examinering som
beskrivs i modul 2.
Tilltrade till 4: Pévisa den kridvda kompetensnivin genom
att klara fullstindig examinering som
beskrivs i modul 2 och klara proven som
beskrivs i modul 3.
Tilltrade till 5: Pévisa den kridvda kompetensnivin genom
att klara fullstindig examinering som
beskrivs i modul 2 och i modul 4.
Tilltrade till 6: Pévisa den kridvda kompetensnivin genom
att klara fullstindig examinering som
beskrivs i modul 2 och i modul 4 och att
klara proven som beskrivs i modul 5.

Praktisk fardighet kan pavisas med tillimpliga och géllande
intyg enligt ISO 9606 eller likvérdiga intyg. Under ANB:s
bedomning och ansvar kan bevis pa praktisk fardighet pa
en underliggande niva fa péavisas efter slutférande av aktuell
modul men innan utfirdande av diplom for aktuell modul.



Figur 1: Systemet for utbildning och examinering av
internationell svetsare.
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*) Modulerna 2, 4 och 6 kan avslutas antingen med flera ISO 9606-prov eller
med firre ISO 9606-prov samt provobjekt. Se del II av dessa riktlinjer.

**) Efter godkind utbildningsanordnares (ATB) val och enligt
overenskommelse med det auktoriserade nationella organet (ANB) behéver

inte mellanliggande intyg och diplom utfirdas.

3 Undervisningsprogram

Den fullstindiga IIW-kursen bestar av moduler, som dr
uppdelade i teoretisk undervisning, praktisk 6vning och
examinering. Den praktiska 6vningen — 6vning i svetsning
och provsvetsning - bygger pé relevanta instruktions- och
ovningsscheman enligt dessa riktlinjer. De bestér av tre

nivaer for utbildning: "Kélsvetsare”, "Platsvetsare” och
“Rorsvetsare”

De rekommenderade tider som anges i tabellerna A till
Coch P och Sochiden praktiska delen dr medelvarden
for den tid som fordras f6r att uppna den forvintade
kunskapsnivan. Hur lang tid som kravs varierar bero-
ende pé kursdeltagarnas individuella formaga. En under-
visningstimme ska innehalla atminstone 50 minuter direkt
undervisningstid. Man dr inte tvungen att exakt folja den
ordningsf6ljd fér iamnena som finns i riktlinjerna.

Den teoretiska utbildningen syftar till att ge en grund-
laggande forstaelse fér metoden och materialens
beteende samt standarder och sikerhetsforeskrifter.
Amnesomréden och nyckelord ges som “omfattning”

i modulbeskrivningarna tillsammans med “mal” och
“forvéintat resultat”. Varje modul avslutas med en teoretisk
examinering.

De praktiska 6vningarna enligt dessa riktlinjer kommer att
ge kursdeltagarna den mangsidiga skicklighet som krévs
for praktiskt arbete i industrin.

Vid kursens borjan bor kursdeltagarna informeras om
IIW:s stadgar och roll i virlden, uppbyggnaden av det
harmoniserade systemet fran svetsare till svetsingenjor och
végarna fran internationell svetsare till svetsméstare och
svetsspecialist.

4 IW-diplom via alternativ viag

Den alternativa vigen mojliggor for den som har férvirvat
kunskap och fardighet motsvarande dessa riktlinjer, och
som kan bevisa sin fardighet och kunskap, att genomgé
examinering utan att forst delta i IW-utbildning hos en
ATB.

4.1 Tilltrddeskrav

o Giltigt svetsarprovningsintyg (t.ex. EN 287-1) som tacker
det diplom som soks.

o Tre ars erfarenhet som svetsare

4.2 Utvérderingsprocess

Teoretisk examinering fér den niva som soks, dvs.

o en kandidat till diplom som internationell rorsvetsare
ska examineras i modulerna A, B och C samt modul S
for aktuell svetsmetod och eventuellt modul f6r material,
PSS eller PAL

« en kandidat till diplom som internationell platsvetsare
ska examineras i modulerna A och B samt modul S for
aktuell svetsmetod och eventuellt modul f6r material,
PSS eller PAL

o en kandidat till diplom som internationell kélsvetsare ska
examineras i modul A samt modul S for aktuell svets-
metod och eventuellt modul f6r material, PSS eller PAL

Praktisk examinering enligt dessa riktlinjer fér den niva

som soks inkluderande de underliggande nivaerna, dvs.

o en kandidat till diplom som internationell rorsvetsare ska
svetsa proven i modulerna 2,4, 5 och 6

« en kandidat till diplom som internationell platsvetsare
ska svetsa proven i modulerna 2, 3 och 4

o en kandidat till diplom som internationell kélsvetsare ska
svetsa proven i modulerna 1 och 2

Omprov om kandidaten underkédnns i nagot/nagra av de

teoretiska eller praktikska proven:

o Iteoretisk examinering tillats kandidaten ytterligare tva
forsok (totalt tre forsok). Vid underkdnnande i det tredje
forsoket ska kandidaten genomga undervisningen i den
underkinda teorimodulen.

o I praktisk examinering tillats kandidaten ytterligare
ett forsok. Vid underkdnnande i det andra forsoket ska
kandidaten genomga undervisningen i den underkéinda
praktiska modulen.

4.3 Utfardande av IW-diplom

Om kandidaten godkants i teoretisk och praktisk
examinering ska IW-diplom utférdas.
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5 Teoretisk utbildning

IIW:s fullstandiga teorikurs bestar av modulerna A, B och
C kompletterad med sérskilda moduler for svetsmetod
och material. Modulerna A, B och C ger grundlaggande
teoretiska kunskaper i svetsning.

5.1 Modul A: innehall - teoretisk undervisning
(undervisningstimmar)

Modulen A ger teoretisk utbildning till nivan for inter-

nationell kdlsvetsare. Innehéllet i form av &mnen och hur

mycket tid som ska dgnas varje rubrik ges nedan.

A.l.  Elektricitetens anvdndning fér bagsvetsning
(2tim)
Mal: Kunna principen for bagsvetsning.

Omfattning:
 Grundldggande om elektricitet

o Den elektriska ljusbagen
« Ljusbagen som virmekalla
o Ljusbagens effekt

 Grundldggande terminologi for svetsar (t.ex.: string,
lager, toppsida, rotsida, intraingning)

o Svetsmetoder (MMA-svetsning, MIG/MAG-svetsning,
TIG-svetsning)

« Tillsatsmaterial for svetsning
o Materialoverforing i ljusbagen, svetsgods
« Bildandet av smaltbadet

Forvintat resultat:
1. Beskriva principen for bagsvetsning.

2. Forsta grundldggande svetstermer.
3. Kort forklaring av vairmeutvecklingen i ljusbagen.
4. Kort forklaring av materialoverforingen i ljusbagen.

5. Kort foérklaring av bildandet av svetsbadet.

A.2. Svetsutrustning (2 tim)

Mal: Kunna funktionssattet for bagsvetsutrustning.

Omfattning:
« Distribution av elektricitet, uttag fran natet

o Omvandling av ndtspanning och strom till svetsenergi,
svetsstromkallan

o Transformatorer, anvindning av vaxelstrom
o Likriktare for likstrom

« Tomgéngs- och bagspanning, svetsstrom

o Typ av svetsstrom och polaritet

o Intermittensfaktor

o Skyddsgasforsorjning

o Svetsparametrar
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Forvintat resultat:
1. Beskriva de viktigaste delarna i en svetsutrustning och
deras funktion.

2. Beskriva polaritet och byte av polaritet.
3.Rékna upp de viktigaste parametrarna for bagsvetsning.

A.3. Halsa och sékerhet (2 tim)

Mal: Kunna och forsta risker och grundlaggande
sidkerhetskrav vid svetsning.

Omfattning:
o Elchock

o Ultraviolett stralning och viarmestralning

o Risk for 6gonskador

o Brinder och briannskador, brandslackning

o Svetsrok

o Faror for andningsorganen

« Personlig skyddsutrustning och skyddskldder
o Risk for horselskador

o Regler och foreskrifter

Forvintat resultat:
1. Kdnna igen farliga situationer med hénsyn till
elektricitet, fuktighet, vaxelstrém och likstrom.

2.Kénna till hélsorisker for svetsrok.
3.Kdnna igen skyltar for nddutrymningsvigar.

4. Rékna upp lampliga atgérder/hjalpmedel for personligt
skydd.

5.Kdnna till atgarder for att forebygga brander.

6. Kénna till atgirder for att forebygga risker for
horselskador.

7.Kunna regler och foreskrifter.

A.4. Sdkert arbete i verkstaden (2 tim)

Mal: Kdnna till hur man svetsar i verkstaden pa ett sikert
satt.

Omfattning:
o Arbetsmiljon i svetsverkstaden, allménna risker, damm,
tungt och hett material, elkablar

o Svetsning i verkstaden, skydd av andra arbetare mot
svetsningens skaderisker

o Allménventilation for att minimera luftféroreningar
férorsakade av svetsning

o Kontroll av svetsarens narmiljo; rokutsugning

o Sakerhetsatgirder vid olycksfall; folja atgarder;
utrymningsatgarder

o Arbeteitrdnga utrymmen; anrikning av féroreningar;
explosionsrisk; anrikning av gaser som argon, helium etc.

« Hantering av gasflaskor



Forvintat resultat.
1.Kanna till allmanna risker i en verkstad.

2.Kanna till behovet av ventilation.
3. Kénna till explosionsriskerna.

4. Kunna siker hantering av gasflaskor.

A.5. Tillsatsmaterial fér svetsning (2 tim)

Mal:

Forstd de grundldggande principerna fér anvindning av
tillsatsmaterial for svetsning.

Omfattning:

o Principer for tillsatsmaterial for svetsning och funktioner
tor varje typ av tillsatsmaterial (elektroder, stavar och
gaser)

o Skyddsgaser
» Rotgaser
o Indelning av tillsatsmaterial for svetsning

o Forvaring, torkning och hantering

Forvéntat resultat:

1. Kénna till anvindning, typer och funktioner for
tillsatsmaterial for svetsning.

2. Kunna varfoér och hur man torkar, férvarar och hanterar
tillsatsmaterial for svetsning.

3. Kénna till beteckningar for tillsatsmaterial for
svetsning som anvands for svetsdatablad (WPS) i
ovningsprogrammet (t.ex. enligt ISO 636, ISO 2560, ISO
14175,1S0 14341, 1SO 17632, ASME-normerna, etc.).

A.6. Svetsningens utférande (1) (4 tim)
Mal: Kunna hur man arbetar enligt ett svetsdatablad
(WPS) med kunskap om svetsparametrar.

Omfattning:
o Svetsdatablad (WPS) (ISO 15609-1)

o Svetsparametrar, svetslagen (ISO 6947)

o Svets- och forbandstyper: egenskaper, storlek,
ytbeskaffenhet

o Svetsbeteckningar enligt ISO 2553

Forvéntat resultat:

1. Ldsa svetsade detaljer pa en ritning och tyda
svetsbeteckningen (ISO 2553).

2. Kénna till svetslagen enligt ISO 6947.

3.Kénna igen férbandstyperna: T-férband,
overlappsforband, hornforband, etc.

4. Kénna till kdlsvetsen: dimensioner, form, hiftsvets och
svetsrage.

5.Kénna till anvandningen av svetsdatablad (WPS) i
tillverkningen.

6. Beskriva hur man nér (stéller in) de kravda
parametrarna.

A.7.Svetsningens utférande (2) (2 tim)

Mal: Kunna inverkan av svetsparametrarna pa svetsningen
och deras inverkan pa svetsens yta.

Omfattning:
o Introduktion till svetsdiskontinuiteter och form-
avvikelser, ISO 6520-1 och ISO 5817

« Styrning av svetsparametrar
o Inverkan av svetsparametrar pa svetsgeometrin
o Inverkan av magnetisk blasverkan

o Visuell kontroll (syning)

Forvintat resultat:
1. Beskriva inverkan av svetsparametrarna pé svetsens yta.

2. Beskriva inverkan av felaktiga svetsparametrar.

3.Kdnna till de olika typerna av diskontinuiteter och
formavvikelser enligt ISO 6520-1.

4. Syna en kélsvets och dérefter utviardera enligt ISO 5817.
5. Kort forklaring till magnetisk blasverkan.

6. Beskriv sitt att undvika magnetisk blasverkan.

A.8. Inledning till stal (2 tim)

Mal: Kunna grunderna om stal for svetsning.

