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Forord

FORCE Technology har utarbeidet denne veiledningen som en hjelp til
bedrifter i Deres arbeid med 3 fastlegge det ngdvendige sertifiseringsbehov
ved sveisearbeider i stdl og gvrige metaller.

Det understrekes at veiledningen ikke kan erstatte selve standarden som er
ngdvendig for planlegging og utfgrelse av sveisearbeidet.
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Sertifisering

Forlgp
Sertifisering gjennomfgres i egen virksomhet, pa en skole eller annen opplaeringsvirksomhet og foregar i fglgende trinn:

¢ Vurdering av sveiserensfaglige teoretiske kvalifikasjoner (ikke pakrevd)

e Oppsveising av en arbeidsprgve (sveiseprgve) i henhold til WPS (sveiseprosedyre)
* Prgving av arbeidsprgve (NDT og evt. mekanisk prgving)

e Utstedelse av sertifikat

Dessuten kan en sveiser som lager en sveiseprosedyreprgve, ogsa sertifiseres ifglge standardene for personsertifisering, hvis
sveiseprosedyreprgven tilfredsstiller kravene til arbeidsprgve.

Oppdatering og fornyelse av sertifikat
Sveisesertifikatet er gyldig safremt arbeidsgiveren eller en eksaminator hver 6. maned med sin underskrift bekrefter, at sveiseren
innenfor de siste 6 maneder har sveist med den spesifiserte sveiseprosess.

Ved sertifisering ifglge NS-EN ISO 9606-1 skal en av tre muligheter for forlengelse, bli valgt ved utstedelse av sertifikatet:

a) Sveiseren re-sertifiseres hvert 3. ar (hvert 6. ar ifglge NS-EN 1SO 14732).

b) Etter 2 ar (3 ar ifplge NS-EN ISO 14732) skal to sveiser prgves med radiografi, ultralyd eller destruktiv prgving.
Sveiseprgvene skal veaere i overensstemmelse med de opprinnelige prgvebetingelser, bortsett fra godstykkelse og
diameter. Ved et tilfredsstillende resultat kan sertifikatet forlenges for en periode pa ytterligere 2 ar (3 ar ifglge NS-
EN ISO 14732).

c) Sveisesertifikatet er gyldig uten tidsbegrensing, hvis det er bekreftet hver 6. maned, sveiseren arbeider for den samme
virksomhet, og virksomheten er sertifisert iht. NS-EN ISO 3834-2 eller NS-EN ISO 3834-3. Det kreves at virksomheten fgrer
en sveiselogg, som bekrefter at sveiseren produserer akseptable sveiseresultater. Denne muligheten tilbys ikke giennom
akkrediterte sertifiseringsorganer i Norge, og er noe produsenten selv ma ta ansvar for/sta ansvarlig for.

Akkreditering
For a gi stgrst mulig tiltro til prgvingen, gjennomfgres den av FORCE Technology som akkreditert prgving. Akkreditering er en
uavhengig vurdering av en bedrifts kompetanse, integritet og uavhengighet

Samsvar med gitte krav

Vurderingen innbefatter organisasjonenes evne og vilje til & utfgre angitte oppgaver i samsvar med gitte krav. Norsk
akkreditering er det nasjonale organet for teknisk akkreditering i Norge, og akkrediterer etter de fleste internasjonale
akkrediteringsstandardene.

Sertifikatet utstedes av FORCE Technologys sertifiseringsorgan, FORCE Technology Norway (PERS 002), som tredjepartssertifikat.
FORCE Technology utsteder disse som akkrediterte sertifikater i henhold til NS-EN ISO 17024 og interne prosedyrer for dette.

Trykkpakjent utstyr
Akkrediterte sveisesertifikater kreves for sveising pa komponenter som skal oppfylle kravene iht. forskrift om trykkpakjent utstyr og
EU direktiv 2014/68/EU (PED)
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NS-EN ISO 9606-1

| tabellene 1 til 10 pa side 5 til og med 7 fastlegges gyldighetsomradene for sveisesertifikatet med utgangspunkt i de aktuelle
data, som er anvendt ved sertifiseringen. Det er her gjennomgatt et eksempel med et rgr i karbonstdl med dimensjonene @159
x 8 mm, sveist med metode 135 (MAG) og massiv trad.

