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Kapitel 1

SYFTET MED FRISTAENDE EXAMINA OCH MALEN FOR DEM

1 § Fristdende examina

De fristiende examina dr inte beroende av det sitt pa vilket man forvarvat sig sin yrkes-
skicklighet. Det kunnande som examinanderna har skaffat sig genom utbildning, i arbets-
livet eller genom sina intressen behandlas som en helhet, sa att detta kunnande kan anvin-
das nir den erfordrade yrkesskickligheten skall pavisas vid de fristaiende yrkesproven.

De fristaende examina dr moduldra till sin struktur. De utgérs av uppgiftshelheter, som
baseras pa arbetslivet och dess utvecklingsbehov och som priglas av det som forenar
verksamheten med den teoretiska grunden, av mangsidig yrkesskicklighet och av att ar-
betsprocessen integreras med resultaten av den. Varje del av en examen utgdr ett delom-
rade av yrkeskompetensen, som kan lyftas ut ur den naturliga arbetsprocessen och bilda
en sjilvstindig helhet som kan bedémas. De fristaiende yrkesproven arrangeras och av-
liggs flexibelt for en examensdel i sinder. Examinandernas mal kan ocksa vara att endast
avligga en eller flera delar av en examen, inte hela examen.

Grunden f6r beskrivningen av kraven pa yrkesskicklighet ar den kvalifikationsbestim-
ning som anses vara lampligast for yrkesomradet. Beskrivningen koncentreras pa kraven
tor branschens centrala funktioner, behirskning av verksamhetsprocessen och omfat-
tande yrkespraxis. I kraven ingar ocksa de for arbetslivet nodvindiga sprakkunskaperna
och sociala fardigheterna.

2 § Forberedande utbildning fér fristéende examina

Systemet med fristiende examina stiller inte examinanderna infér férhandsvillkor 1 fraga
om utbildning. Emellertid avliggs dessa examina 1 allméinhet i samband med nagot slag av
torberedande utbildning.

Den som anordnar férberedande utbildning skall faststilla liroplanen f6r utbildningen
enligt examensgrunderna. Utbildningen och de fristiende yrkesprov som ingér i den skall
liggas upp enligt examensdelarna. Det aligger utbildningsanordnaren att arrangera de
fristaende yrkesproven som en del av den forberedande utbildningen. Till de studerandes
skyldigheter hor att delta i dessa prov i samband med studierna.

De gemensamma studier, som ingir i en grundexamen som avliggs som grundliggande
yrkesutbildning, ar inte obligatoriska 1 en utbildning som férbereder f6r en grundexamen
som avliggs som en fristiende examen. Milen fo6r dessa studier beaktas dock i tillimpliga
delar i liroplanen och i undervisningsarrangemangen.



3 § De allménna grunderna fér sattet att pdvisa yrkesskicklighet och for
bedémning av examensprestationerna

Bedémningen av de fristiende yrkesproven foérutsitter metodisk insamling av material,
beslutsfattande och dokumentering angaende examinandernas yrkesmissiga och arbets-
relaterade fardigheter, som jamfors med de 1 examensgrunderna faststillda kraven pa
yrkesskicklighet och med bedémningskriterierna. Tyngdpunkten vid bedémningen ligger
pa det praktiska arbetet och arbetsmetoderna. Fardigheterna eller kunnandet bedéms i
allmanhet direkt enligt motsvarande arbete.

Miljon for de fristaende yrkesproven skall vara verklig eller sa realistisk som mojligt.
Vid bedémningen tillimpas mangsidigt olika kvalitativa bedomningsmetoder sisom
iakttagelser, intervjuer, fragor och portféljer samt sjilvvirdering och gruppbedémning.
De fristaende yrkesproven liggs upp enligt examensdelarna sd att man vid proven kan
bedéma om examinanden uppfyller de centrala kraven pa behirskandet av yrket.

Milen f6r bedémningen anger de kompetensomriaden som dgnas speciell uppmirk-
samhet vid bedémningen. Malen hinfor sig till de centrala firdigheterna och man ser till
att examinanden behirskar den teori som ligger till grund f6r arbetet samt att han eller
hon behirskar arbetsmetoder, arbetsutrustning, material och arbetsprocesser. Savil malen
tor bedémningen som bedémningskriterierna hirleds ur kraven pa yrkesskicklighet f6r
motsvarande examensdel. Kriterierna f6r bedémningen baserar sig pa malen f6r bedom-
ningen och de anger och preciserar prestationer pa olika nivaer. Bedomningskriterierna
utgor trosklar med vilkas hjalp det dr mojligt att differentiera kompetensnivan.

Kapitel 2

UPPBYGGNADEN AV YRKESEXAMEN FOR SVETSARE

1 § Examensdelarna

For att erhalla examensbetyg bér examinanden avldgga delarna
e Svetsarens allminna firdigheter

e Fogberedning

e MMA-svetsning

o MIG/MAG-svetsning

e TIG-svetsning

e Svetsarens yrkesteknik.

Dessutom kan examinanden avlidgga delen
e [oretagsamhet

Vid yrkesprov anvinds IIW:s (International Institute of Welding) examina och utbild-
ningsprogram. Dessa prov kan genomfdras endast av utbildningsanordnare som har
godkints av Finlands Svetstekniska Férening rf.

Svetsarprovningarna i delarna MMA-, MIG/MAG- och TIG-svetsning utfors enligt
kraven i de internationella svetsarexamina.