Omfattning:
o Olika typer av stal

o Inverkan av svetsning pa stal

o Materialgruppering enligt tillimpliga delar av ISO/TR
15608 och ISO/TR 20172,ISO/TR 20173 och ISO/TR
20174

Forvintat resultat:
1. Forklara inverkan av svetsning pa stél.

2. Forsta skillnaden mellan olegerade, rostfria och andra
legerade stél.

3.Bestdmma material enligt CEN ISO TR 15608.

A.9. Svetsarprévning (2 tim)

Mal:

Kunna grunderna for svetsarprovning enligt ISO 9606.

Omfattning:
o Syftet med svetsarprévningen

o Kvalificering av svetsdatablad (WPS)
o Svetsarprovningsstandard (ISO 9606)

o Huvudvariabler; giltighetsomrade, giltighet; provstycken
och bedomning av svetsaren

Forvintat resultat:
1. Kénna till giltighetsomradet i ett intyg 6ver
svetsarprovning.

2. Ange huvudvariablerna for en svetsarprévning.

Totalt antal rekommenderade timmar for A: 20 tim

Svetskommissionen 2015 11



5.2 Modul B: innehall - teoretisk undervisning
(undervisningstimmar)

Modul B ger i tillagg till modul A, teoretisk undervisning

till nivén for internationell platsvetsare. Innehallet i form

avadmnen och hur mycket tid som ska dgnas varje rubrik

ges nedan.

B.1. Metoder f6r fogberedning (2 tim)
Mal: Kunna tillgangliga metoder for fogberedning for
svetsning.

Omfattning:

» Lampliga skairmetoder for olika staltyper for att erhalla
lampliga fogytor

o Gasskarning: principer och parametrar, skarbrannare,
skarmaskiner, kvalitet hos skérytor (t.ex. ISO 9013)

o Principer for bagmejsling och gasmejsling
o Andra skarmetoder som plasmaskérning, laserskirning,
mekanisk skirning.

Forvintat resultat:
1. Ange huvuddragen av metoder som anvéinds for
fogberedning och nér de anvénds.

2. Kénna till huvudparametrar och resultaten av termisk
skarning (plasma- och gasskdrning).

3. Kéanna till lampliga skér- och mejslingsmetoder for
huvudtyperna av stal.

B.2  Svetsférbandiplat (2 tim)

Mal: Kunna grunden for svetsférband och deras
terminologi.

Omfattning:
o Typer av svetsar: stumsvets och kilsvets

o Forbandstyper: stumforband, T-forband, 6verlapps- och
hornforband (EN 12345, ISO/DIS 17659)

» Egenskaper hos kilsvetsar: benldngd, a-mitt,
intrangning, antal strangar, ytbeskaffenhet

 Egenskaper hos stumsvetsar: olika typer av svetsfogar,
enstrangs- och flerstrangssvetsar, svetsrige, profil,
intrangning, ytbeskaffenhet, fast och 16st rotstod

o Exempel pa typiska svetsade platkonstruktioner (t.ex.
byggnadskonstruktioner, tankar och tryckkarl)

Forvintat resultat:
1. Kénna till stumsvetsar, kédlsvetsar, stumforband,
T-forband, 6verlapps- och hornforband.

2. Kénna till a-matt, benlangd, intrangning och strangantal.

3. Kénna till enstrangs- och flerstrangssvetsar, svetsrage,
profil.

4. Rdkna upp olika typer av svetsfogar och deras
huvudmatt.
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B.3  Stals svetsbarhet (2 tim)

Mal: Kunna inverkan av svetsvirmen pa stal.

Omfattning:
o Begreppet svetsbarhet

o Inverkan av sammansattning, godstjocklek
och temperatur (forhojd arbetstemperatur och
mellanstrangstemperatur)

o Strackenergi
Forvintat resultat:

1. Ange inverkan av legeringsdmnen pa svetsbara stals
egenskaper.

2. Beskriv inverkan av godstjocklek pé svetsbara stals
egenskaper.

3.Redogor for kolekvivalenten och dess anvindning.

4. Berdkna striackenergin och berdtta om dess anvandning.

B.4  Krympning, restspanningar och form-
férandringar (2 tim)

Mal: Kunna inverkan av svetsning pa krympning,
restspanningar och formforandringar. Och veta hur
man minimerar formférandringar fére, under och efter
svetsning.

Omfattning:
« Virmecykeln vid svetsning

« Bildande av restspanningar pa grund av stelning,
svalning och krympning

o Inverkan avinspanning pa restspanningar

o Betydelsen av restspanningar

o Forhojd arbetstemperatur, efterféljande
varmebehandling

o Samband mellan virmetillférsel och krympning,
restspanningar och formforiandringar

o Uppkomst av formférandringar: inverkan av
varmetillforsel, svetsens storlek, intrangning och antal
strdngar i ensidiga och dubbelsidiga kdlsvetsférband och
istumsvetsforband

o Korrigerande atgérder: procedur, teknik, svetsfoljd,
fogberedning och férbockning

« Korrigering av formforandringar efter svetsning

Forvintat resultat:
1. Beskriva det termiska férloppet under svetsning.

2. Beskriva formforandringar pa grund av krympning.
3. Beskriva restspanningar.
4. Ange atgirder for att minimera formfordndringar.

5.Beskriva de viktigaste orsakerna till krympning vid
svetsning. Ange den viktigaste inverkan pa en svets fran
restspanningar.



B.5 Diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar

(2 tim)

Mal: Kunna diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar.

Omfattning:

Ursprung till diskontinuiteter och formavvikelser:
grundmaterial, svetsmetod, svetsaren, fogberedning

Oversikt 6ver diskontinuiteter och formavvikelser i
svetsar och deras orsaker

Inverkan av diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar
pa svetsade produkters prestanda

Inverkan av svetsens geometri pé livslangden vid
utmattning

Forvintat resultat:
1. Kéanna till och beskriva orsakerna till porer, ofullsténdig

intrangning, bindfel och sprickor (se ocksa de speciella
modulerna”S” om svetsmetoder).

B.6  Oversikt 6ver smaltsvetsmetoder (2 tim)
Mal: Ha en 6verblick 6ver de mest anvianda
smaltsvetsmetoderna.

Omfattning:

Repetition av ljusbagen som varmekélla (A.1)
Funktionssatt for bagsvetsutrustning (A.2)
Repetition av MMA (111)

Repetition av MIG/MAG-svetsning (13)

Principen for metallbagsvetsning med rorelektrod utan
gasskydd (114)

Repetition av TIG-svetsning (141)
Principen foér gassvetsning (311)
Principen for plasmasvetsning (151)

Principen fér pulverbagsvetsning (121)

Forvintat resultat:
1. Beskriva olika svetsmetoder: 311,111, 13, 114, 141, 151,

121.

B.7  Sékert arbete pa byggarbetsplatser (2 tim)
Mal: Veta hur man svetsar sakert pa byggarbetsplatser.

Omfattning:

Miljon pa platsen: sirskilda problem vid utomhusarbete:
arbete pa hog hojd, t.ex. traverser och fasta byggnads-
stallningar, arbete vid daliga markférhallanden, extrem
varme och kyla, blast eller regn

Atgirder for svetsningens genomforande i den ridande
miljon
Jordning

Skydd av andra arbetare mot svetsningens risker

Forvintat resultat:
1. Kdnna till riskerna vid svetsning vid arbete pd en

byggarbetsplats.

2. Ange grundldggande forsiktighetsatgirder som ska

vidtas.

B.8 Kontrolloch provning (2 tim)
Mal: Kunna principerna for de grundlaggande metoderna
for oférstérande provning som anviands vid svetsning.

Omfattning:

Genomgang av diskontinuiteter och formavvikelser vid
svetsning (ISO 6520-1)

Genomgang av kvalitetsnivéer (ISO 5817)
Kontrollera matt, ytor och formférdndringar

Undersokning av ytan med avseende pa sprickor och
andra ytliga diskontinuiteter och formavvikelser
med visuell kontroll (syning), penetrantprovning och
magnetpulverprovning

Majligheten att uppticka inre diskontinuiteter i svetsar
med radiografering och ultraljudprovning

Mekanisk provning for att méata svetsens mekaniska
egenskaper

Forvintat resultat:
1. Utfora enkel visuell kontroll (syning) av svetsar enligt

ISO 17637 och darefter utvardera mot ISO 5817.

2. Kénna till foljande mekaniska och oforstérande

metoder: bockprovning, hardhetsprovning,
dragprovning och slagprovning, visuell kontroll
(syning), magnetpulverprovning, penetrantprovning,
radiografering och ultraljudprovning.

B.9 Kvalitetssékring vid svetsning (2 tim)
Mal: Ha kunskap om hur kvalitetssdkring fungerar vid
svetsning.

Omfattning:

Betydelsen av kontroll och kvalitetsstyrning
Svetsarens nyckelroll for att sakerstilla svetskvalitet

Nyckelrollen f6r kontroll och oférstérande provning for
att uppticka eventuellt farliga svetsdiskontinuiteter
Inforandet av ISO 3834 (EN 729) Kvalitetskrav for
svetsning

Inforandet av ISO 14731 (EN 719) Tillsyn vid svetsning
och sambandet med ITW-kvalificeringarna

Forvintat resultat:
1. Forklara behovet av kvalitetssakring vid svetsning.

2. Kunna hur ISO 3834 hianger ihop med standarderna f6r

svetsande personal och svetsprocedurer.

Totalt antal rekommenderade timmar for B: 18 tim
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5.3 Modul C innehall - teoretisk undervisning
(undervisningstimmar)

Modul C ger i tillagg till modulerna A och B, teoretisk

undervisning till nivan fér internationell rorsvetsare.

Innehallet i form av @mnen och hur mycket tid som ska

agnas varje rubrik ges nedan.

C.1  Svetsférbandirér (2 tim)

Mal: Kunna de olika férbanden vid svetsning av ror.

Omfattning:
« Stumsvetsforband i rér, ilinje och i vinkel; betydelsen av
gasskydd

o Svetsar for ror mot plat
o Stutsar (utanpastillda, insticks- och genomsticksstutsar)

o Anpassning av fogberedningsmetoder for ror

Forvintat resultat:
1. Kéanna till foljande fogtyper: I-, V-, X-, och U-fogar.

2. Kénna till och foresla svetsar for ror mot plat och stutsar.

3. Beskriva de olika fogberedningsmetoderna for ror.

C.2 Andramaterial &n olegerat stal (2 tim)
Mal: Kénna till de viktigaste andra materialen och deras
beteende.

Omfattning:
« Rostfria stil och andra legerade stal

o Aluminiumlegeringar
» Kopparlegeringar
o Nickellegeringar

o Titan och andra speciella material

Typiska problem vid svetsning av ovanstaende material

Forvéntat resultat:
1. Kanna till material som rostfria stal, andra legerade stal
och aluminium.

2. Ange typiska problem vid svetsning av rostfria stdl, andra
legerade stal och aluminium.

C.3 Oversikt och konsekvenser av haverier (2 tim)
Mal: Kunna varfor svetsar kan brista, vad konsekvenserna
kan bli och vilken betydelse svetsaren kan ha.

Omfattning:
o Repetition av sakerhetskraven for svetsade produkter

o Genomgéng av haverier av produkter pa grund av
bristfilliga svetsférband

« Konsekvenser av haverier, produktansvar

Forvintat resultat:
1. Ge exempel pa haverier och deras konsekvenser.

2. Kénna till svetsarens nyckelroll for att undvika haverier.
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C.4 Internationella svetsstandarder (1 tim)
Mal: Ha grundkunskaper om det harmoniserade systemet
med internationella standarder.

Omfattning:
o CEN:s och ISO:s roller och verksamheter samt
forhéllande till nationella standardiseringsorgan.

o Standarder for svetsutrustning och tillsatsmaterial for
svetsning.

« Standarder for svetsningens utforande

o Produktstandarder som innehaller svetskrav

« Standarder for kvalitet och tillsyn vid svetsning
Forvintat resultat:

1. Ange de viktigaste internationella, europeiska och

nationella standarderna for svetsning.

Totalt antal rekommenderade timmar for C: 7 tim



6 Moduler S, avsedda for en sarskild
svetsmetod

Moduler S: avsedda for en sarskild svetsmetod; ska

undervisas efter eller parallellt med teoretiska moduler f6r

aktuellt material.