Tabell 1: Sveiseprosesser
Det tillates sveising med den anvendte metode, og metoder som vist i tabellen, hvilket vil si 135 og 138.

Tabell 2: Lysbueteknikker
Nar det er sveist med kortbue-teknikk, godkjennes sveiseren ogsa for sveising med blandbue-teknikk (globulzer), spraybue-
teknikk og pulsbue.

Tabell 3: Produkttyper
Nar sveiseemnet er et rgr, tillates sveising i rgr og plate.

Tabell 4: Type sveis
Nar det er sveist opp pa buttsveis, tillates sveising av buttsveis. Hvis det er laget supplerende tilleggsprgve for kilsveis, tillates
0gsa sveising av kilsveis.

Tabell 5: Materialgrupper ifglge ISO/TR 15608
Nar det er benyttet tilsatsmaterialer gis det godkjenning for sveising av alle materialgrupper i stal (1-11) og kombinasjoner av disse.

Tabell 6: Tilsatsmaterialgrupper
Nar det er anvendt tilsatsmaterialgruppe FM1, tillates gruppene FM1 og FM2.

Tabell 7: Tilsatsmaterialtyper
Nar det er anvendt massiv trad, tillates ogsa metallfylt rgrtrad.

Tabell 8: Dimensjoner
Innsettes de aktuelle dimensjoner i tabellen, fremgar det, at det tillates sveising fra 3 til 16 mm og med diametere stgrre enn
eller lik med 79,5 mm.

Tabell 9: Sveisestillinger
Anvendes stilling PH tillates stillingene horisontal (PA), under-opp (PE) og vertikalt stigende (PF). Er det laget supplerende
tilleggsprave for kilsveis tillates ogsa horisontal (PA) og staende kilsveis (PB).

Tabell 10: Sveisedetaljer

Er det sveist fra en side uten mothold (backing), kan denne detaljen anvendes, i tillegg kvalifiseres det for ensidig sveising med
mothold, tosidig sveising, bakgass og fluks mothold. Er det laget supplerende tilleggsprgve for kilsveis tillates ogsa enkel- og
flerstrengs sveising.

Overfgres disse data til et sveisesertifikat, fas fglgende betegnelse og det nedenstdende skjema:

NS-EN ISO 9606-1 135 T BW FM1 S s8,0 D159 PH ss nb

Essensielle variabler Aktuelle data Godkjenningsomrade
Sveiseprosess 135 (D) 135(D, G, S, P), 138(D, G, S, P)
Plate/rgr T Tp

Type sveis BW, FW BW, FW
Materialgruppe 1.1 1-11
Tilsatsmaterialtype S S, M
Tilsatsmaterialgruppe FM1 FM1, FM2
Godstykkelse (mm) 8,0 (10 FW) (23,0 FW)

Sveist godstykkelse (mm) 8,0 3-16

Utvendig rgrdiameter (mm) 159 >79,5
Sveisestilling PH PA, PB, PD, PE, PF
Sveisedetaljer ss nb ss nb, ss mb, bs, ss gb, ss fb, sl ml




NS-EN ISO 9606-1 Kvalifisering av sveisere

Tabell 1: Sveiseprosesser Nr. Gyldighetsomrade
Sveising med dekket elektrode 111 111

Sveising med fluksfylt rgrtrad uten beskyttelsesgass 114 114

Pulversveising med massiv trad (delvis mekanisert) 121 121,125
Pulversveising med rgrtrad (delvis mekanisert) 125 121,125
MIG-sveising med massiv trad 131 131

MAG-sveising med massiv trad 135 135,138
MAG-sveising med fluksfylt rgrtrad 136 136

MAG-sveising med metalfylt rgrtrad 138 135,138
TIG-sveising med massiv trad 141 141, 142, 143, 145
TIG-sveising uten tilsatsmateriale 142 142

TIG-sveising med rgrtrad 143 141, 142, 143, 145
TIG-sveising med reduserende gass og massiv trad 145 141, 142, 143, 145
Plasmasveising 15 15

Gass sveising med oksygen og acetylen 311 311

Ved kombinasjon av sveiseprosesser, f.eks. bunnstreng 141 og oppfylling med 111 kvalifiseres begge metoder svarende til de sveiste tykkelser
for hver enkelt prosess ifglge tabell 8. Dog tillates sveising av bunnstreng kun med 141.