De internationella svetsarexamina (IW=International Welder) bestar av tre kompetens-
nivier sa att den ligsta nivan ger kompetens for kilsvetsare (IFW=International Fillet
Welder), den féljande for platsvetsare (IPW=International Plate Welder och den hogsta
tor rorsvetsare (ITW= International Tube Welder). For att kunna avlidgga den hogsta ni-
van krivs att examinanden har avlagt svetsarprévningarna for de ligre nivierna enligt Fin-
lands Svetstekniska Forening rf:s anvisningar och regler for tillgodoriknande av examens-
prestationer. Svetsarprévningarna f6r de ligre nivaerna behéver inte avliggas om svetsar-
en innehar ett giltigt intyg 6ver kvalificering enligt standarden SFS-EN 287-1 eller SFS-
EN ISO 9606-2 (om examinanden inte vill ha ett intyg 6ver ifrigavarande ligre nivd). De
praktiska 6vningarna och svetsarprévningarna f6r den hogsta efterstrivade kompetens-
nivan skall alltid utféras och granskas i den omfattning som standarden SFS-EN 287-1
eller SFS-EN ISO 9606-2 kriver (t.ex. nivan for platsvetsare med svetsmetod 111, de
praktiska 6vningarna E4 och svetsarprévningarna E 3 och E 4).

I delarna som omfattar svetsning [MMA-svetsning (111), MIG/MAG-svetsning (131,
135 eller 136) och TIG-svetsning (141)] ingar ocksa grundliggande kunskaper och
tardigheter i svetsning som ir specifika f6r de olika svetsmetoderna. Examinanden skall
ha sadana firdigheter i svetsning att han uppnar

o [IW:s kilsvetsatkompetens med en svetsmetod (MMA-svetsning eller MIG/MAG-
svetsning eller TIG-svetsning)

e [IW:s platsvetsarkompetens med en annan svetsmetod
e [IW:s rorsvetsarkompetens med en tredje svetsmetod.

I MIG/MAG-svetsning kan examinanden vilja MAG-svetsning med tridelektrod (135)
eller MAG-svetsning med rorelektrod (136) eller MIG-svetsning (131).

For att fa svetsarexamen (IW) skall examinanden dessutom avligga ett teoretiskt prov
enligt ITW:s krav med godkint vitsord.

Examensdelen Svetsarens yrkesteknik bestar av teorimodulerna A, B, C, SA, SM, ST,
PSS och PAL i det internationella utbildningsprogrammet f6r svetsare. Yrkesprovet av-
liggs genom att examinanden med godkant vitsord avldgger ett teoretiskt prov som Fin-
lands Svetstekniska Férening rf (SHY) uppgor pa basis av ifragavarande utbildningspro-

gram for svetsare.
Vid yrkesprov bor man beakta féljande:

Praktisk fardighet 1 svetsning i svetsarexamina (IW) pavisas huvudsakligen med olika
staltyper. Grundmaterialet viljs ur materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 ISO/TR
15608).

Praktisk fardighet i svetsning pavisas sa att examinanden med tre processer anvinder
minst tva (2) staltyper ur olika materialgrupper och dessutom sa att en av de valda
staltyperna hor till grupp 8 eller 10.

Om examinanden som andra grundmaterial inda viljer t.ex. aluminium, koppar eller
titan kan han fritt vilja det andra grundmaterialet fran ovannimnda materialgrupper.

Da svetsarprovning utfors édr det bra att vilja ett grundmaterial som ger ett brett giltig-
hetsomrade i arbetsuppgifter. Se Bilaga 2, Giltighetsomride f6r material i provstycken vid
svetsarprovningar.

Vid yrkesprov ir det inte tillatet att byta grundmaterial eller svetsmetod da man overgar
fran en kompetensniva till f6ljande inom en viss svetsmetod.



Svetsarprovningarna i modulerna 2,4 och 6 (MMA-svetsning, MIG/MAG-svetsning
och TIG-svetsning) 6vervakas av en examinator som ar auktoriserad av Finlands Svets-
tekniska Forening rf (SHY) och som dr oberoende av undervisningen. Svetsarprovning-
arna i modulerna 1, 3 och 5, dir bara visuell kontroll krivs, far granskas ocksa av svets-
liraren eller av motsvarande person.

De svetsarprévningar och teoriprov som examinanden har avlagt for yrkesexamen for
svetsare godkinns som fullstindiga prestationer fOr specialyrkesexamen for svetsarmista-
re. Nir den som avldgger yrkesexamen f6r svetsare uppnar rérsvetsarniva med metoden
MMA-svetsning (111) eller med processerna MAG 135 och MAG 136 eller TIG (141)
och har avlagt examensdelen Svetsarens yrkesteknik far de pd begiran ocksa intyg 6ver att
de har avlagt en del av specialyrkesexamen fOr svetsarmistare.

Kapitel 3

KRAVEN PA YRKESSKICKLIGHET | YRKESEXAMEN FOR SVETSARE OCH
GRUNDERNA FOR BEDOMNINGEN

1 § Svetsarens allménna fardigheter

a) Kraven pa yrkesskicklighet

1) FORMAGA ATT FUNGERA | ARBETSGEMENSKAP

Examinanden kanner i huvuddrag till marknaden, produkterna, virderingarna, malsatt-
ningarna och verksamhetsprinciperna for det foretag han representerar samt kan redogora
tor hur de inverkar pa organisationens verksamhet och beaktar dem i sin verksamhet. Han
ar fortrogen med foretagets organisationsstruktur och kinner till sitt eget uppgifts- och
ansvarsomrade inom organisationen samt kontaktpersonerna och arbetskutymerna sa vil
att han sjilv kan handla ritt och vid behov handleda dven andra. Han kan betjina bide
externa och interna kunder enligt fOretagets betjaningsprinciper. Han kinner till sina egna
skyldigheter, sitt ansvar och sina rittigheter som en medlem i arbetsgemenskapen och
kinner till f6retagets beteendenormer. Han kan samarbeta och fungera som en medlem av
arbetsgemenskapen och arbetsgruppen samt kan ansvarsfullt skéta de arbetsuppgifter
som hor till honom.