Modul SG. Kompletterande teoretisk utbildning
for gassvetsning (311).

SG.1 Utrustningens uppbyggnad och underhall
samt typiska parametrar (3 tim)

Mal: Kunna grunderna fér uppbyggnad av utrustning for
gassvetsning och inverkan av typiska gassvetsparametrar
pé svetsens slutliga kvalitet.

Omfattning:
« Egenskaper och forvaring av acetylen och oxygen

o Distribution av svetsgaser till verkstader

« Standarder for gassvetsutrustning

o Tryckregulatorer (SS-EN ISO 2503/SS-EN ISO 7291)
o Sikerhetsdon (SS-EN 730)

« Slangar/slangkopplingar (ISO 3821, SS-EN 560, SS-EN
561, SS-EN 1256)

o Svetsbrannare, storlekar och typer (SS-ISO 5172)
o Skotsel och underhall av utrustning

o Forbranningsprocess

o Temperaturzoner

o Lagans reglering

o Typiska svetsparametrar, val av munstycke som funktion
av svetsstorlek och svetsldge

o Tekniken fér frdn- och motsvetsning
o Kontroll for saker funktion
o Svetsdatablad (WPS) enligt SS-EN ISO 15609-2

o Diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar och mojliga
problem speciellt for gassvetsning

Forvintat resultat:

1. Kontrollera sidkerhetsétgarderna mot kraven i
standarder.

2.Beskriva grunderna for kraven pa gassvetsutrustning.

3. Kénna till tryckregulatorer, gasflaskor, svetsbrdnnare och
sidkerhetsdon.

4. Beskriva forbranningsprocessen.

5. Forklara anviandningen av tekniken for fran- och
motsvetsning.

6. Kunna bestimma och kinna till ratt munstycke och
instéllning av ratt gastryck.

7.Kénna igen korrekta svetsdatablad (WPS) och dess
anvdndning i tillverkningen.

8. Kénna till de vanligaste diskontinuiteterna och
formavvikelserna och problemen for gassvetsning och
hur man undviker dem.

SG.2 Tillsatsmaterial fér svetsning (1tim)
Mial: Ha grundldggande kunskaper om de speciella
tillsatsmaterial som anviands vid gassvetsning.

Omfattning:
o Indelning av stavar (SS-EN 12536) och gaser

o Kinna till och vilja svetsstavar for gassvetsning

Forvintat resultat:
1. Kdnna till hur man véljer en svetsstav for ett bestamt
arbete.

SG.3 Halsaoch sékerhet (1tim)
Mal: Ha grundldggande kunskaper om de sirskilda
torsiktighetsatgarderna som behovs vid gassvetsning.

Omfattning:
o Gaser

o Sonderfall av acetylen, brand i gasflaskor, hantering av
gasflaskor

o Brandvakt

o Slackningsmedel, brandbekdmpning

Forvintat resultat:
1. Kunna hur man skyddar svetsaren mot majliga risker vid
gassvetsning.

2. Kunna vad man gér om en olycka intraffar.

3.Kunna hur man férebygger brander.

Totalt antal rekommenderade timmar for SG: 5 tim

Modul SA. Kompletterande teoretisk utbildning

for MMA-svetsning (111).

SA.1 Utrustningens uppbyggnad och underhall
samt typiska parametrar (3 tim)

(MMA-svetsning heter pa svenska svetsning med belagd

elektrod. Vi har valt att behalla den engelska férkortningen

i denna text.)

Mil: Kunna grunderna fér en stromkalla for MMA-svets-
ning och inverkan av typiska MMA-svetsparametrar pd
svetsens slutliga kvalitet.

Omfattning:
o Vixelstrom och likstrom

o Studium av ljusbagen och dess karakteristik

o Vixelstromstransformatorn: lindningar, kérna,
temperaturstegring och reglering

o Primir- och sekundérkretsar, sakring av nitet

o Forhallandet bagspanning/svetsstrom, stromkalle-
karakteristik

o Reglering av svetsstrommen, instrument som ska
anvindas och validering av matinstrument

o Stromkallor for svetsning med likstrom
 Hjilpmedel for taindning av ljusbagen

« Anordningar for aterledning, kablar och elektrodhallare
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 Underhill av utrustning: kablars och anslutningars
tillstand, kontaktytors och komponenters renhet

o Kontroll for saker funktion

o Typiska svetsparametrar och val av elektrodtyp och
dimension

o Diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar speciellt for
MMA-svetsning

Forvintat resultat:
1. Beskriva grunderna for en strombkalla for MMA-
svetsning.

2.Kanna till transformator, elektrodhallare, aterledare,
aterledarklamma.

3. Kénna till tomgangsspanning, vaxelstrom, likstrom,
polaritet.

4. Kénna till de vanligaste diskontinuiteterna och form-
avvikelserna for MMA-svetsning och hur man undviker
dem.

5.Kénna till hur man véljer rétt typ och diameter for en
belagd elektrod.

6. Kénna till de viktigaste siakerhetskraven for MMA-
svetsning.

SA.2 Belagda elektroder (1tim)
Mal: Ha grundlaggande kunskaper om belagda elektroder.

Omfattning:
+ Indelning av belagda elektroder enligt tillimpliga
standarder

 Anviandning av olika typer av belagda elektroder

Forvintat resultat:
1. Kunna kontrollera det ritta valet av en belagd elektrod
for ett bestamt arbete (t.ex. enligt tillimplig WPS).

SA.3 Halsaoch sékerhet (1tim)

Mal: Ha grundlaggande kunskaper om de sérskilda
forsiktighetsatgarderna som behovs vid MMA-svetsning.

Omfattning:
o Skydd vid slaggning

o Svetsrok

o Elsdkerhet (tomgangsspanning (OCV), etc.)

Forvintat resultat:
1. Kunna hur man skyddar svetsaren mot majliga risker vid
MMA-svetsning.

Totalt antal reckommenderade timmar for SA: 5 tim

Modul SM: Kompletterande teoretisk utbildning

for MIG/MAG-svetsning (13).

SM.1 Utrustningens uppbyggnad och underhall
(3tim)

Mal: Kunna grunderna for en stromkélla for MIG/MAG-
svetsning.
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Omfattning:
o Vixelstromstransformatorn: lindningar, kérna,
temperaturstegring och styrning

o Stromkallor for MIG/MAG-svetsning (likstrom)
o Primir- och sekundérkretsar, sakring av nitet

o Reglering av svetsstrommen, instrument som ska
anvindas och validering av matinstrument

« Anordning for jordning, kablar, svetspistoler

o Underhill av utrustning: kablars och kopplingars
tillstand, kontaktytors och komponenters renhet,
gastillforsel och kontroll av denna

o Tradmatarverket och dess rétta funktion

« Kontroll for saker funktion

o Val av typ av trdd- eller rorelektrod och dimension

Forvintat resultat:
1. Beskriva grunderna for en strombkalla for MIG/MAG-
svetsning.

2. Kénna till likriktare, pistol, aterledare och
aterledarklamma.

3.Forklara hur svetsstrommen regleras.

4. Kénna till de viktigaste sédkerhetskraven vid MIG/MAG-
svetsning.

5.Kdnna till hur man véljer rétt typ och diameter f6r en
trad- eller rorelektrod.

SM.2 Tillsatsmaterial fér svetsning (1tim)
Mal: Ha grundlaggande kunskaper om de tillsatsmaterial
som anvéands vid MIG/MAG-svetsning.

Omfattning:
o Indelning av tillsatsmaterial for svetsning (trad- och
rorelektroder och skyddsgaser)

o Tradelektroders kemiska sammansattning

« Anvindning av olika typer och dimensioner av trad- och
rorelektroder

o Val av skyddsgaser

Forvintat resultat:

1. Kunna kontrollera det ritta valet av tillsatsmaterial for
svetsning for ett bestdmt arbete (t.ex. enligt tillimplig
WPS).

SM.3 Halsa och sékerhet (1tim)

Mal: Ha grundldggande kunskaper om de sirskilda
sidkerhetsatgarderna som behévs vid MIG/MAG-svetsning.

Omfattning:
o Svetsrok

o Ultraviolett stralning

Forvintat resultat:
1. Kunna hur man skyddar svetsaren mot mojliga risker vid
MIG/MAG-svetsning.



SM.4 Svetsningsegenskaper och typiska
parametrar fér MIG/MAG-svetsning (2 tim)

Mal: Kunna de olika formerna for materialovergéang och
inverkan pa svetsens slutliga kvalitet.

Omfattning:
« Kortbage, spraybége, globulir bage, etc.

o Typiska svetsparametrar som t.ex. avstandet kontaktror/
arbetsstycke, svetshastighet, gasflode, etc.

« Diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar speciellt
for MIG/MAG-svetsning (t.ex. bindfel vid svetsning med
tradelektrod)

o Pistolvinkel och teknik (fransvets och motsvets)

« Anvindning av sd kallad synergisk utrustning

Forvintat resultat:
1. Beskriva de olika typerna av materialovergang.

2. Kénna till vilken typ en stromkalla ar.

3. Kénna till de vanligaste diskontinuiteterna och
formavvikelserna for MIG/MAG-svetsning och hur man
undviker dem.

4. Kénna till skillnaden mellan fransvets och motsvets.

5. Stélla in och kontrollera parametrarna (t.ex. enligt
svetsdatabladet).

Totalt antal rekommenderade timmar for SM: 7 tim

Modul ST: Kompletterande teoretisk utbildning

for TIG-svetsning (141).

ST.1 Utrustningens uppbyggnad och underhall
(3tim)

Mal: Kunna grunderna for en stromkalla f6r TIG-svetsning

och inverkan av typiska TIG-svetsparametrar pa svetsens

slutliga kvalitet.

Omfattning:
o Vixelstromstransformatorn: lindningar, kérna,
temperaturstegring och styrning

o Primir- och sekundirkretsar, sakring av nitet

o Reglering av svetsstrommen, instrument som ska
anvédndas och validering av méatinstrument

o Likriktare
« Hjilpmedel for att tdinda bagen
o Anordningar for aterledning, kablar, svetspistoler

o Underhéll av utrustning: kablars och kopplingars
tillstand, kontaktytors och komponenters renhet,
gastillforsel och kontroll av denna

o Kontroll for saker funktion
« Slipning av TIG-elektroder

o Diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar speciellt for
TIG-svetsning

Forvintat resultat:
1. Beskriva grunderna fér en stromkalla for TIG-svetsning.

2. Kénna till transformator, brannare, aterledare och HF-
generator for tindspanning.

3.Kénna till tomgéngsspanning (OVC), véxelstrom,
likstrom och hogfrekvens.

4. Beskriva hur man slipar en TIG-elektrod.

5.Kénna till de vanligaste diskontinuiteterna och
formavvikelserna for TIG-svetsning.

ST.2 TIG-elektroder och tillsatsmaterial fér
svetsning (1tim)

Mal: Ha grundlaggande kunskaper om TIG-elektroder och

de speciella tillsatsmaterial som anvédnds vid

TIG-svetsning.

Omfattning:
o Indelning av TIG-elektroder (SS-ISO 6848)

o Indelning av svetsstavar eller tradar som anvands vid
TIG-svetsning

« Indelning av skyddsgaser och rotgaser (ISO 14175/EN
439)

o Dimensioner pé stavar eller trdd som anvinds

Forvintat resultat:

1. Kunna kontrollera det ratta valet av TIG-elektrod,
svetsstav eller trad och skyddsgas for ett bestaimt arbete
(t.ex. enligt tillamplig WPS).

ST.3 Halsaochsékerhet (1tim)

Mal: Ha grundlaggande kunskaper om de sirskilda
sidkerhetsatgarderna som behévs vid TIG-svetsning.

Omfattning:
o Slipning och hantering av TIG-elektroder

« Rittanvindning av rotgaser

Forvintat resultat:
1. Kunna hur man skyddar svetsaren mot majliga risker vid
TIG-svetsning.

Totalt antal rekommenderade timmar for ST: 5 tim
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7 Moduler P, avsedda for ett sarskilt
material

Moduler P: avsedda for ett sdrskilt material; ska undervisas

efter eller parallellt med teoretiska modulerna om den

sokta kvalificeringen géller rostfritt stal eller aluminium.

Modul PSS: Kompletterande teoretisk
utbildning for rostfritt stal

PSS.1 Grunderna om rostfritt stal, svetsmetoder
och hélsosynpunkter (2 tim)

Mal: Kunna grunderna om rostfritt stal, lampliga svets-
metoder och hilsosynpunkter avseende svetsning av
rostfritt stal.