Tabell 2: Lysbueteknikker Type Gyldighetsomrade
Sveiseprosesser 131, 135, 138 D: Kortbue D,G,S,P

G: Blandbue G,S,P

S: Spraybue G,S, P

P: Pulsbue G,S, P
Tabell 3: Produkttyper Type Gyldighetsomrade
Plate P P (dog ogsa ror iflg. tabell 8)
Rer T T,P
Tabell 4: Type sveis Type Gyldighetsomrade
Kilsveis FW FW
Buttsveis BW BW*

Det tillates & sveise to arbeidsprgver med hver sin type sveis forutsatt at de gvrige data er de samme. Dessuten kan en sveiser som har laget en
buttsveisprgve, kvalifiseres til alle kilsveiser som er kvalifisert av buttsveisen, hvis det utfgres en supplerende enkelstrengs kilsveis i opptil 10 mm
godstykkelse. Gyldighetsomradet for godstykkelse av kilsveis beregnes iht. kilsveisens godstykkelse.

Ytterligere tillates det & kvalifisere bade buttsveis og kilsveis med en arbeidsprgve, som lages som en ensidig buttsveis (1/2-V fuge) med
mothold i min. 10mm godstykkelse.

*) Omfatter buttsveis ved grenrgrsforbindelser > 600. Grenrgrsforbindelser < 600 kvalifiseres saerskilt.

Tabell 5: Materialgrupper ifglge ISO/TR 156 Gruppe Gyldighetsomrade
Sveiseprosesser sveist med tilsatsmateriale Den anvendte 1-11
Sveiseprosesser* sveist uten tilsatsmateriale (nm) Den anvendte Den anvendte materialgruppe

*) 142, 15, 311

Tabell 6: Tilsatsmaterial grupper

Materiale Standarder for tilsetsmateriale Gruppe Gyldighetsomrade
Ulegerte stal og finkornstal ISO 2560, ISO 14341, I1SO 636, FM1 FM1, FM2
ISO 14171, 1SO 17632
Heyfast stal ISO 18275, 1SO 16834, ISO FM2 FM1, FM2
26304, 1SO 18276
Sigefaste stal med Cr < 3,75% 1SO 3580, I1SO 21952, I1SO 24598, FM3* FM1, FM2, FM3
1ISO 17634
Sigefaste stal med 3,75% < Cr < 12,0% I1SO 3580, I1SO 21952, ISO 24598 FM4* FM1, FM2, FM3, FM4
1ISO 17634
Rustbestandige og varmefaste stal I1SO 3581, 1ISO 14343, ISO 17633 FM5 FM5
Nikkel og nikkellegeringer ISO 14172,1S0 18274 FM6 FM5, FM6

*) Gruppene FM3 og FM4 refererer til de samme standarder og fastlegges derfor ifglge de materialer de skal sveise.

6



NS-EN ISO 9606-1 Kvalifisering av sveisere

Tabell 7: Tilsettsmaterialtyper Type Gyldighetsomrade
111 | Sur A A, R, RA, RB, RC, RR
(03, 13, 14, 19, 20, 24, 27)*
Basisk B A, B, R, RA, RB, RC, RR
(03, 13, 14, 15, 16, 18, 19, 20, 24, 27,
28, 45, 48)*
Cellulose C C (10, 12)*
Rutil R A, R, RA, RB, RC, RR
*
Rutil-sur RA (03, 13, 14, 19, 20, 24, 27)
Rutil-basisk RB
Rutil-cellulose RC
Rutil (tykk bekledning) RR
121 Massiv trad S S, M, nm for processer 15 og 311
131
135
141
145
15
311
125 Metallpulverfylt rgrtrad M M, S
138
143
114 | Basisk B B,RP,V,W,Y,2Z
1;2 Rutil, langsomt stgrknende slagge R R,P,V,W,Y,Z
143 Rutil, hurtig stgrknende slagge P
Rutil eller basisk/fluorid vV
Basisk/fluorid, langsomt stgrknende slagge W
Basisk/fluorid, hurtig sterknende slagge Y
Andre typer z
142 Intet tilsatsmateriale nm nm
15
311

Kun det anvendte tilsatsmateriale ved bunnstreng ss nb for dekkede og fluksfylte elektroder er

kvalifisert til bunnstrenger. Numrene pd sveiseprosessene er kun anfgrt som orientering.
Gyldighetsomrader for sveiseprosesser fremgar av tabell 1.