2) FARDIGHETER | ANSLUTNING TILL ARBETSMILION

Examinanden kinner till de olycksfallsrisker och hilsorisker som ir typiska f6r arbetsmil-
jon och kan vidta behovliga sidkerhets- och skyddsatgirder. Han kinner till den 6verens-
komna forvarings- och hanteringspraxisen for arbetsredskap, ramaterial och halvfabrikat
samt uppritthaller f6r egen del ordning pa arbetsplatsen. Han kidnner till renhetskraven pa
arbetsplatsen, hur de dmnen som anvinds paverkar miljén samt hur avfall skall hanteras.
Han kinner till miljdprogrammet och verksamhetsprinciperna for det féretag som han
representerar. Han tar i beaktande arbetets inverkan pa arbetsmiljon (t.ex. heta arbeten)
och vidtar beh6vliga skyddsatgirder.
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3) FORMAGA ATT ARBETA EKONOMISKT

Examinanden kan anvinda ramaterial och tillbeh6r pa ett ekonomiskt sitt och beaktar i
sin arbetsplanering en totalekonomisk anvindning av materialen. Han anvinder arbets-
redskap, maskiner och utrustning pa ett godtagbart sitt och uppritthaller deras funktions-
duglighet i enlighet med sin arbetsbeskrivning. Han beharskar arbetsuppgifterna inom sin
bransch sa vil, att han uppnar den kvalitet och snabbhet som krivs. Han kinner till fak-
torerna som paverkar helhetspriset och vet hur dessa paverkar totalkostnaderna. Han kan
i sitt arbete och beslut beakta arbetsmetodens inverkan pa totalkostnaderna.

Examinanden kan planera och genomfora sina arbetsuppgifter sa, att onddiga vinte-
tider undviks. Han férbinder sig att utféra de arbetsuppgifter han tagit emot och ansvarar
tor resultatet. Han kidnner till betydelsen av produktivt och effektivt arbete 1 en foretags-
ckonomisk verksamhet samt kan bedéma hur effektivt han sjilv arbetar. Han inser bety-
delsen av stindig forbittring som en del av arbetet och strivar efter att beakta det i sin
egen verksamhet. Han kan bedéma arbetsprocesserna inom sitt omrade och kan ge for-
slag till utveckling av arbetsmetoder, kvalitet och ekonomi. Han virdesatter sitt yrke och
arbete samt uppritthaller sin arbetsférmaga.

4) KVALITETSKRAY OCH -KONTROLL

Examinanden dr fortrogen med kraven i de kvalitetssystem som anvinds pa arbetsplatsen
och kan handla i enlighet med dessa. Han kan utgiaende fran arbetsritningar och instruk-
tioner ta reda pa vilken kvalitet som fOrutsitts av arbetet och produkten samt uppnad den
kvalitetsniva som krivs. Han inser hur kvaliteten pa arbetet och kostnaderna ér beroende
av varandra samt kan undvika de tilliggskostnader som orsakas av att man 6verskrider
kvalitetskraven. Han forstar betydelsen av kvaliteten pa arbetet med tanke pa produktens
anvindbarhet och marknadsféring. Han forstir att uppdatering av den personliga
yrkesskickligheten har betydelse som en del av foretagets kvalitetssystem och verkar aktivt
tor att uppratthalla sin egen yrkesskicklighet.

5) PERSONLIG ARBETSSAKERHET

Examinanden kinner till den personliga skyddsutrustningen, nir man behover anvinda
den och skyldigheterna att anvinda den. Han kan skydda sin syn med hjilp av 6gonskydd,
sasom skydds- och svetsglas samt svetsmasker. Han kidnner till den ultravioletta stralning-
ens skadliga inverkan pa huden och 6gonen och han kan skydda sig mot stralningens pa-
verkan. Han kan skydda sin horsel genom att anvinda hoérselskydd sasom 6ronproppar,
hérselkdpa och hjalmskydd. Han kan skydda huvudet och ansiktet t.ex. med skyddshjidlm
och ansiktsskydd. Han vet hur man anvinder olika andningsskydd, t.ex. dammskydd, och
kan vilja filtreringsmetod och -effekt 1 enlighet med de krav som arbetssituationen stiller.
Han kinner till svetsangornas skadliga inverkan pa halsan och kan skydda sig sjav och sin
arbetsmiljé mot dem. Han vet att aluminiumoxid- och aluminiumdamm har skadlig inver-
kan pa hilsan och kan skydda sig mot dammskador. Han vet hur arbetsomradet férses
med frisk inandningsluft och kan anvinda behévlig utrustning. Han kidnner till riskfak-
torerna med betningssyror och de ritta metoderna for att skydda sig mot dem. Han kan
ocksa anvinda andra skydd pa ritt sitt, sisom skyddshandskar, benskydd, arbets- och
skyddskldder samt fallskydd. Han kidnner sitt ansvar nir det galler att anvinda den per-
sonliga skyddsutrustningen.
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6) KANNEDOM OM SAKERHETSFORESKRIFTER OCH
ATGARDSBEREDSKAP

Examinanden kanner till gillande sakerhetsanvisningar och -bestimmelser. Han kinner
till de krav som eldfarliga arbeten stiller pa arbetsmiljon, de sikerhetsforeskrifter som gal-
ler eldfarligt arbete och innehar ett giltigt kort for eldfarligt arbete. Han kinner till olycks-
fallsriskerna vid anvindning av elektrisk utrustning, dtgirderna for att undvika riskerna
och kan f6lja med elutrustningens skick och utféra underhall av utrustningen. Han kidnner
till sdkerhetsforeskrifterna som giller arbete med behallare. Han kinner till de riskfaktorer
som foérorsakats av gaser och de ritta metoderna for att férebygga dessa. Han kan forutse
behovliga skyddsatgirder pa arbetsplatsen som arbetsuppgifterna kriver. Han kan handla
ritt vid olycksfall och vidta férstahjalpatgirder enligt FHj1.