Omfattning:
o Definition av rostfritt stal

o Identifiering av rostfritt stal
o Skyddande oxidskikt
o Svetsmetoder

« Jamf6relse mellan rostfritt stal och olegerat stal och
aluminiumlegeringar

o Typer av rostfritt stdl och deras egenskaper: austenitiska,
ferritiska, martensitiska, duplexa (austenit-ferritiska)

« Halsosynpunkter vid svetsning av rostfritt stal,
legeringsdmnen i rostfritt stal och deras inverkan pa
hilsan

o Sitt att forebygga hilsorisker vid svetsning av rostfritt
stal, andningszon, friskluftsmask, hygien

o Forsiktighetsatgarder vid skdrning

Forvintat resultat:
1. Definition av rostfritt stal och kort forklaring av
skyddande oxidskikt.

2. Forsta skillnaden mellan att svetsa rostfritt stél, olegerat
stal och aluminiumlegeringar.

3.Kénna till typerna av rostfritt stal och deras egenskaper:
austenitiska, ferritiska, martensitiska, duplexa (austenit-
ferritiska).

4. Ge exempel pa vanliga svetsmetoder for rostfritt stal.

5.Kénna till satt att forebygga hélsorisker vid svetsning av
rostfritt stal.

PSS.2Svetsbarhet, svetsférband och

formférandringar av rostfritt stal (2 tim)
Mal: Kunna den teoretiska grunden for svetsning av
rostfritt stal, de vanliga svetsférbanden och hur man
foérebygger formforandringar.

Omfattning:
« Svetsforband for rostfritt stal

o Metoder for fogberedning av rostfritt stal

o Svetsbarhet for rostfritt stél, strackenergi och
mellanstrangstemperatur.

18 Svetskommissionen 2015

o Inverkan av kemisk sammansittning, temperatur och
varmetillforsel.

« Svetsning av olika metaller och kompoundplat (rostfritt
stél-olegerat stal) och kontroll av uppsmaltning

o Formforidndringar orsakade av svetsning av rostfritt stal
och skillnaden jaimfort med olegerat stal

« Hantering av rostfritt stal i verkstaden och anvandning
av verktyg for rostfritt stal

Forvintat resultat:
1. Ange de vanligen anvinda svetsférbanden och
metoderna for fogberedning av rostfritt stal.

2. Kénna till betydelsen av att styra strackenergi och
mellanstrangstemperatur.

3. Ange inverkan av legeringsimnen pa svetsegenskaper.

4. Kéanna till inverkan av strackenergi pa
materialegenskaper.

5.Beskriva satt for svetsning av olika material och
kompoundplat.

6. Kénna till satt att begransa formforandring hos rostfritt
stal orsakad av svetsning.

7.Kénna till hur man styr uppsmaltning.

PSS.3 Tillsatsmaterial fér svetsning av rostfritt stal
(2tim)

Mal: Kénna till grunderna for tillsatsmaterial for svetsning

och rotskyddsgas.

Omfattning:
o Tillsatsmaterial for svetsning (tillsatsmaterial och
skyddsgaser) lampliga for rostfritt stal, standarder

o Oxygeninnehall (ppm) i rotskyddsgas, olika krav for
olika typer av rostfritt stal

o Besluta om krévd rotskyddsgas, gasers tithet jamfort
med luftens tithet

o Utrustning for rotskyddsgas

Forvintat resultat:
1. Kdnna till de viktigaste typerna och indelningen av
tillsatsmaterial for svetsning av rostfritt stal.

2. Forstd hur man arbetar med standarder och tillverkarnas
rekommendationer.

3.Besluta om och méta kréavd rotskyddsgas.
4. Kéanna till utrustning for rotskyddsgas.

PSS.4 Korrosion och behandling efter svetsning
(2tim)

Mal: Kdnna till grunderna fér korrosion och behandling

efter svetsning av rostfritt stal.

Omfattning:
o Anvindning av skyddsatgarder

o Korrosionstyper i rostfritt stal (punktfritning,
interkristallin korrosion, spaltkorrosion)



o Inverkan pa korrosion av rostfritt stal orsakad av
svetsning och miljo

o Behandling efter svetsning: betning, blastring, borstning
och slipning

o Varmebehandling efter svetsning: austenitiska, ferritiska,
martensitiska, austenit-ferritiska (duplexa)

Forvintat resultat:
1. Ange korrosionstyperna i rostfritt stl.

2. Kénna till svetsningens nyckelroll for rostfritt stals
korrosion.

3. Beskriva behandling efter svetsning: betning, blastring,
borstning och slipning.

4. Kort forklara efterfoljande virmebehandling av rostfritt
stal.

Totalt antal rekommenderade timmar for PSS: 8 tim

Modul PAL: Kompletterande teoretisk utbildning
for aluminium.

PAL.1 Grunderna om aluminium, svetsmetoder och
hélsosynpunkter (2 tim)

Mal: Kunna grunderna om aluminium och dess legeringar,
svetsmetoder och hdlsosynpunkter avseende svetsning
avaluminium och dess legeringar.

Omfattning:
o Typer avaluminium och dess legeringar och deras
egenskaper och indelning

o Aluminium och dess legeringars egenskaper jamfort med
olegerat stal och rostfritt stal

o Ar skyddande oxidskikt en férdel for svetsning?
o Svetsmetoder for aluminium och dess legeringar

 Halsosynpunkter vid svetsning av aluminium och dess
legeringar och deras inverkan pa hélsan

o Sitt att forebygga hilsorisker vid svetsning och
fogberedning av aluminium och dess legeringar,
andningszon, friskluftsmask, hygien

Forvintat resultat:
1. Kort forklara det skyddande oxidskiktet.

2. Kénna till typerna av aluminium och dess legeringar och
deras egenskaper och indelning.

3. Forsta skillnaden mellan att svetsa aluminium och dess
legeringar och att svetsa olegerat stal och rostfritt stal.

4. Ge exempel pa vanliga svetsmetoder f6r aluminium och
dess legeringar.

5.Kénna till satt att forebygga halsorisker vid svetsning och
fogberedning av aluminium och dess legeringar.

PAL.2 Svetsbarhet och svetsteknik (2 tim)

Mal: Kunna den teoretiska grunden for svetsning av
aluminium och dess legeringar och allméant anvand
svetsteknik. Kénna till svetsdiskontinuiteter som ar typiska
tor svetsning av aluminium och dess legeringar.

Omfattning:
o Aluminium och dess legeringars svetsbarhet,
strackenergi, forhojd arbetstemperatur

o Behandling efter svetsning
« Svetsteknik: TIG- och MIG-svetsning
o Hantering av aluminium och dess legeringar i verkstaden

« Oversikt 6ver speciella diskontinuiteter och deras
orsaker (porer, varmsprickor, bindfel)

Forvintat resultat:

1. Ange det viktigaste om aluminium och dess legeringars
svetsbarhet, strackenergi, forhojd arbetstemperatur,
efterféljande virmebehandling.

2. Kénna till svetsteknik: TIG- och MIG-svetsning.

3.Beskriva den rétta hanteringen av aluminium och dess
legeringar i verkstaden.

4. Kéanna till hur man undviker de diskontinuiteter som ar
typiska for aluminium och dess legeringar.

PAL.3 Tillsatsmaterial fér svetsning av aluminium
och dess legeringar (2 tim)

Mal: Kunna grunderna for att vélja tillsatsmaterial

och skyddsgaser for svetsning av aluminium och dess
legeringar.

Omfattning:

o Tillsatsmaterial for aluminium och dess
legeringar, standarder, rekommendationer fran
tillsatsmaterialtillverkarna

o Skyddsgaser for svetsning av aluminium och dess
legeringar, standarder, rekommendationer fran
tillsatsmaterialtillverkarna

« Hantering av tillsatsmaterial fér svetsning

o Val av tillsatsmaterial grundat pa kravda egenskaper for
svetsen (hallfasthet, svetsbarhet, korrosionsegenskaper
och limplighet fér anodisering)

Forvintat resultat:
1. Kdnna till de viktigaste typerna och indelningen av
tillsatsmaterial for aluminium och dess legeringar.

2. Forstd hur man anvander standarder.

3.Kdnna till typerna av tillsatsmaterial med hansyn till
kravda egenskaper.
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PAL.4 Svetsférband och formféréndringar
ialuminium och dess legeringar (2 tim)
Mal: Kinna till olika typer av svetsférband och
formférandringar orsakade av svetsning.

Omfattning:
o Svetsforband fér aluminium och dess legeringar

o Metoder for fogberedning av aluminium och dess
legeringar
 Rengoring fore svetsning

o Formforindring orsakad av svetsning av aluminium
och dess legeringar jamfort med stal

Forvintat resultat:

1. Ange de vanligen anvinda svetsférbanden och
metoderna for fogberedning av aluminium och dess
legeringar.

2. Kénna till satt att begrédnsa formforandring hos
aluminium och dess legeringar orsakad av svetsning.

Totalt antal rekommenderade timmar for PAL: 8 tim
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8 Praktiska évningar och prov

8.1 Allmént

Dessa riktlinjer géller huvudsakligen for ferritiska stal
(grupperna 1, 2, 3 och 11 enligt CEN ISO TR 15608) och
— dér det ar lampligt - rostfritt stal (grupperna 8 och 10
enligt CEN ISO TR 15608) och kan anvdndas som grund
for andra material tills motsvarande riktlinjer finns.
Tillampningen av detta program pa andra material 4n de
som ingar i 6vningarna kan kréva mindre d4ndringar av
arbetsstyckena och / eller ligena som ska svetsas. Sadana
andringar kraver i princip godkdnnande av ANB.

8.2 Svetssimuleringssystem

Det finns manga intelligenta datorstédda svetssimu-
leringssystem tillgdngliga. Om ett svetssimuleringssystem
passar att anvandas for 6vningspass i svetsning med en

viss svetsmetod méste det forst godkdnnas av ANB. Om
svetssimuleringssystemet dr godkédnt kan ATB besluta att
anvinda det. Det rekommenderade antalet 6vningstimmar
beror pa systemet och kan vara olika fér olika system.
Beslut om omfattning av anvindningen gors av ATB och
den maste godkdnnas av ANB.

8.3 Alla moduler
I alla moduler giller féljande forvintade resultat:
1. Sétt ihop och héftsvetsa forbandet.

2.Vidta nédvandiga forsiktighetsatgérder for att undvika
formforandringar fore, under och efter svetsning.

3. Folj svetssymbolerna och (p)WPS (avsedd for den
foreslagna svetsen).

4. Svetsa sikert enligt (p)WPS (eller svetsinstruktion).

5.Vilj lamplig typ av tillsatsmaterial och den 6nskade
dimensionen enligt (p) WPS (eller svetsinstruktion).



9 Metod 111 (MMA-svetsning) for ferritiska
och rostfria stal

9.1 ModulE1

Mal: Skaffa sig grundldggande praktisk fardighet i metod
111 (MMA-svetsning) och kunna svetsa kélsvetsar i plat i
svetsldgena PA, PB, PF och PG.

Omfattning: Se tabell E 1.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna dr omkring 90 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for iandamalet.

2.Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda kélsvetsar i olika typer av férband i plét
enligt tabell E 1 i enstrings- och flerstrangsteknik.

4. Gas- och/eller plasmaskdra i tjockleksomrédet 3-15 mm
(provas inte).

5. Synassitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgarder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

9.2 ModulE2

Mal: Att skaffa sig praktisk fardighet i metod 111
(MMA-svetsning) och kunna svetsa kilsvetsar i plat
i svetsldge PD och ror i svetslagen PB, PD och PH.

Omfattning: Se tabell E 2.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna dr omkring 50 timmar.

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):

1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for iandamalet.

2. Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda kalsvetsar i olika typer av forband
mellan ror och plat enligt tabell E 2 i enstréngs- och
flerstrangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

9.3 ModulE3

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 111 (MMA-
svetsning) och kunna svetsa enkelsidiga och dubbelsidiga
stumsvetsar i svetsligen PA och PC med och utan mejsling
och slipning.

Omfattning: Se tabell E 3.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 75 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for &ndamalet.

2.Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.
3. Svetsa fullgoda kil- och stumsvetsar i olika typer

av forband i plat enligt tabell E 3 i enstrings- och
flerstrangsteknik.