*) Numre for typen av dekke eller kjerne basert pa de symboler, som er angitt i standarder for Tilsatsmaterialer.

Tabell 8: Dimensjoner Gyldighetsomrade

Buttsveis med sveist godstykkelse = s (mm) s<3 stil3ellers ti|v2-'s
Ved 311 gass sveising s < 3 er gyldighetsomrade s til 1,5, hvor stgrste verdigjelder
og for 3 <s< 12 er gyldighetsomrade 3 til 1,5-s. 3<s<12 3til 2-s
Ved s > 12 skal det sveises minst 3 lag.

s>12 23
Utvendig rgrdiameter = D (mm) D<25 D til 2-D

o For hule firkantprofiler svarer minste sidelengde til D.

. Rerprgve D > 25 kvalifiserer ogsa plate.

o Plateprgve i alle stillinger kvalifiserer D > 500 i fast posisjon.

o Plateprgve i de kvalifiserende stillinger PA, PB, PC og PD kvalifiserer D 275 D>25 >0,5-D (min. D = 25)
ved roterende sveising.

Kilsveis med godstykkelse = t (mm) t<3 hvort ';itl(a?:r;!e;;:gi;;lder
t>3 >3

For to prgveemner med forskjellige dimensjoner er sveiseren kvalifisert fra minste til stgrste tillatte dimensjon. Eksempelvis vil prgveemner
irgrene @12 x 1 og @60 x 5,6 for sveising av godstykkelser fra 1 mm til 11,2 mm, og diametere fra 12 mm og over forutsatt at gvrige data er
de samme for de to prgveemner.



NS-EN ISO 9606-1 Kvalifisering av sveisere

Tabell 9: Sveisestillinger Type Gyldighetsomrade
Buttsveis PA Horisontal PA
@ (plate og rer)
PC Side-inn PA, PC
g (plate og ror)
PE Under-opp PA, PC, PE
@ o
PF Staende vertikal PA, PF
‘ Stigende sveis (plate)
' PH Horisontal fast PA, PE, PF
E\B i Stigende sveis (rgr)
o = PG Staende vertikal PG
[ | Stigende sveis (plate)
PJ Horisontal fast PA, PE, PG
B Fallende sveis (rgr)
3\1. H-LO45 fast i 45°. PA, PC, PE, PF
<A Sti .
A » igende sveis
el | (plate og rgr)
’;‘hL'
_ ~>\-<.__ J-L045 fast i 45°. PA, PC, PE, PG
_ i\._‘ AN Fallende sveis
s (plate og rgr)
S
Kilsveis PA Liggende PA
horisontal (plate
45y og ror)
1
PB Staende PA, PB
horisontal (plate og
rgr)
PC Side-inn PA, PB, PC

(plate og rer)

PD Under-opp/side-
inn (plate og rgr)

PA, PB, PC, PD, PE

PE Under-opp
(plate)

PA, PB, PC, PD, PE

PF Staende vertikal
Stigende sveis (plate)

PA, PB, PF

PH Horisontal, fast
Stigende sveis (rgr)

PA, PB, PC, PD, PE, PF




PG Loddrett fallende
(plate)

PG

1

) |

PJ Horisontal fast
Fallende sveis (rgr)

PA, PB, PD, PE, PG

Det tillates & sveise togrwveemner i hver sin sveisestilling til det samme sertifikat forutsatt at gv

ogsa H-L045, og PJ + P

kvalifiserer ogsa J-L045. Et ror med D > 150 kan sveises i bade 2/3PH + 1/

ré%e data er de samme. PH + PC kvalifiserer
Celler 2/3PJ + 1/3PC.