7) ARBETET PA MONTERINGSPLATSEN

Examinanden vet vilka krav som stalls pa anvindning av sikerhetsstillningar och skydds-
ricken vid arbete som utférs pa hog hojd och kan utfora arbetet pa ett sakert sitt pa sa-
dana arbetsplatser. Han kan beakta viderleksférhallanden sasom fuktighet, vind och kyla
vid utomhusarbete samt kan vid behov skydda svetsobjektetet. Han kan utféra jordning
pa ratt satt. D4 han forbereder svetsningen skyddar han andra arbetstagare mot
svetsningens risker.

8) KANNEDOM OM SVETSMETODER

Examinanden kinner till metoderna f6r MMA-svetsning, MIG/MAG-svetsning, TIG-
svetsning och pulverbagsvetsning, deras typiska anvindningsomraden samt svetsutrust-
ningarnas konstruktion och tillbeh6r. Han kinner till begreppet plasma samt plasmasvets-
ningens tillimpningar (mikroplasma-, mediumplasma- och nyckelhélsplasmasvetsning)
samt plasmasvetsutrustningens konstruktion och tillbehér.

9) FARDIGHET ATT LASA ARBETSRITNINGAR

Examinanden vet hur huvudmonteringsritningar och delritningar bildar arbetsritningarnas
helhet. Han kan med hjilp av styckelistor ta reda pa uppgifter om konstruktionsdelar som
ar nédvandiga 1 arbetet. Han kan genom att ldsa skisser bilda sig en uppfattning om de ar-
betsstycken och konstruktioner som beskrivs i1 arbetsritningarna samt om detaljerna i ar-
betsstycket i olika ligen. Han kan genom att lisa mattsittningar eller skalor fa en uppfatt-
ning om den verkliga storleken pa arbetsstycket och dess detaljer.

Examinanden foérstar maskinritningens mattbeteckningar och symboler. Han kinner
till principerna for olika dimensioneringsmetoder och kan beakta dem i sitt arbete. Han
kan avldsa mittoleranser som angivits som differenser och kan bestimma tillitna mattav-
vikelser. Han kinner till grunderna £6r hur man bestimmer toleransen for de olika arbets-
metoderna och kan med hjilp av tabeller ta reda pa toleransstorleken. Han kidnner till
uppbyggnaden av ISO-toleranssystemet och férstar toleransbeteckningarna.

Examinanden kan genom kontrollmitningar avgdra om det uppmitta virdet haller sig
inom toleransen. Han kan lisa mattbeteckningar f6r geometrisk tolerans samt skapa sig en
uppfattning om det definierade toleransomradet och dess ldge i den utstrickning som ar
nédvandigt i plat- och stalkonstruktionsarbeten. Han kan 1 sitt arbete, t.ex. vid fixering av
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arbetsstycken, beakta grundelementen som fixerings- och monteringsobjekt. Han kan
utféra de kontrollmitningar som de geometriska toleranskraven férutsitter.

Examinanden forstar de gingbeteckningar som forekommer i arbetsritningarna. Han
torstar de svetsbeteckningar som forekommer i ritningarna enligt gillande standard (SFS-
EN 22553).

Examinanden kan med hjilp av monterings- och tillverkningsritningar samt styckelistor
bilda sig en uppfattning om hur en anldgegning dr konstruerad. Han kan gbra upp en ar-
betsplan genom att beakta de krav som anliggningens konstruktion stiller pa ritt arbets-
ordning for de olika arbetsskedena.

10) MATERIALKUNSKAP

Examinanden vet i huvuddrag hur stél framstills. Han vet i huvuddrag hur olegerade stal
ir sammansatta och kinner till deras egenskaper samt vet vilken inverkan legering och le-
geringsimnen i stdl har pa staltypernas egenskaper. Examinanden kinner till definitioner-
na pa stalets hallfasthetsegenskaper, saisom strick- och brotthallfasthet, slagseghet och
utmattningshallfasthet och vet hur dessa inverkar pa konstruktionens hallfasthet. Han
kanner till konstruktionsstalens indelning, anvindningsegenskaper, typiska anvindnings-
omraden och vanligaste handelskvaliteter.

Examinanden kanner i huvuddrag till hur formande bearbetning och virmebehandling
inverkar pa stilets egenskaper. Han kinner till hur svetsning inverkar pa grundmaterialet
samt de faktorer och begrinsningar som inverkar pa stalets svetsbarhet. Han kinner i
huvuddrag till behoven, malsittningarna och de ritta metoderna for for- och eftervarm-
ning samt avspanning vid svetsning av stalprodukter.

Examinanden vet i huvuddrag vad svetsbarhetsprov omfattar. Han kdnner till grund-
materialgrupperna for stil och deras beteckningar samt de allminna anvindnings- och
svetsbarhetsegenskaperna f6r material som hor till dessa materialgrupper.

Examinanden kan fran arbetsritningar och styckelistor avlisa material- och mattbeteck-
ningar for platar, stalror, rorbalkar och valsade formstal, t.ex. for U-balk och T-balk. Han
kan utgaende fran materialbeteckningar, utseende och andra observationer identifiera 6v-
riga metaller som anvinds i konstruktioner samt kdnner till deras anvindningsegenskaper.