4. Slipa och/eller mejsla (provas inte).

5.Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga dtgarder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

9.4 ModulE 4

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 111
(MMA-svetsning) och kunna svetsa kélsvetsar i horn-
torband i svetslage PE, stumsvetsar i T-forband i svetsldgen
PB och PE enkel- och dubbelsidiga svetsar i svetslage PF
och enkelsidiga stumsvetsar i plat i svetslage PE.

Omfattning: Se tabell E 4.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 75 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkallan att passa for andamalet.

2.Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.
3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i olika typer av forband i plat
enligt tabell E 4 i enstrdngs- och flerstrangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

9.5 ModulE5

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 111
(MMA-svetsning) och kunna svetsa enkelsidiga
stumsvetsar i ror i svetsldgen PA, PC och PH.

Omfattning: Se tabell E 5.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 75 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for &ndamalet.

2. Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda enkelsidiga stumsvetsar i olika typer
av forband i rér enligt tabell E5 i enstriangs- och
flerstrangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.
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9.6 ModulE6

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 111
(MMA-svetsning) och kunna svetsa enkelsidiga
stumsvetsar i ror i svetsldgen PH och H-L045.

Omfattning: Se tabell E 6.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 75 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover (8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.

2. Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda enkelsidiga stumsvetsar i olika typer
av forband i ror enligt tabell E 6 i enstréngs- och fler-
strangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.
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9.7 Ovnings- och provstycken fér MMA-svetsning av stal.

El Praktisk dvning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 111
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Inledning Bade rutil- och basiska
elektroder ska anvandas
ibade enstrangs- och
flerstrangssvetsning.

2 Pasvets pa plat Obegransad PA/PF/PC

Kalsvets, T-forband | t>3 PA

4 Kélsvets, T-forband | t>3 PB Svetsning runt hérnet

5 Kalsvets, T-forband | t>3 PF

6 Kalsvets, t>3 PB

hoérnférband -
7 Kalsvets, T-forband | t>8 PB Svetsning runt hornet
8 Kalsvets, T-forband | t>3 PG

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
1 Kalsvets, T-forband | t>3 PB Bade rutil- och basiska

elektroder ska anvandas
ibade enstrangs-och
flerstrangssvetsning.

2 Kalsvets, T-forband | t>8 PF
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E2

Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 111
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]

1 Inledning Bade rutil- och basiska
elektroder ska anvandasi
bade enstrangs- och fler-
strangssvetsning.

2 Kalsvets, T-forband | t>8 PD Svetsning runt hérnet

3 Kalsvets, rortillplat | t>3,D=40 PB

4 Kalsvets, rortillplat | t>3,D>150 PH*

5 Kalsvets, rortillplat | t>3,40<D=<80 PH*

6 Kalsvets, rortillplat | t>3,D=40 PD

*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for rér andrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]

1 Kélsvets, rortillplat | t>3,D=40 PD

2 Kalsvets, rortillplat | t>3,D=40 PH*

For examinering med provobjekt anvand provobjektet for kalnivan och prov 1 ovan. For provobjekt se del Il av dessa riktlinjer.
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E3 Praktisk dvning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 111
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
Inledning
2 Slipning, Valfri
gasmejsling och
bagmejsling
3 Stumsvets t>8 PA bs med slipning
eller mejsling
4 Stumsvets t>3 PA bs utan slipning
eller mejsling
5 Stumsvets t>3 PA ssnb
6 Stumsvets t>3 pPC [ ssnb

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage | Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>3 PA ssnb

2 Stumsvets t>3 PC [ ssnb
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svetsidubbel halv
V-fog

E4 Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 111
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge | Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Inledning
2 Kalsvets, t>8 PF
hoérnférband
3 T-forband med t>8 PF
svets idubbel halv
V-fog
4 Stumsvets t>3 PE ssnb
5 Stumsvets t>8 PF bs med slipning eller mejsling
6 Stumsvets t>3 PF ssnb
7 T-férband med t>8 PB

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]

1 Stumsvets t>3 PE ssnb

2 Stumsvets t>3 PF ssnb

For examinering med provobjekt anvand provobjektet for platnivan och prov 1 ovan. For provobijekt se del Il av dessa riktlinjer.
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E5 Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 111
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
Inledning
2 Stumsvets t>3,D=100 PA ssnb
T
3 Stumsvets t>3,0=100 PC ssnb
4 Stumsvets t>3,40=<D<80 PC ssnb
5 Stumsvets t>3,D=100 PH* ssnb
6 Stumsvets t>3,40=<D=<80 PH* ssnb
7 Stumsvets t>3,40<D=<8&0 PH* Fullstandig
genomsvetsning
*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror andrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>3,D=40 PC ssnb

2 Stumsvets t>3,0=40 PH* ssnb
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E6 Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 111
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Inledning
2 Ror mot plat t>3,40<D=<80 PH* Fritt val av fogberedning;
fullstandig genom-
svetsnin
3 Avstickare, stum- t>3,D=40 H-LO45 . D = utvandig ror-diameter
svets (utanpastallt d =utvandig diameter
grenror) grenror=0,5*D
4 Stumsvets t=5,0=100 H-LO45 . ssnb
i |
i ..|
5 Stumsvets t>3,40=<D=<80 H-L0O45 alie ssnb
i /
i ..|
6 Ror till rorflans t>3,40=<D=<80 H-LO45
*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror andrats till svetslédge PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Stumsvets t>3,40=<D=<80 H-LO45 e ssnb
i J
i, ] Fl
2 Stumsvets t>3,0=100 H-LO45 . ssnb

For examinering med provobjekt anvand provobjektet for rornivan och prov 1 ovan. For provobjekt se del Il av dessa riktlinjer.
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10 Metodernal35,136 och138 (MAG-

svetsning) for ferritiska och rosttfria stal
Modul M omfattar normalt svetsmetoderna 135, 136 och
138. I vissa fall kan 6vning och examinering begrinsas till
antingen metod 135 eller 136 och 138.

10.1 ModuiM1

Mal: Skaffa sig grundldggande praktisk erfarenhet i MAG-
svetsmetoderna (135, 136 och 138) och kunna svetsa
kalsvetsar i plat i svetsldgena PA, PB, PD, PF och PG.

Omfattning: Se tabell M 1.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna dr omkring 90 timmar.

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):

1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.
2. Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda kalsvetsar i olika typer av férband enligt
tabell M 1 i enstrangs- och flerstrangsteknik.

4. Gasskira i tjockleksomréidet 3-15 mm (provas inte).
5. Synassitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgarder

baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

10.2 ModulM2

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i MAG-svetsmetod-
erna (135, 136 och 138) och kunna svetsa kalsvetsar i ror till
plat-forband i svetsldgena PB, PH och PE.

Omfattning: Se tabell M 2.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna dr omkring 90 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.

2. Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.
3. Svetsa fullgoda kalsvetsar i olika typer av forband

mellan ror och plat enligt tabell M 2 i enstréngs- och
flerstrangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

10.3 ModulM 3

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i MAG-svetsmetod-
erna (135 och 136) och kunna svetsa stumsvetsar i plat i
svetslagen PA, PC och PG med och utan mejsling.

Omfattning: Se tabell M 3.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 75 timmar.

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (utover 8.3):

1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.
2. Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.

3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i olika typer av forband
enligt tabell M 3 i enstrings- och flerstrangsteknik.

4. Slipa och/eller mejsla (provas inte).

5.Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga dtgarder

baserat pa resultatet av syningen och hantera problem

inom sin kontroll.

10.4 ModulM4

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i MAG-svets-
metoderna (135 och 136) och kunna svetsa enkelsidiga
stumsvetsar i plat i svetsldgen PB, PD, PE och PE

Omfattning: Se tabell M 4.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 75 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkallan att passa for indamalet.

2.Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.
3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i olika typer av forband i plat
enligt tabell M 4 i enstrangs- och flerstrangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

10.5 Modul M5

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i MAG-
svetsmetoderna 135, 136 och 138 och kunna svetsa
enkelsidiga stumsvetsar i ror i svetslagen PA, PC och PH.

Omfattning: Se tabell M 5.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 75 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover (8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for indamalet.

2.Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.

3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i olika typer av forband
enligt tabell M5 i enstrangs- och flerstrangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

10.6 ModulM 6

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i MAG-
svetsmetoderna (135, 136 och 138) och kunna svetsa
enkelsidiga stumsvetsar i ror i svetslige H-L045.
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Omfattning: Se tabell M 6.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna dr omkring 50 timmar.

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):

1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for iandamalet.

2.Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i olika typer av férband
enligt tabell M 6 i enstrangs- och flerstrangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.
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10.7 Ovnings- och provstycken fér MAG-svetsning av stal.

M1

Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr

Metod 135,136 och 138

Typ av svets

Rekommenderad
plattjocklek/
diameter [mm]

Svetsldge

Skiss

Anmarkningar

Inledning

Overallt dar det

ar mojligt (136)

ska bade rutil-och
basiska elektroder
anvandas ibade
enstrangs- och fler-
stréngssvetsning.

Pasvets pa plat

Obegransad

PA/PF/PG

Metod 135

Kélsvets, T-férband

t>1

PA

Metod 135-D
en strang
(D =kortbage)

Kalsvets, T-forband

t>1

PB

Metod 135-D
enstrang.
Svetsning runt
hornet.

Kalsvets, T-férband

t>1

PG

Metod 135-D
enstrang

Kalsvets,
hornforband

t>1

PG

Metod 135-D
enstrang.
Fullstandig
genomsvetsning
kravs inte.

Kalsvets, T-forband

t>8

PB

Metoderna 135,136
och 138. Svetsning
runt hérnet.

Kalsvets, T-forband

t>8

PF

Metoderna 135,136
och138

Kalsvets, T-forband

t>8

PD

Metoderna 135,136
och 138. Svetsning
runt hornet.
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Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]

1 Kélsvets, T-forband | t>1 PB Metod 135-D
en strang
2 Kalsvets, T-forband | t>8 PB Metod 136

Flerstrangssvetsning

3 Kalsvets, T-forband | t>1 PF Metod 135-D
enstrang
4 Kalsvets, T-forband | t>8 PF Metod 136

Flerstrangssvetsning
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M2

Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 135,136 och 138
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Inledning Overallt dar det
ar mojligt (136)
skabade rutil- och
basiska elektroder
anvandas i bade
enstrangs- och fler-
stréangssvetsning
2 Kalsvets, ror till plat | t>3,D =40 PB Metod 135
3 Kalsvets, ror till plat | t>3,D =40 PH* Metoder 135,136
och138
4 Kalsvets, rortillplat | t>3,D=40 PD Metoder 135,136
och138
5 Kalsvets, rortillplat | t>3,D=40 PD Horisontell plat. Ror

i lutning omkring
60°.

*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror &ndrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]

1 Kalsvets, rortillplat | t>3,D=40 PD Metod 135

2 Kalsvets, ror tillplat | t>3,D =40 PD Metod 136

3 Kalsvets, ror tillplat | t>3,D =40 PH* Metod 135

4 Kalsvets, rortillplat | t>3,D=40 PH* Metod 136

Forexaminering med provobjekt anvand provobjektet for kalnivan och prov 1 och 2 ovan. For provobjekt se del Il av dessa riktlinjer
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M3 Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 135 och 136
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
Inledning
2 Stumsvets t>1 PA Metod 135ssnb
135-D for rotstrang
3 Stumsvets t>1 PG Metod 135 ss nb
135-D for rotstrang
4 Stumsvets t>8 PA Metod 135 ss nb och metod
136 bs med slipning eller
mejsling eller metod 136 ss
nb och metod 136 bs med
slipning eller mejsling
5 Stumsvets t>5 PC [ Metoderna 135 och 136!
ssnb

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av of ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]

1 Stumsvets t>1 PA Metod 135ssnb

135-D for rotstrang

2 Stumsvets t>8 PA Metod 136!ss nb

3 Stumsvets t>1 pPC [ Metod 135ss nb
135-D for rotstrang

4 Stumsvets t>8 pPC [ Metod 136'ss nb

LFor flussfyllda rorelektroder tillats svetsning fran en sida, svetsning med rotstod, alternativt kan rotstrangen svetsas med
metallpulverfylld rérelektrod (138).