Tabell 10: Sveisedetaljer Type Gyldighetsomrade
Ensidig sveising uten mothold ss nb ss nb, ss mb, bs, ss gb, ss fb
Ensidig sveising med mothold ss mb

Tosidig sveising bs ss mb, bs
Ensidig med gass mothold (bakgass) ss gb ss mb, bs, ss gb
Forhandsplassert tilsatsmateriale ci ss mb, bs, ci
Fluks mothold ss fb ss mb, bs, ss fb
Kilsveis FW: Enkelt lag sl sl

Kilsveis FW: Flere lag ml sl, ml

Prosess 311: Frasveising lw lw

Prosess 311: Motsveising rw rw




@vrige metaller: Aluminium, kobber, nikkel og titan

NS-EN ISO 9606-2, aluminium og aluminiumlegeringer

NS-EN ISO 9606-3, kobber og kobberlegeringer

NS-EN ISO 9606-4, nikkel og nikkellegeringer

NS-EN ISO 9606-5, titan og titanlegeringer, zirkonium og zirkoniums legeringer

Sveiseprosesser (tillatte)

Materialer/prosessnumre 111 114 121 131 135 136 137 141 15 311
Aluminium og legeringer X X* X

Kobber og legeringer X X X X X
Nikkel og legeringer X X X X X X

Titan og legeringer X X X

* Sveising med jevnstrgm kvalifiserer ikke vekselstrgm og omvendt.

Materialer (Ifglge DS/CEN/CR ISO 15608)

Materialer Gruppe Gyldighet
Aluminium Ren aluminium med maks. 1% legering eller urenhet 21 21,22
Naturharde legeringer, AIMg-legeringer 22 21,22
Herdbare legeringer 23 21,22,23
Al-Si legeringer med Cu < 1% 24 24,25
Al-Si-Cu legeringer med 5% < Si < 14%, 1% < Cu < 5% og Mg < 25 24,25
0,8%
Al-Cu legeringer med 2% < Cu < 6% 26 24, 25,26
Kobber Ren kobber W31 W31, 33, 34, 35
Kobber-zink legeringer W32 W32, 36
Kobber-tin legeringer W33 W33
Kobber-nikkel legeringer W34 W34, 35
Kobber-aluminium legeringer W35 W34, 35
Kobber-nikkel-zink legeringer W36 W32, 36
Nikkel Ren nikkel w41 W41-47, W11
Nikkel-kobber legeringer (Ni > 45%, Cu > 10%) w42 W42-47, W11
Nikkel-krom legeringer (Ni > 40%) w43 W42-47, W11
Nikkel-molybden legeringer (Ni > 45%, Mo < 32%) w44 W42-47, W11
Nikkel-jern-krom legeringer (Ni > 31%) W45 W42-47, W11
Nikkel-krom-kobolt legeringer (Ni > 45%, Co > 10%) W46 W42-47, W11
Nikkel-jern-krom-kobber legeringer (Ni > 45%) w47 W42-47, W11
Titan Ren titan W51 W51-54, W61-62
o titanlegeringer W52 W51-54, W61-62
a - B titanlegeringer W53 W51-54, W61-62
Nesten 3 og [ titanlegeringer W54 W51-54, W61-62
Ren zirkonium we1 W51-54, W61-62
Zirkonium med 2,5% niob W62 W51-54, W61-62




Materialer (bemerkning)

Kombinasjon av et prgveemne fra materialgruppe 21-23 og et fra 24-25 tillater fglgende

Aluminium og aluminiumlegeringer

kombinasjoner: 21/24, 21/25, 22/24, 22/25, 23/24 og 23/25. Kombinasjon med materialegruppe

26 og 21-25 krever spesifikk prgve.

Kobber og kobberlegeringer

Ved andre grupper eller ved materialkombinasjoner lages arbeidsprgve, som kun gir gyldighet til

gruppen eller kombinasjonen.

Nikkel og nikkellegeringer

Hvis det anvendes tilsatsmaterialer fra gruppene 41-47, er sveiseren ogsa godkjent for a sveise
alle stalkombinasjoner og kombinasjoner mellom alle stalgrupper til 41-47 grupper.

Titan og titanlegeringer

Hvor sveisearbeidet overveiende bestar av zirkonium, skal godkjennelsesprgven utfgres i

zirkonium.