11) MATNINGSARBETEN

Examinanden kanner till typiska anvindningsomraden f6r bandmatning, vet vilken mit-
noggrannhet man uppnar med denna metod, kanner till typiska mitningsfel vid band-
mitning samt kan utféra bandmatning. Han kianner till typiska anvindningsomraden for
skjutmatt, vet vilken mitnoggrannhet man uppnar med denna metod, kinner till typiska
mitningsfel med skjutmatt samt kan utféra mitning med skjutmatt. Han kan med en
vinkelhake kontrollera att delarna uppfyller det givna kravet pa rita vinklar. Han kan med
hjalp av ett justerbart vinkelmatt bestimma vinkeln mellan sidorna pa detaljen.

Examinanden kan med hjilp av ett vattenpass kontrollera om sidorna dr vertikala eller
horisontala. Han kan med ett f6r dndamalet avsett vattenpass eller med berdkningar kont-
rollera arbetsstyckets lutning. Han kan med en linjal kontrollera hur rak en yta eller sida
ar. Han kan med formtolkar kontrollera hur bra ett foremal uppfyller kraven pa en given
form. Han kinner till de geometriska metoderna for kontrollmitning av konstruktioner,
sasom korsmitning och kontroll av rit vinkel.
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12) LYFT- OCH FORFLYTTNINGSARBETEN

Examinanden kanner till olycksfallsriskerna vid lyft- och forflyttningsarbeten och de si-
kerhetsforeskrifter som galler lyftarbeten. Han kan uppskatta massan av arbetsstycket som
skall lyftas, bestimma tyngdpunkten och limpliga lyftpunkter samt kan valja lampliga red-
skap for lyft eller forflyttning, sisom gripkrokar, linor, rep, kedjor, bommar, stéd och
skydd. Han kan utféra nédvindiga fastsattningar vid lyft- eller forflyttningsarbeten med
beaktande av sikerhet och arbetsstyckets konstruktion. Han kan anvinda bom- och tra-
verskranar som allmint anvinds vid platverkstider. Han kan planera och utféra svingning
och normal lyftning av arbetsstycken samt leda lyftarbetet med givna handsignaler. Han
beaktar nédvindiga skyddsatgirder vid all hantering och férvaring av arbetsstycket.

13) SAGNINGSARBETEN

Examinanden kan utféra kapning av ramaterial med maskinsag, bandsag eller cirkelsag
och kapning av r6r med orbital cirkelsag pa ett sikert sitt och med ritta arbetsmetoder.
Han kan vilja och montera limpligt sagblad pa sdgen s att materialets egenskaper och
tjocklek beaktas. Han kan utféra driftservice pa sagar.

14) SLIPNINGSARBETEN

Examinanden kanner till olycksfallsriskerna vid anvindning av en vinkel-, bank- och hand
slipmaskin. Han kan anvinda en vinkelslipmaskin vid slipnings- och avkapningsarbeten pa
ritt sitt samt kan vilja och byta slipskivan i en vinkelslipmaskin enligt givna sikerhetsbe-
stimmelser. Han kan anvinda en binkslipmaskin pa ritt sitt samt vilja och byta slipskiv-
an i den. Han kan anvinda en handslipmaskin pa ritt sitt t.ex. vid fogberedning och kan
vilja och byta slipskivan i den enligt givna sikerhetsforeskrifter. Han kidnner till anvind-
ningsomradet f6r en bandslipmaskin, kan anvinda den vid behandling av arbetsstycken
efter svetsning och kan vilja och byta bandet i en bandslipmaskin. Han kan utféra drifts-
ervice pa en vinkel-, bink-, hand- och bandslipmaskiner.

15) ANVANDNINGEN AV ELEKTRICITET VID SVETSNING

Examinanden kianner i huvuddrag till principerna f6r hur elektricitet bildas och hur elekt-
risk energi produceras. Han kénner till de begrepp, enheter och mattenheter som anviands
vid svetsningarbeten samt kinner till hur de ar beroende av varandra. Han kinner till el-
distributionsniten, elcentralerna, kopplingsanordningarna och stickkontakterna samt de
ritta satten att anvanda dem i den utstrickning som ir nédvindigt for anvindare av elek-
tricitet. Han kanner till de eltekniska egenskaperna hos lik- och vixelstrom samt vet hur
dessa omvandlas till svetsstrém. Han kinner till de typiska anvindningsomradena for lik-
och vixelstrom vid svetsning och vet hur dessa limpligast anvinds i olika svetsarbeten.
Han kinner till grunderna f6r de vanligaste svetsstromkillorna samt anvindningsegen-
skaperna for den svetsstrom som de producerar. Han vet vad polaritet betyder och vet
vilka principer man f6ljer da man viljer polaritet 1 olika svetsarbeten samt kan fatta beslut
i en eventuell valsituation da han ansluter svetsstromkretsen. Han kinner till elektricitet-
ens fysikaliska f6r- och nackdelar vid svetsarbeten och kan beakta dem 1 sina arbetsupp-
gifter. Han kinner till elektricitetens fysiologiska skadeverkningar samt kan beakta dem 1
sina skydds- och andra atgirder. Han kan undvika onédiga 6vergangsmotstand, skadlig
magnetisk inverkan och skadlig stromgang i konstruktioner da han ansluter en svets-
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stromkrets. Han vet 1 huvuddrag hur en ljusbage bildas och hur den anvinds f6r upp-
smaltning av grundmaterial och tillsatsmaterial samt har kunskap om materialovergangen i
ljusbagen vid olika svetsmetoder.

16) KANNEDOM OM STANDARDER | SVETSBRANSCHEN

Examinanden kidnner i huvuddrag till CEN:s (Europeisk standardiseringsorganisation)
uppgift och huvudsakliga funktioner samt dess forhallande till nationella standardiserings-
organisationer. Han kinner till det centrala innehallet 1 gillande standarder f6r svetsutrust-
ning, tillsatsmaterial for svetsning, skyddsgas och svetsningens utférande. Han kinner till
hur svetskrav beaktas i produktstandarder. Han kinner till det centrala innehallet i gallan-
de standarder for svetskvalitet och koordinering av denna.