ANM: For grupp 8 och 10 tillats svetsning fran bada sidor, mejsling eller slipning av svets i roten.
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M4 Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 135 och 136
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
Inledning
2 Stumsvets t>1 PE Metod 135ssnb
135-D for rotstrang
3 Stumsvets t>5 PE Metod 136! ss nb
4 Stumsvets t>8 PF Metod 135 ss nb och metod
136 bs med slipning eller
mejsling eller metod 136'ss
nb och metod 136 bs med
slipning eller mejsling
5 T-férband med t>5 PB Metoderna 135 o0ch 136 bs
svetsihalv V-fog med slipning eller mejsling
6 T-férband med t>5 PD Metoderna 135 och 136!
svetsihalv V-fog ssnb
7 T-forband med t>5 PF Metoderna 135 och 136!
svetsihalv V-fog ssnb

Svetsning av provst

ycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Stumsvets t>1 PF Metod 135ssnb
135-D for rotstrang
2 Stumsvets t>8 PF Metod 136! ss nb
3 Stumsvets t>1 PE Metod 135ss nb
135-D for rotstrang
4 Stumsvets t>8 PE Metod 136! ss nb

AN RFIeng B SAGYaRIgd anand

ruqbisitetfor platnivan geh prov Looh dovan For provobiekt se delll v dessa riktlinjer

!Rotstrangen kan svetsas med metallpulverfylld rorelektrod (138)
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M5 Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 135,136 och 138
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
Inledning
2 Stumsvets t>3,D=100 PA Metoderna 135,136 och
' 138,ssnb
3 Stumsvets t>3,0=100 PH* Metoderna 135,136 och
' 138,ssnb
4 Stumsvets t>3,D=100 PC Metoderna 135, 136! och
' 138,ssnb
*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror andrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av of ISO 9606; bara visuell kontroll kréavs
Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Stumsvets t>3,0=100 PC Metod 135 ss nb
2 Stumsvets t>3,D=100 PC Metod 136 ss nb
3 Stumsvets t>3,D=100 PH* Metod 135ss nb
4 Stumsvets t>3,0=100 PH* Metod 136! ss nb

'Rotstrangen kan svetsas med metallpulverfylld rorelektrod (138).
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svets (utanpastallt
grenror)

M6 Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 135,136 och 138
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
Inledning
2 Stumsvets t>3,0=100 H-LO45 . Metoderna 135,136 och
138,ssnb
i |
i ] d
3 Avstickare, stum- D=40,t>3 H-LO45 g Metoderna 135,136 och

138,

D =utvandig rordiameter
d =utvandig diameter
grenror=0,5*D

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Stumsvets t>3,D=100 H-LO45 T Metod 135 ss nb
i |
i ] d
2 Stumsvets t>3,D=100 H-LO45 . Metod 136! ss nb

For examinering med provobjekt anvand provobjektet for rérnivan och prov 1 och 2 ovan. For provobjekt se del Il av dessa riktlinjer

!Rotstrangen kan svetsas med metallpulverfylld rérelektrod (138).
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11 Metod 131 (MIG-svetsning) for aluminium
och aluminiumlegeringar

11.1 Modul MAI.1

Mal:

Skaffa sig grundldggande erfarenhet i MIG-svetsning (131)
och kunna svetsa kélsvetsar i plat i svetsldgena PA, PB, PF
och PG.

Omfattning: Se tabell MAL1.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna dr omkring 75 timmar (nedsatt tid, erfarenhet
forutsatt).

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for iandamalet.

2. Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda kélsvetsar i olika typer av férband i plét
enligt tabell MAI1 i enstrangs- och flerstrangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

11.2 Modul MAIL.2

Mal:

Skaffa sig erfarenhet i MIG-svetsning (131) och kunna
svetsa kilsvetsar i plat i svetslage PD och i ror i svetslagen
PB, PH och PD.

Omfattning: Se tabell MAL2.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna dr omkring 75 timmar (nedsatt tid, erfarenhet
forutsatt).

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for iandamalet.

2. Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.
3. Svetsa fullgoda kélsvetsar i olika typer av férband enligt
tabell MAI.2 i enstrangs- och flerstrangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

11.3 Modul MAL.3

Mal:

Skaffa sig erfarenhet i MIG-svetsning (131) och

kunna svetsa enkelsidiga stumsvetsar med rotstdd och
dubbelsidiga stumsvetsar med spalt i plat i svetslagen PA
och PE.

Omfattning: Se tabell MAL3.
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Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna dr omkring 60 timmar (nedsatt tid, erfarenhet
forutsatt).

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.

2. Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.

3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i olika typer av forband i plat
enligt tabell MAL3 i enstrangs- och flerstrangsteknik.

4. Slipa och/eller mejsla (provas inte).

5.Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga tgarder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

11.4 Modul MAI.4

Mal:

Skaffa sig erfarenhet i MIG-svetsning (131) och kunna
svetsa enkelsidiga stumsvetsar med rotstod i plat i svets-
lagen PC och PE och dubbelsidiga stumsvetsar med spalt
iplatisvetsligen PB, PC, PD, PE och PE.

Omfattning: Se tabell MALA4.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 60 timmar (nedsatt tid,
erfarenhet forutsatt).

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for indamalet.

2.Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.

3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i olika typer av forband i plat
enligt tabell MAL 4 i enstrangs- och flerstrangsteknik.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.



11.5 Ovnings- och provstycken fér MIG-svetsning av aluminium och aluminiumlegeringar

MAI.1 Praktisk 6vning. Materialgrupper 21, 22, 23(CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 131
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
1 Inledning
2 Pasvets pa plat Obegransad PA/PF/PC enstrang
Kalsvets, T-forband | t>3 PA enstrang
4 Kalsvets, T-forband | t>3 PB enstrang
5 Kalsvets, T-forband | t>3 PG enstrang
6 Kéalsvets, t>3 PG full genomsvetsning
hoérnférband kravs inte, en strang
7 Kalsvets, T-forband | t>8 PB flera strangar, svetsning
runt hornet
8 Kalsvets, T-forband | t>8 PG enstrang
9 Kalsvets, T-forband | t>8 PF flera strangar, svetsning
runt hornet
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Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Kélsvets, T-forband | t>8 PB flera strangar

2 Kélsvets, T-forband | t>3 PF enstrang
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MAI.2

Praktisk 6vning. Materialgrupper 21, 22, 23 (CEN ISO TR 15608)

Nr

Metod 131

Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmaérkningar

plattjocklek/
diameter [mm]

1 Inledning

2 Kalsvets, T-forband | t>8 PD flera strangar, svetsning

runt hérnet

3 Kalsvets, rortillplat | t>3,D=60 PB

4 Kalsvets, ror tillplat | t>3,D>60 PH*

5 Kalsvets, rortill plat | t>3,D>60 PD

*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror andrats till svetsldge PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]

1 Kalsvets, rortillplat | t>3,D>60 PD

2 Kalsvets, rortillplat | t>3,D>60 PH*
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MAIL3 Praktisk 6vning. Materialgrupper 21, 22,23 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 131
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge | Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
Inledning
2 Stumsvets t>6 PA ssmb
3 Stumsvets t>6 PF ssmb
4 Stumsvets t>6 PA bs med slipning eller mejsling
5 Stumsvets t>6 PF bs med slipning eller mejsling

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage | Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>6 PA ssmb

2 Stumsvets t>6 PF bs med slipning eller

mejsling

Anmarkning: Vid svetsning av provstycken &r anvandning av pulsad strom forbjuden.
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MAL4 Praktisk 6vning. Materialgrupper 21, 22, 23 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 131
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]

1 Inledning Vid svetsning bs, ar
detinte nodvandigt
att svetsa baksidan
idetangivna
svetslaget

2 Stumsvets t<3 PE ssmb

3 Stumsvets t<3 PC ssmb

4 Stumsvets t>6 PE bs med slipning
eller mejsling

5 Stumsvets t>6 pPC bs med slipning
eller mejsling

6 T-forband med t>6 PB bs med slipning

svetsihalv V-fog eller mejsling

7 T-forband med t>6 PD bs med slipning

svetsihalv V-fog eller mejsling

8 T-férband med t>6 PF bs med slipning

svetsihalv V-fog

eller mejsling

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]

1 Stumsvets t<3 PC ssmb

2 Stumsvets t>6 PE bs med slipning eller

mejsling
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12  Metod 141 (TIG-svetsning)
for ferritiska och rostfria stal

12.1 Modul T1

Mal:

Skaffa sig grundldggande praktisk fardighet i metod 141
(TIG-svetsning) och kunna svetsa kilsvetsar i plat
isvetslagena PA, PB och PE.

Omfattning: Se tabell T' 1.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna dr omkring 50 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for iandamalet.

2.Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda kalsvetsar i olika forband enligt tabell T 1.

4. Gas- eller plasmaskira i tjockleksomrédet 3-15 mm
(provas inte).

5. Synassitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgarder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

12.2 Modul T2

Mal:

Att skaffa sig praktisk fardighet i metod 141 (TIG-svets-
ning) och kunna svetsa kilsvetsar i plat i svetslage PD och
ror i svetslagen PB, PD och PH.

Omfattning: Se tabell T 2.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna dr omkring 50 timmar.

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):

1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for iandamalet.
2. Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda kélsvetsar i olika typer av férband enligt
tabell T 2.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

12.3 Modul T3

Mal:

Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 141 (TIG-
svetsning) och kunna svetsa enkelsidiga stumsvetsar
iplatisvetslagen PA och PC.

Omfattning: Se tabell T 3.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna dr omkring 50 timmar.
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Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.

2. Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.
3. Svetsa fullgoda stumsvetsar enligt tabell T 3.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

12.4 Modul T4

Mal:

Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 141 (TIG-
svetsning) och kunna svetsa enkelsidiga stumsvetsar
iplatisvetsldgen PE och PE

Omfattning: Se tabell T 4.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 50 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.

2. Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.
3. Svetsa fullgoda stumsvetsar enligt tabell T 4.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

12.5 Modul T5

Mal:

Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 141 (TIG-
svetsning) och kunna svetsa enkelsidiga stumsvetsar i
ror i svetslagen PA, PC, PH och H-L045 i ganska tunna
godstjocklekar. Svetsning med inldggsmaterial (eng.
consumable insert) rekommenderas i dtminstone en
6vning (inte obligatoriskt).

Omfattning: Se tabell T 5.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 50 timmar.

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (utover 8.3):

1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.

2. Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.

3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i ror enligt tabell T5.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder

baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.



12.6 ModulT6

Mal:

Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 141 (TIG-
svetsning) och kunna svetsa enkelsidiga stumsvetsar
i svetsldgen PA, PC, PH och H-L045 i ganska tjocka
godstjocklekar.

Omfattning: Se tabell T 6.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna dr omkring 50 timmar.

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for iandamalet.

2.Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i olika typer av férband
enligt tabell T 6.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem

inom sin kontroll.
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12.7 Ovnings- och provstycken for TIG-svetsning av stal.

hornférband

T1 Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 141
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Inledning Omsmaltning av
topplagret &r inte tillaten

2 Pasvets pa plat Obegransad PA, PF,PC

3 Kalsvets, T-forband | t>1 PA

4 Kalsvets, T-forband | t>1 PB

5 Kélsvets, T-forband | t>1 PF

6 Utvandig kalsvets, | t>1 PA, PF,PC Fullt genomsvetsad svets

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Kalsvets, T-forband | t>1 PB

2 Kalsvets, T-forband | t>1 PF
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T2

Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 141
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Inledning Omsmaltning av
topplagret arinte
tillaten

2 Kalsvets, T-forband | t>1 PD

3 Kalsvets, rortillplat | t>1,40<D=<80 PB

4 Kalsvets, rortillplat | t>1,40<D<80 PD

5 Kalsvets, rortillplat | t>1,40<D<80 PH*

*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for rér andrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Kalsvets, rortillplat | t>1,40<D <80 PD

2 Kalsvets, rortillplat | t>1,40<D <80 PH*

For examinering med provobjekt anvand provobjektet for kalnivan och prov 1 ovan. For provobjekt se del Il av dessa riktlinjer
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T3

Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 141
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
Inledning
2 Stumsvets t>1 PA ssnb
3 Stumsvets t>5 PA ssnb
4 Stumsvets t>1 pPC [ ssnb
5 Stumsvets t>5 pPC [ ssnb
Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs
Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
1 Stumsvets t>1 PA ssnb
2 Stumsvets t>1 PC [ ssnb
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T4 Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 141
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar

plattjocklek [mm]

1 Inledning

4 Stumsvets t>1 PF S — ssnb

5 Stumsvets t>5 PF S — ssnb

4 Stumsvets t>1 PE | I . | ssnb

5 Stumsvets t>5 PE | I . | ssnb

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; granskad av oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmadrkningar
plattjocklek [mm]