Dimensjoner

Materialer

Godstykkelse t i mm

Gyldighetsomrade

Aluminium og
aluminiumlegeringer

t < 6 (buttsveis)

0,5 x t til 2 x t (butt- og kilsveis)

t > 6 (buttsveis)

> 6 (butt- og kilsveis)

t < 3 (kilsveis)

t til 3 (kilsveis)

t > 3 (kilsveis)

> 3 (kilsveis)

Kobber og kobberlegeringer t 0,5xttil1,5x t*
Nikkel og nikkellegeringer t<3 ttil2x t
3<t<12 3til2x t
t>12 >5
Titan og titanlegeringer t<3 ttil2,5x t
t>3 >3

Aluminium, kobber, nikkel og titan
samt deres legeringer

Diameter D** i mm

Gyldighetsomrade

D<25

Dtil2xD

D>25

>0,5x D (min. 25)

* For sveiseprosess 311 lages arbeidsprgve i stgrste og minste godstykkelse.

** pPlateprgve kvalifiserer ogsa D > 500 og D > 150 for arbeidsprgver i stillingene PA, PB og PC unntatt PB i kobber, nikkel eller titan.

Sveisestillinger

Prgve- Gyldighetsomrade

emne PA PB PC PD PE PF (P) PF (T) PG (P) PG (T) H-L045 | J-L045
PA A-K-N-T | A-K-N-T

PB A-K-N-T | A-K-N-T

PC A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T

PD A-K-N-T | A-K-N-T | A A-K-N-T | A A-N

PE A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T

PF (P) A-K-N-T | A-K-N-T A-K-N-T

PF (T) A-K-N-T | A-K-N-T A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T

PG (P) A-N

PG (T) A A A A A-N A-N

H-L045 | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T | A-K-N-T A-K-N-T
J-L045 N N
A: Aluminium K: Kobber N: Nikkel T: Titan




NS-EN ISO 14732 Kvalifisering av sveiseoperatgrer

Anvendelsesomrader

NS-EN ISO 14732 kan anvendes ved godkjennelse av sveiseoperatgrer til fullt mekanisert sveising og maskinstillere til fullt mekanisert
og automatisk sveising. | motsetning til de tidligere omtalte NS-EN ISO 9606 standarder er det her snakk om ikke-handholdt sveising.

Typ.e_ Eksempler Type av bevegelse Standard
sveising
TIG MIG/MAG Fgring av Tilsetning av Handtering
pistol/hdndtak forbruksmat. av emne
Manuell “E ! z Manuell Manuell Manuell NS-EN 1SO 9606
sveising -
'

Delvis S i Manuell Mekanisert Manuell NS-EN 1SO 9606
mekanisert -
Fulle . Mekanisert Mekanisert Manuell NS-EN ISO 14732
mekanisert

s '~
Automatisert “ Mekanisert Mekanisert Mekanisert NS-EN ISO 14732

Q o ~ngnfhn -

/M

Sveiseoperatgrer som utelukkende foretar betjening, behgver ikke godkjennelse ifglge NS-EN ISO 14732.

Sveiseprosesser, grunnmaterialer, dimensjoner
Denne standard omfatter smeltesveising og motstandssveising av metalliske materialer. Ved sveisearbeidets utfgrelse ma det

kun brukes den eller de sveiseprosesser, som er anvendt ved sveiseprgven.
Sveiseprosesser nummereres ifglge NS-EN ISO 4063. Se side 5 tabell 1 med sveiseprosesser for smeltesveising.

Det er ingen begrensninger med hensyn til materiale, og det kan anvendes materiale som foreskrevet i gjeldende WPS.

Det er ingen begrensninger med hensyn til materialtykkelser og diametere, og materialtykkelser og diametere kan pafgres som
foreskrevet av WPS.

Definisjoner

Sveiseenhet:

Den samlede mengde utstyr, som utfgrer sveisingen. Skal identifiseres pa sertifikat for automatisert sveising.

Betjening:

Start og evt. stopp av produksjonssyklus. Evt. ilegning og nedtegning av emner.

Oppstilling:

Korrekt innstilling av sveiseenhet fgr sveising ifglge WPS, evt. innlesning av program i styreenhet.