17) KVALIFICERING AV SVETSARE

Examinanden kanner i huvuddrag till kompetens- och kvalitetskraven som allmant har
faststillts for svetsare och svetsade produkter. Han kdnner i huvuddrag till innehallet i
standarden for svetsarprovning SFS-EN 287-1 och SFS-EN ISO 9606-2 samt forstar
benimningarna och beteckningarna i den. Han vet vilka atgirder som krivs for att svet-
sarprovningar enligt SFS-EN 287-1 och SFS-EN ISO 9606-2 skall kunna utféras och
godkinnas samt kdnner till avgrinsning, giltighetstid och villkor for kvalificeringen. Han
kinner till kompetensnivaerna i IIW:s (International Institute of Welding) svetsarexamina.
Han kinner till villkoren f6r beviljandet av IW-intyg (International Welder) samt hur de
beviljas. Han vet vilken betydelse yrkesexamen f6r svetsare har f6r erhallandet av svetsar-
kompetens och har kunskap om kompetensnivierna samt deras avgrinsning och giltig-
hetstid.

b) Sétten att pavisa yrkesskicklighet

Yrkesskickligheten pavisas med verkliga arbetsuppgifter, sirskilda yrkesprov och till en del
enbart med muntliga och skriftliga uppgifter. Till exempel férmaga att fungera i arbets-
gemenskap pavisas i samband med verkliga arbetsuppgifter. Till den del som det ar
mojligt och rimligt kan yrkesskickligheten dven pavisas i samband med yrkesprov for
andra examensdelar (fogberedning, MM.A-svetsning, MIG | MAG-svetsning och TIG-svetsning).

c) Mal och kriterier for bedomningen

Prestationerna bedéms med skalan godkind/underkind. Om prestationen dr underkind
far examinanden ett skriftligt meddelande varav framgar underkidnda och godkinda del-
prestationer samt en forklaring varfér prestationen ar underkiand. For att frimja exami-
nandens yrkesmissiga utveckling bor respons ges dven f6r de godkinda prestationerna.
Prestationen dr godkidnd om examinanden behirskar det som kraven forutsitter och dven
1 6vrigt uppfyller foljande beskrivning:

Examinanden behidrskar helheter. Arbetsprestationen ar planenlig och framskrider
konsekvent. Han viljer ritta arbetsmetoder och redskap samt anvinder dem ritt. Han
innehar den kunskap som behévs i arbetet och kan anvinda de tekniska dokument, den
kallitteratur samt den mitutrustning och de maskiner som behévs 1 arbetet. Han viljer
ratta material och tillbehor och anvinder dem ekonomiskt. Han iar kostnadsmedveten och
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beaktar totalekonomin i verksamheten. Han kan samarbeta med andra. Han kan betjina
kunder i enlighet med goda betjaningsprinciper/sitt foretags betjaningsprinciper. Han
iakttar arbetssakerhet i sitt arbete och i ordningsrutinerna i arbetsmiljon.

2 § Fogberedning

a) Kraven pa yrkesskicklighet

1) SPECIELLA KRAV PA ARBETSMILIO OCH HANTERING AV MATERIAL

Examinanden kinner till de speciella krav som stills pa arbetsmiljon vid framstillning av
rostfria stalprodukter och aluminiumprodukter samt begransningarna vid hantering av 6v-
riga jirnmetaller. Da han arbetar med rostfria- och aluminiumplatar beaktar han att ren-
ligheten och skicket pa arbetsbord, rundbockningsvalsar, fixturer mm. som kommer i
kontakt med platar inverkar pa produkternas ytkvalitet. Vid lyft och forflyttning av platar
och arbetsstycken anvinder han redskap som inte skadar den rostfria stil- eller alumi-
niumplatens yta, t.ex. gripverktyg med sugkopp. Examinanden forstar att de skyddande
oxidskikten som skyddar materialen inverkar pa produkternas ytkvalitet, kan halla dem
oskadade under hanteringen och avligsna dem fran svetsomradet. Han kan vid behov
skydda arbetsstycket vid situationer som riskerar produktens ytkvalitet. Han vet att det ar
viktigt att mirka restmaterial och kan utféra behovliga markningar.

2) KLIPPNING MED GRADSAX

Examinanden kidnner i huvuddrag till gradsaxens konstruktion, hur den fungerar och dess
anvindningsomraden samt de begrinsningar som giller dess anvindning. Han kinner till
och kan utféra de justeringar av gradsaxen som hor till en arbetsuppgift, sisom spelet
mellan skiren, klippvinkel, anslagets lingd och bakhallets lige. Han kdnner till olycksfalls-
riskerna vid anvindning av gradsax och kan undvika dem i sina arbetsuppgifter. Han kan
utféra klippning med hjilp av stalskala, ritbeteckningar, skugglinje och bakhall. Han vet
hur restmaterial som uppstar vid klippning skall hanteras och haller sin arbetsplats stidad.

3) FOGBEREDNING AV SVETSFORBAND | PLAT

Examinanden kanner till de vanligaste formerna for svetsférband 1 plat, deras benimning-
ar och typiska anvindningsomriden. Han kan utféra fogberedning, formontering samt
fixering och haftning av platférband for svetsning.

4) FOGBEREDNING AV SVETSFORBAND | PROFILSTAL

Examinanden kan kapa profilstal med vinkelslipmaskin och kapningsskiva samt med
gasskirning. Han kinner till formerna for svetstérband f6r olika profilstal som vanligen
anvinds 1 stalkonstruktioner samt deras typiska anvindningsomraden. Han kan avgora
hur stor arbetsman fogberedning av svetstérband i profilstil kridver och kan utféra
skirning av fogytor samt fixera och hifta delarna f6r svetsning.