2 Stumsvets t>1 PF ssnb

2 Stumsvets t>1 PE | ] . | ssnb

For examinering med provobjekt anvand provobjektet for platnivan och prov 2 ovan. For provobjekt se del Il av dessa riktlinjer

Svetskommissionen 2015 49



T5

Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 141
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
1 Inledning
2 Stumsvets t>1,40<D=<80 PA ssnb
T

3 Stumsvets t>1,40<D<80 PC ssnb

4 Stumsvets t>1,40<D=<80 PH* ssnb

5 Stumsvets t>1,40=<D<80 H-LO45 . ssnb

*)Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror andrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmadrkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>1,Dfrittval pPC ssnb

2 Stumsvets t>1,Dfrittval PH* ssnb
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T6

Praktisk 6vning. Materialgrupper1, 2, 3, 8,10, 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 141
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
1 Inledning
2 Stumsvets t>5,40=<D=<80 PA ssnb
T
3 Stumsvets t>5,40=<D=<80 PC ssnb
4 Stumsvets t>5,40=D=<80 PH* ssnb
5 Stumsvets t>5,40=<D=<80 H-LO45 -'- ssnb
i |

] d

6 Avstickare, stum- t>3,40<D=<80 H-L045 g D = utvandig rordiameter

svets (utanpastallt
grenror)

d =utvandig diameter
grenror=0,5%D

*)Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror andrats till svetslédge PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]
1 Stumsvets t>1, Dfrittval H-LO45 o, ssnb

For examinering med provobjekt anvand provobjektet fér rornivan och prov 1 ovan. Foér provobjekt se del Il av dessa riktlinjer
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13  Metod 141 (TIG-svetsning) for aluminium
och aluminiumlegeringar

13.1 Modul TAI.1

Mal:

Skaffa sig grundlaggande praktisk erfarenhet i metod
141 (TIG-svetsning) och kunna svetsa kalsvetsar i plat i
svetsldgena PA, PB och PE

Omfattning: Se tabell TAL1.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna dr omkring 50 timmar (nedsatt tid, erfarenhet
forutsatt).

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):

1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for iandamalet.
2. Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda kilsvetsar i olika typer av férband enligt
tabell TAL1.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

13.2 Modul TAL.2

Mal:

Skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 141 (TIG-svetsning)
och kunna svetsa kélsvetsar i plat i svetslige PD och i ror i
svetsldgen PB, PD och PH.

Omfattning: Se tabell TAL2.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna dr omkring 50 timmar (nedsatt tid, erfarenhet
forutsatt).

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):

1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for iandamalet.
2. Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda kélsvetsar i olika typer av férband enligt
tabell TAL2.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

13.3 Modul TAL.3

Mal:

Skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 141 (TIG-svetsning)
och kunna svetsa dubbelsidiga stumsvetsar i plat i svets-
lagen PA, PC och PE

Omfattning: Se tabell TAL3.
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Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna ir omkring 50 timmar (nedsatt tid, erfarenhet
forutsatt).

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.

2. Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.

3. Svetsa fullgoda dubbelsidiga stumsvetsar i forband enligt
tabell TAL3.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder

baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

13.4 Modul TAlL.4

Mal:

Skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 141 (TIG-svetsning)
och kunna svetsa enkelsidiga stumsvetsar i plat i svetslagen
PA, PC, PF och PE.

Omfattning: Se tabell TAl.4.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna ir omkring 50 timmar (nedsatt tid, erfarenhet
forutsatt).

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.

2.Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.

3. Svetsa fullgoda enkelsidiga stumsvetsar i plat enligt tabell
TALA4.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder

baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

13.5 Modul TAL5

Mal:

Skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 141 (TIG-svetsning)
och kunna svetsa enkelsidiga stumsvetsar i ror i svetsldgen
PA, PC, PH och H-L045 i ganska tjocka godstjocklekar.

Omfattning: Se tabell TALS.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna ir omkring 50 timmar (nedsatt tid, erfarenhet
forutsatt).

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (utover 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for &ndamalet.

2.Reglera svetsstromkillan pa ett kompetent satt.

3. Svetsa fullgoda enkelsidiga stumsvetsar i ror enligt tabell
TALS.



4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

13.6 Modul TAL.6

Mal:

Skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 141 (TIG-svetsning)
och kunna svetsa enkelsidiga stumsvetsar i ror i svetsldgen
PC, PH och H-L045 i ganska tunna godstjocklekar.

Omfattning: Se tabell TAL6.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna dr omkring 50 timmar (nedsatt tid, erfarenhet
forutsatt).

Forvintat resultat:
Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):
1. Stélla in svetsstromkéllan att passa for andamalet.

2. Reglera svetsstromkéllan pa ett kompetent sitt.

3. Svetsa fullgoda enkelsidiga stumsvetsar i olika typer av
forband i ror enligt tabell TAL6.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.
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13.7 Ovnings- och provstycken foér TIG-svetsning av aluminium och aluminiumlegeringar.

hornforband

TAIL 1 Praktisk 6vning. Materialgrupper 21, 22, 23 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 141
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Inledning Omsmaltning av
topplagret ar inte tillaten

2 Pasvets pa plat Obegransad PA, PF,PC

3 Kalsvets, T-forband | t>1 PA

4 Kalsvets, T-forband | t>1 PB

5 Kélsvets, T-forband | t>1 PF

6 Utvandig kalsvets, | t>1 PA, PF,PC Fullt genomsvetsad svets

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Kalsvets, T-forband | t>1 PB

2 Kalsvets, T-forband | t>1 PF

54 Svetskommissionen 2015



TAL 2

Praktisk 6vning. Materialgrupper 21, 22, 23 (CEN ISO TR 15608)

Nr

Metod 141

Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
1 Inledning Omsmaltning av
topplagret ar inte tillaten
2 Kalsvets, T-forband | t>1 PD
3 Kalsvets, t>1,40=<D<80 PB
ror mot plat
4 Kalsvets, t>1,40=<D<80 PD
ror mot plat
5 Kalsvets, t>1,40<D=<80 PH*
rér mot plat

*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror andrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]
1 Kalsvets, t>1,40<D=<80 PD
ror mot plat
2 Kalsvets, t>1,40<D<80 PH*
ror mot plat
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TAL 3 Praktisk 6vning. Materialgrupper 21, 22, 23 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 141
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Inledning

2 Stumsvets t<3 PA bs utan slipning eller
mejsling

3 Stumsvets t>6 PA bs utan slipning eller
mejsling

4 Stumsvets t<3 pC [ bs utan slipning eller
mejsling

5 Stumsvets t>6 PF 7 bs utan slipning eller
mejsling

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmadrkningar

plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t<3 PA bs utan slipning eller
mejsling

2 Stumsvets t>6 PF bs utan slipning eller
mejsling
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TAL 4

Praktisk 6vning. Materialgrupper 21, 22, 23 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 141
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar

plattjocklek [mm]

1 Inledning

2 Stumsvets t<3 PA ssnb

3 Stumsvets t>6 PC [ ssnb

4 Stumsvets t>1 PE | I . | ssnb

5 Stumsvets t<3 PF — ssnb

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmadrkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>6 PC [ ssnb

2 Stumsvets t<3 PE f I . | ssnb
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TAL 5 Praktisk 6vning. Materialgrupper 21, 22, 23 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 141
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]
Inledning
2 Stumsvets t>6,D =frittval PA ssnb
T
3 Stumsvets t>6,D =fritt val PC ssnb
4 Stumsvets t>6,D =fritt val PH* ssnb
5 Stumsvets t>6,D =fritt val H-L045 -'- ssnb

*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror andrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>6,D =frittval PH* ssnb

2 Stumsvets t>6,D =fritt val H-LO45 . ssnb
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TAL 6

Praktisk 6vning. Materialgrupper 21, 22, 23 (CEN ISO TR 15608)

Metod 141

Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
1 Inledning
2 Stumsvets t<3,D=frittval PH* ssnb
3 Stumsvets t<3,D =frittval PC ssnb
4 Stumsvets t<3,D=frittval H-L045 -'- ssnb
i /
_.l
5 Avstickare t<3,D=frittval H-LO45 D=ror,
stumsvets d=avstickare=0,5*D

(utanpastalld)

*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for rér andrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>3,Dfrittval pPC ssnb

2 Stumsvets t>3,Dfritt val PH* ssnb
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14 Metod 311 (gassvetsning)
for ferritiska stal

14.1 Modul G 3

Mal: Att skaffa sig grundldggande praktisk erfarenhet i
metod 311 (gassvetsning) och kunna svetsa stumsvetsar i
plat i svetslagen PA, PC, PE och PF med fransvetsning.

Omfattning: Se tabell G 3.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna dr omkring 50 timmar.

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):

1. Vilja ritt brannare, den 6nskade branngasen och de
tryck och floden som krévs.

2. Stélla in svetsutrustningen att passa for andamalet.

3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i plat enligt tabell G 3.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

14.2 Modul G 4

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 311 (gas-
svetsning) och kunna svetsa stumsvetsar i plat i svetsldge
PE med fransvetsning och svetslagen PA, PC och PF med
motsvetsning.

Omfattning: Se tabell G 4.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for 6vning-
arna dr omkring 50 timmar.

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (ut6ver 8.3):

1. Vilja ritt brannare, den 6nskade branngasen och de
tryck och floden som krévs.

2. Stélla in svetsutrustningen att passa for andamalet.

3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i plat enligt tabell G 4.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgérder

baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

14.3 Modul G5

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 311 (gas-
svetsning) och kunna svetsa enkelsidiga stumsvetsar i ror
i svetslagen PC, PH och H-L045 med fransvetsning.

Omfattning: Se tabell G 5.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna dr omkring 50 timmar.
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Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (utover 8.3):

1. Vilja ritt brannare, den 6nskade branngasen och de
tryck och floden som krévs.

2. Stalla in svetsutrustningen att passa for andamalet.
3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i ror enligt tabell G 5.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.

14.4 Modul G 6

Mal: Att skaffa sig praktisk erfarenhet i metod 311
(gassvetsning) och kunna svetsa enkelsidiga stumsvetsar i
svetslage H-L045 med fransvetsning och i svetslagen PC,
PH och H-L045 med motsvetsning.

Omfattning: Se tabell G 6.

Den rekommenderade genomsnittliga tiden for
ovningarna ir omkring 50 timmar.

Forvintat resultat:

Kursdeltagaren kan (utover 8.3):

1. Vilja ritt brannare, den 6nskade branngasen och de
tryck och floden som krévs.

2. Stalla in svetsutrustningen att passa for andamalet.

3. Svetsa fullgoda stumsvetsar i olika typer av ror enligt
tabell G 6.

4. Syna sitt eget arbetsstycke och vidta lampliga atgirder
baserat pa resultatet av syningen och hantera problem
inom sin kontroll.



14.5 Ovnings- och provstycken fér gassvetsning av stal

G3 Praktisk dvning. Materialgrupper 1 och 11 (CEN ISO TR 15608)
Nr Metod 311
Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmadrkningar

plattjocklek [mm]

1 Inledning

2 Pasvets pa plat Obegransad PA

3 Stumsvets t>1 PA Fransvetsning

4 Stumsvets t>1 PF Fransvetsning

5 Stumsvets t>1 pPC Fransvetsning

6 Stumsvets t>1 PE Fransvetsning

7 Gasskarning t>5

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>1 PA Fransvetsning

2 Stumsvets t>1 PC Fransvetsning
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G4

Praktisk 6vning. Materialgrupper 1 och 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 311
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
1 Inledning
2 SvetsiV-fog t>3 PA Motsvetsning
3 SvetsiV-fog t>3 PF Motsvetsning
4 SvetsiV-fog t>3 pPC Motsvetsning

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606 granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmadrkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>1 PE Fransvetsning

2 SvetsiV-fog t>3 PF Motsvetsning
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G5 Praktisk 6vning. Materialgrupper 1 och 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 311, trad
Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Inledning

2 Stumsvets t>1,D>25 PH* Fransvetsning, ss nb

3 Stumsvets t>1,D>25 PC Fransvetsning, ss nb

4 Stumsvets t>1,D>25 H-L045 -'- Fransvetsning, ss nb

i |
1 d

*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror andrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning och granskning av provstycken enligt tillamplig del av of ISO 9606; bara visuell kontroll kravs

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>1,D>25 PH* Fransvetsning, ss nb

2 Stumsvets t>1,D>25 PC Fransvetsning, ss nb
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G6

Praktisk 6vning. Materialgrupper 1 och 11 (CEN ISO TR 15608)

Nr Metod 311

Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Inledning

2 Stumsvets t>3,D>25 PH* Motsvetsning, ss nb

3 Stumsvets t>3,D>25 PC Motsvetsning, ss nb

4 Stumsvets t>3,D>25 H-L045 -'- Motsvetsning, ss nb

i

5 Avstickare, t>1,D=40 H-LO45 D = utvandig rérdiameter,
stumsvets d =utvandig diameter
(utanpastallt grenror=0,5*D
grenror)

*) Enligt ISO 6947:2011 har svetslage PF for ror andrats till svetslage PH vilket tacker lagena PE, PF och PA.