Automatisert sveising:

Alle operasjoner utfgres uten sveiseoperatgrens medvirkning, og manuell justering av sveisevariabler under automatisert sveising
er ikke mulig.

Mekanisert sveising:
De ngdvendige betingelser styres med mekaniske eller elektroniske midler, og kan justeres manuelt av operatgren under
sveiseprosessen.

Metoder for kvalifikasjon

a) | forbindelse med sveiseprosedyreprgve ifglge NS-EN ISO 15614, relevant del

b) | forbindelse med preproduksjonsprgve ifglge NS-EN ISO 15613 og 15614, relevant del
c) Prgving av prgvestykke ifglge NS-EN I1SO 9606, relevant del

d) | forbindelse med produksjons-/produksjonsstikkprgve
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Gyldighetsomrader automatisert sveising

Vesentlige data

Sveiseprosess

Anvendte data

Den anvendte sveiseprosess

Gyldighet

Den anvendte sveiseprosess
(13x kvalifiserer 131, 132, 133, 135, 136 og 138)

Sveiseenhet

Beskrivelse sveiseenhet, evt. anleggs-
/maskinnummer

Sveiseenhet(er), evt.
anleggs-/maskinnummer(re)

Lysbuesensor/
fugesensor

Med lysbuesensor/fugesensor

Med lysbuesensor/fugesensor

Uten lysbuesensor/fugesensor

Med og uten lysbuesensor/fugesensor

Enkeltstreng-/
flerstrengs sveising

Enkeltstrengs sveising

Enkeltstrengs sveising

Flerstrengs sveising

Enkeltstrengs- og flerstrengs sveising

Gyldighetsomrader mekanisert sveising

Vesentlige data

Sveiseprosess

Anvendte data

Den anvendte sveiseprosess

Gyldighet

Den anvendte sveiseprosess
(13x kvalifiserer 131, 132, 133, 135, 136 og 138)

Sveiseenhet

Beskrivelse sveiseenhet, evt. anleggs-
/maskinnummer

Sveiseenhet(er), evt.
anleggs-/maskinnummer(re)

Visuell styring

Direkte visuell styring

Direkte visuell styring

Visuell styring pa avstand

Visuell styring pa avstand

Automatisk styring av lysbuelengde

Aut. styring av lysbuelengde

Aut. styring av lysbuelengde

Uten aut. styring av lysbuelengde

Med og uten aut. styring av lysbuelengde

Automatisk fugefglgesystem

Med aut. fugefglgesystem

Med aut. fugefglgesystem

Uten aut. fugefglgesystem

Med og uten aut. fugefglgesystem

Sveisestillinger metode c) og d)

Sveisestilling i flg. NS-EN 1SO 9606-1

Sveisestillinger kvalifisert i flg. NS-EN ISO 9606-1

Enkeltstreng-/
flerstrengs sveising

Enkeltstrengs sveising

Enkeltstrengs sveising

Flerstrengs sveising

Enkeltstrengs- og flerstrengs sveising

Mothold

Med mothold

Med mothold

Uten mothold

Med og uten mothold

Forhandsplassert tilsatsmateriale

Med innsatt tilsatsmateriale

Med forhandsplassert tilsatsmateriale

Uten innsatt tilsatsmateriale

Med og uten forhandsplassert tilsatsmateriale

Kunnskap

Tillegg A: Obligatorisk teoriprgve for sveiseenheten som omfatter sveiserekkefglge, sveiseprosedyrer, fugeforberedelse,

sveisefeil, godkjennelsesomrade for sertifikat og kjennskap til arbeidsprosessen.

Tillegg B: Frivillig teoriprgve somomfatter kjennskap til sveiseutstyr, sveiseprosesser, grunnmaterialer, Tilsatsmaterialer, samt

sikkerhet og forebyggelse av ulykker.




Sertifikat - eksempler pa mekanisert og automatisert sveising
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Sertifikat for sveiseoperaterer EN-1SO 14732:2013
Gualification tesf cerfificate welding operators EN 150 14732:2013
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Serifikat for sveiseoperaterer EN-1S0O 14732:2013

Guralification fesf certificate welding operators EN 150 14732:2013
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