16



5) FOGBEREDNING AV SVETSFORBAND | ROR

Examinanden kanner till de vanligaste formerna for svetsférband 1 r6r, deras benimning-
ar och typiska anvindningsomriden. Han kan forma och passa in rérférband samt utfora
fogberedning och hiftning av rérférband for svetsning.

6) KANNEDOM OM SVETSFOGAR

Examinanden kinner till de fogtyper som anvinds vid plat- och rérsvetsning samt deras
benimningar, beteckningar, dimensionering och typiska anvindningsomraden. Han kan
lisa svetsbeteckningar ur arbetsritningar och klarligga behovet av fogar samt deras pla-
cering, form och dimensionering. Han kinner till de speciella krav som varje svetsmetod
stiller pa fogberedning och kan vid behov beakta dem vid fogberedningen. Han kinner
till de vanligaste metoderna och redskapen f6r fogberedning och kan vilja en metod som
ar lamplig for arbetsobjektet.

7) FOGBEREDNING MED GASSKARNING

Examinanden kanner till principen f6r gasskirning, dess limplighet f6r olika grundmate-
rial och typiska anvindningsomriden. Han kanner till gasskirningens inverkan pa arbets-
miljon och kan beakta detta vid val av arbetsmetod och skydd av miljon. Han kinner till
konstruktionen och funktionsprincipen for syre-acetylen-gasskirningsutrustning och kan
vilja utrustning och tillbeh6r enligt arbetsobjekt och materialtjocklek. Han kianner till de
explosionsskydd och bakslagsspirr som anvinds i syre-acetylen-gasskirning, deras funk-
tionsprinciper och kan placera dem ritt samt utféra driftservice pa dem.

Examinanden kinner till de karakteristiska firgerna och beteckningarna for gaser som
anvinds 1 gasskirning. Han kan pé basis av de beteckningar som finns pa flaskan avlisa
tyllningstrycket for gasflaskorna. Han kinner till de ritta metoderna for férvaring och
torflyttning av gasflaskor. Han kinner till olycksfallsriskerna vid anvindning och hanter-
ing av gasflaskor, kan undvika riskerna i sina arbetsuppgifter och handla ritt i risksitua-
tioner.

Examinanden kan montera syre-acetylen-gasskarningsutrustning fér anvandning, ut-
féra behovliga instillningar och driftservice av utrustningen. Han kan kontrollera och
bedoma gasskirningsutrustningens driftsikerhet. Han kan utféra fogberedning med ma-
nuell gasskirning med hjilp av stédtrissor. Han kan utféra fogberedning med motorisera-
de brinnare. Han kan anvinda rotationsapparat for r6r vid fasning av rérindor.

Examinanden kan under gasskirningens gang bedoma kvaliteten pa gasskirningsresul-
tatet (SFS-EN ISO 9013) och orsaker till eventuella gasskirningsfel samt utféra behovliga
korrigerande dtgirder. Han kan utgdende fran gasskarningssparet bedéma orsakerna till
gasskirningsfelen och goéra behovliga dndringar f6r att forbittra kvaliteten pa arbetspro-
cessen. Han vet hur smuts, rost, mélfirg, flagor eller grundmaterialets legering inverkar pa
skirningsresultatet och kan 1 sina arbetsuppgifter beakta detta. Han kan rengéra och be-
handla arbetsstycken efter gasskirning .

8) KOLBAGSMEIJSLING OCH SYRGASMEISLING

Examinanden kinner till principen f6r kolbagsmejsling, dess typiska anvindningsomriden
och limplighet for olika grundmaterial. Han kinner till kolbagsmejslingens inverkan pa ar-
betsmiljon samt kan beakta den vid val av arbetsmetod, skydd av miljén och bransdsiker-
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het. Han kan vilja limplig stromkilla for kolbagsmejsling. Han kanner till utrustningen
tor kolbagsmejsling och kan vilja andamalsenlig mejselelektrod samt utféra behovliga
torberedande atgirder. Han kan stilla in ratta virden for tryckluft och mejslingsstrom.
Han kan vilja mejselelektrodens utstick, lutning och hastighet. Han kan utféra de bag-
mejslingsuppgifter som hor till arbetet, t.ex. mejsling av svets i roten. Han kan utgaende
fran sparen faststilla orsaker till mejslingsfel och utféra korrigerande atgarder.
Examinanden kinner till principen f6r syrgasmejsling, dess typiska anvindningsomra-
den och limplighet for olika grundmaterial. Han kidnner till syrgasmejslingens inverkan pa
arbetsmiljon samt kan beakta den vid val av arbetsmetod, skydd av miljén och brandsi-
kerhet. Han vet hur en briannare for syrgasmejsling dr konstruerad samt kan vilja och
montera ett kontaktmunstycke som ér lampligt for arbetsobjektet. Han kan utféra de syr-
gasmejslingsuppgifter som forekommer i hans arbete, t.ex. mejsling av svets i roten. Han
kan utgaende fran sparen faststilla orsaker till mejslingsfel och utféra korrigerande atgar-

der.

9) FOGBEREDNING MED PLASMASKARNING

Examinanden kanner till begreppet plasma, principerna for plasmaskirning, plasmaskir-
ningens olika tillimpningar och deras typiska anvindningsomraden. Han kan med hjilp av
bruksanvisningar eller utrustningens effektbeteckningar pa avgéra om plasmaskirning kan
tillimpas pa det aktuella skdrningsobjektet. Han kanner till konstruktionen och funktions-
principen fér den plasmaskarningsutrustning som han anvander samt kan montera den
tor anvandning samt utféra driftservice pa den.