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av ISO 9606; granskade av en oberoende auktoriserad granskare

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmadrkningar
plattjocklek [mm]
1 Stumsvets t>1,D>25 H-LO45 #y Fréansvetsning, ss nb
i
2 Stumsvets t>3,D>25 H-LO45 . Motsvetsning, ss nb
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15  Specifika krav for utbildning
av internationella svetsare

15.1 |Inledning

De nationella svetsorganisationerna, som dr medlemmar
av IIW, erkdnner 6msesidigt diplom fér internationell
svetsare utfirdat i godtyckligt annat medlemsland utfardat
efter utbildning och 6vning enligt dessa riktlinjer vid

en utbildningsanordnare som ar godkidnd av ANB. Den
slutliga examineringen ska genomf6ras vid ett av ANB
godkdnt examinations-/provcenter.

I det fall att en utbildningsanordnare inte dr godkand for
hela riktlinjerna (t ex betraffande svetsmetoder) ska den
gallande omfattningen anges.

Utover de regler som finns i IAB-001 (senaste utgava),
kravs foljande.

15.2 Krav pa utbildningen

(lokal, utrustning) fér internationella svetsare
Utover de allménna regler som finns i dokument
IAB-001 (senaste utgava) galler foljande for IIW:s
svetsarutbildningar:

o Lokalen for svetsévningar méste innehélla det
antal 6vningsbas som krévs fér maximala antalet
kursdeltagare. Basen maste vara fullt utrustade, ha
fungerande ventilation och lamplig avskarmning for
att skydda andra arbetare.

o Omfattningen av svets- och hjéilputrustning maste
overensstimma med omfattningen av godkédnnandet och
maste finnas i tillracklig mangd for det maximala antalet
kursdeltagare. Den méste vara i gott skick och lamplig f6r
sitt andamal.

o Skyddsklader och 6gonskydd maste tillhandahallas f6r
kursdeltagarna. Sadana artiklar maste vara i sikert, gott
skick.

o Instrument for att kontrollera svetsparametrar maste
finnas tillgingliga. Instrumenten ska vara kalibrerade,
validerade eller verifierade pa lampligt sitt (se t.ex. ISO
17662).

o Referensstandarder enligt appendix 1 av dessa riktlinjer
ska finnas tillgédngliga for studenterna under teoretisk
utbildning och examinering

15.3 Svetslérare fér internationella svetsare
Svetslédrare for teoretisk utbildning ska minst ha diplom som
Internationell Svetsspecialist, IWS, eller ha motsvarande
utbildning som ska bedémas och godkdnnas av ANB.

Notering: ANB ska utdva patryckning pa ATB for att deras
larare minst ska na IWS-diplom.

Svetsldrare som ldr ut praktisk svetsning maste inneha

antingen:

(i) Gillande ISO 9606-kvalificeringar, eller kvalificeringar
ifardighet som bygger pa likvardiga tekniska

betingelser, passande fér omfattningen av de 6vningar
som tillhandahalls, eller

(ii) Diplom som internationell svetsmastare, IWP (som
tacker de svetsmetoder som utbildningen avser) och
varit verksam inom svetsomradet de senaste tre aren,
eller

(iii) IW-diplom som téicker de nivier (IFW, IPW eller
ITW), de svetsmetoder och de grundmaterial som
utbildningen avser och ha varit verksam inom
svetsomradet de senaste tre aren, eller

(iv) Svetsldrare som de senaste fem &ren har arbetat som
larare i praktisk svetsning blir bedémd av ANB. Om
han/hon godkénns kan han/hon arbeta som ldrare i
praktisk svetsning for internationella svetsare.

(Alternativ iv. Géller for nya ANB, fem ar fran inférandet

av IW-riktlinjerna)(alltsa inte for Sverige, overséttarens

anmarkning).

Notering: Det rekommenderas att larare i praktisk
svetsning ska ha teknisk kunskap pd minst IWS-niva.

Lérare for teoretisk och praktisk undervisning ska uppvisa
férmaga i undervisningsmetoder (6verforing av praktisk
fardighet och teoretisk kunskap).

15.4 ANB-auktoriserad examinator
Examinationskommittén ska infora riktlinjer for inter-
nationell svetsare genom att utse kompetenta, kinda

som ANB auktoriserade examinatorer. Alla praktiska
examinationer som kan leda till utfirdande av ett IW-
diplom (d.v.s. examination efter modul 2, 4 och 6) ska
genomforas under 6vervakning av den auktoriserade
examinatorn. ANB auktoriserade examinatorer ska minst
vara kvalificerade till nivan internationell svetsspecialist.

Den auktoriserade examinatorn kan vare en del av utbild-
ningsanordnaren, ATB, under férutsattning att han/

hon inte undervisat den person som examineras. Detta
oberoende maste pavisas i en kvalitetshandbok och ANB
maste bli tillfredstalld bade med kvalitetshandboken och
dess tillimpning. ANB har ingen skyldighet att acceptera
en auktoriserad examinator fran en utbildningsanordnare
om inte ANB &r dvertygad om hans/hennes opartiskhet
och oberoende savil som hans/hennes kompetens.

15.5 Examinering av internationella svetsare
Teoretisk examinering

Efter teoretiska modulerna genomfors teoretisk
examinering med flervalsfragor fér den relevanta

nivan pa diplom. De uppsittningar av internatio-

nellt harmoniserade prov som godkénts av IAB grupp
A ska anvéandas for teoretisk examinering. Prov-

en viljs fran dessa uppséttningar under 6verinse-

ende av examinationskommittén f6r ANB. Under
ANBs bestimmanderitt kan de internationella proven
kompletteras med att nationellt prov. Examinations-
proceduren ska uppfylla kraven i IAB-001 (senaste utgava)
och OP 17.
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Svetsmetod
Modul (lingd i h) 111 141 13X 311
Allman teoretisk undervisning
A(20) 55 minuter (40 fragor)
B (18) 40 minuter (36 fragor)
C@) 15 minuter (14 fragor)
Metodspecifik teoretisk undervisning
SA(5) 10 minuter (10 fragor)
ST (5) 10 minuter (10 fragor)
SM(7) 15 minuter (14 fragor)
SG(5) 10 minuter (10 fragor)
Materialspecifik teoretisk undervisning
PSS (8) 20 minuter (16 fragor)
PAL (8) 20 minuter (16 fragor)
Totalt 3timmar 15 minuter (195 minuter)

Tabell 1. Tillatna skrivningstiden per modul fér den internationellt harmoniserade examen.

Fastdn modulerna A, B och C innehaller tre teorimoduler
kan de, efter medgivande av ANB, slds ihop och studeras
och examineras sammanlagda under forutséttning att de
avslutas samtidigt med den forsta nivan pa de praktiska
Ovningarna.

Utover examineringen f6r modulerna A, B och C krévs
examinering for den sérskilda svetsmetodmodulen (S)
och - om det dr tillimpligt — passande materialmodul

(P). Tillatna skrivningstiden f6r den internationellt
harmoniserade examineringen ges i tabell 1. Totala tillatna
tiden ar 3 timmar 15 minuter (for alla moduler). Eventuell
ytterligare nationell examinering bestams av ANB.
Skrivningstiden for den ska i sa fall adderas till tiderna i
tabell 1.

Léraren for den grupp som undervisas far vara
tentamensvakt vid den teoretiska examineringen och ocksa
6vervaka den praktiska examineringen vid mellanliggande
moduler (1, 3 och 5).

Praktisk examinering

Den av ANB auktoriserade examinatorn dr ansvarig for att
bestyrka 6verensstimmelsen med ISO 9606 eller likvirdig,
sarskilt med avseende pa:

1) Fore start av provlaggning
a) Kontrollera svetsarens identitet (t.ex. korkort)

b) Kontrollera svetsdatablad (WPS) och 6verlamna till
svetsaren

c) Kontrollera provstyckena
-material (identifiera)
-dimensioner(tjocklek, lingd och diameter)
-fogberedning(enligt WPS)
-svetslage
-markning(svetsarens och examinatorns mérkning)
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d) Kontrollera provstyckets hiftsvetsar
e) Identifiera tillsatsmaterialet (enligt WPS)

2) Under provldggning

a) Svetsparametrar (enligt WPS) t.ex.
-strom
-polaritet
-spanning
-tradmatningshastighet
-tradutstick
-gasflode

b) Avbrottirot- och toppstring

c) Mojlig tillatelse for reparation (Notera att
svetsdiskontinuiteter pa toppstrang inte far tas bort)

d) Svetstid (rimlig)

e) Avbrytande av provet (om svetsarens férmaga att klara
provet ér otillrackliga)

3) Efter svetsning

a) Sikerstidll att den erforderliga provningen av
provstycken for den aktuella svetsarprévningen
genomfors (provningsprotokoll)
-visuell kontroll, ISO 17637
-radiografering, ISO 17636
-brytprovning, ISO 9017
-makroskopisk undersokning, ISO 17639
-bockprovning, ISO 5173
-magnetpulverprovning, ISO 17638
-penetrantprovning, ISO 3452-1
-dragprovning i tvarriktningen, ISO 4136

b) Attacceptansnivaerna dr uppnadda, ISO 5817, 1SO
10042

¢) Undertecknande av svetsarprovningsintyget. Intyget
ska vara maskinskrivet och atminstone pé engelska.

Notera: Undertecknandet av svetsarprévningsintyget kan
vara tilldelat ett certifieringsorgan om sa ar lampligt.



Punkterna (1) till (3) kommer att utforas aven
examinator/examinerande organisation som kan vara
antingen den av ANB auktoriserade examinatorn eller en
tredjepartsorganisation godkiand av ANB, enligt behoven
hos kursdeltagaren, tillimplig industri eller godtycklig
kontraktsslutande part.

ISO 9606-intyg eller likvardiga utfirdade under
auktoriteten av en ANB som auktoriserats av EWF/IIW att
infora riktlinjer for internationell svetsare ska erkdnnas av
allaandra ANB.

15.6 Mekanisk och oférstéorande provning
Mekanisk och oforstérande provning for svetsarprévning
ska utforas av inspektionspersonal kompetenta i enlighet
med tillimpliga standarder. Provstavar ska framstéllas
enligt kraven i ISO 9606.

15.7 Giltighet av teoretiska examineringar

De teoretiska kunskaperna som erhalls i undervisnings-
programmet kan 6verforas till en annan svetsmetod eller
materialgrupp sa linge som examineringen inte ér dldre dn
fem ar. De sdrskilda modulerna for material och metoder
behdover studeras och examineras.

15.8 Diplom

Efter godkand teoretisk och praktisk examinering ut-
fardar det auktoriserade nationella organet ett diplom till
kursdeltagaren. Detta diplom ska innehalla den till-
erkdnda omfattningen. Se speciella krav for utskrift av
IW-diplom i dokument IAB-001 (senaste utgava). Om
examinering med provobjekt har skett ska orden "with
Test Object Endorsement” skrivas pa diplomet nedanfor
diplombeteckningen.

Appendix 1 Referensstandarder

EN 169 skyddsglas

EN 1089-3 mérkning av gasflaskor

ISO 9606-1 svetsarprovning

ISO 636 tillsatsmaterial f6r TIG
(olegerade stal och finkornstal)

ISO 2553 svetsbeteckningar

ISO 2560 belagda elektroder for
olegerade stél och finkornstal

ISO 5817 kvalitetsnivaer

ISO 6848 TIG-elektroder

ISO 14175 skyddsgaser

ISO 14341 tradelektroder for MAG
(olegerade stal och finkornstal)

ISO/TR 15608 gruppering av material

ISO 17632 rorelektrader for olegerade stal
och finkornstal

ISO 17637 visuell kontroll av smaltsvetsar
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