Examinanden kinner till de gaser [argon (Ar), kvive(Ny), vite (Ha), syre (O2) och
tryckluft] som anvinds i plasmaskarning samt kan vilja lampliga gaser f6r utrustningen.
Han kinner till de tillbeh6r som hor till plasmaskirningsutrustningen. Han kinner till
plasmabrinnarens konstruktion och kan utféra driftservice pa brinnaren. Han kan vilja
kontaktmunstycke av ritt storlek och effektomride utgiaende fran det material som skall
skiras och materialtjockleken samt stilla in skdrningsgasernas arbetstryck och skir-
ningsstrommens effekt.

Han kanner till den ritta tekniken f6r hur man paborjar och utfér plasmaskirning samt
kan utféra fogberedning med plasmaskarning. Han kan utfora plasmaskirning manuellt
eller med maskinell styrning. Han kan uppticka fel ur skirningsspar och kan korrigera
orsaken till felet. Han kidnner till hilso- och olycksfallsriskerna vid plasmaskarning och
kan anvinda behovlig skyddsutrustning. Han kan vid plasmaskirning beakta oligenheter
som skarningen orsakar, sisom svetsstink pa omgivningen eller sjilva arbetsstycket samt

utféra behovliga skyddsatgirder.

10) FOGBEREDNING MED SPANSKARANDE BEARBETNING

Examinanden kan utféra fogberedning med hand- och biankslipmaskiner, nibblingssaxar
och manuella frismaskiner och kan utfora driftservice pa dessa.

11) FOGBEREDNING MED LASERSKARNING

Examinanden kidnner i huvuddrag till funktionsprincipen f6r laserskirning och vet nir
den kan anvindas vid fogberedning.
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12) MONTERINGSSVETSNING AV KONSTRUKTIONER

Examinanden kan planera ritt monteringsordning for en konstruktion med beaktande av
att arbetet fortskrider pa ratt satt med behovliga stéd och fixturer. Han kan vid f6rmon-
tering och haftning av konstruktionsdelar sakerstilla att delarna ér i ritt lige och har ritta
dimensioner med beaktande av svetsspanningar och formférindringar.

Han kan vid hiftning av konstruktionsdelar placera hiftningssvetsarna pa lampliga stal-
len och utfora haftningen sa att tillracklig konstruktionshéllfasthet uppnas. Fore monter-
ingssvetsningen kan han med kontrollmitningar sikerstilla att den hopfogade platkon-
struktionen motsvarar givna matt- och formkrav 1 ritningen.

13) BEHANDLING AV KONSTRUKTIONER EFTER SVETSNING

Examinanden kinner till kvalitetskraven pa arbetet och kan bedéma behovet av behand-
ling efter svetsning samt utféra den, t.ex. avligsnande av svetsstink och vassa kanter. Han
kan enligt de kvalitetskrav som stills pa arbetet utfora slipning av svetsar efter svetsning,
t.ex. slipning av svetsen till den Gvriga ytans niva och utjamning av kilsvetsar.

14) BETNING

Examinanden kinner till betningsbehandlingens betydelse, inverkan och syfte vid behand-
ling av rostfria stilprodukter efter svetsning. Han kidnner till olycksfallsriskerna vid han-
tering av betningsmedel och kan anvinda behovlig skyddsutrustning. Han kdnner till mil-
joriskerna med betningsmedel, vet hur betningsmedel férvaras pa ritt sitt och kan hantera
betningsmedel i enlighet med miljokrav och -direktiv. Han kan utfora betningsarbeten
med de betningsmetoder som anvinds pa ett sikert sitt.

b) Sétten att pavisa yrkesskicklighet

Examinanden pavisar sin yrkesskicklighet och sin kinnedom om de kunskaper och prin-
ciper som yrkeskunskapen baserar sig pa 1 huvudsak med arbetsprov. Om det inte dr moj-
ligt eller rimligt att pavisa kunnandet med arbetsprov/enbart med arbetsprov, kan bl.a.
muntliga och skriftliga uppgifter samt intervju anvandas. I den utstrackning det dr mojligt
kan examinanden pavisa sin yrkesskicklighet 1 samband med yrkesprov i delarna MMA-
svetsning, MIG/MAG-svetsning och TIG-svetsning.

c) Mal och kriterier for bedémningen

Prestationerna bedéms med skalan godkind/underkind. Om prestationen ir underkind
far examinanden ett skriftligt meddelande varav framgar underkidnda och godkinda del-
prestationer samt en forklaring varfér prestationen dr underkind. For att frimja exami-
nandens yrkesmissiga utveckling bor respons ges dven f6r de godkinda prestationerna.

Prestationen dr godkind om
e examinanden fyller kraven pa yrkesskicklighet

e cxaminanden handlar pa ett yrkesmissigt godtagbart sitt och med yrkesmissig
snabbhet

e slutresultatet av arbetet motsvarar avtal, bestimmelser och anvisningar
e slutresultatet av arbetet fyller uppstillda kvalitetskrav
e cxaminanden handlar i 6vrigt 1 enlighet med f6ljande beskrivning:
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Examinanden behirskar helheter. Arbetet utfors systematiskt och framskrider konsek-
vent. Han viljer ritta arbetsmetoder och redskap samt anvinder dem pa ritt sitt. Han har
de kunskaper och firdigheter som beh6vs i arbetet. Han kan anvinda tekniska dokument
och kallmaterial samt matutrustning och maskiner som behé6vs i arbetet. Han viljer ritta
material och tillbeh6r och anvander dem ekonomiskt. Han ar kostnadsmedveten och be-
aktar verksamhetens totala I6nsamhet. Han édr samarbetskunnig. Han kan betjana kunder-
na vil/ i enlighet med sitt foretags serviceprinciper. Han iakttar sikerhet i arbetet och
haller god ordning pa arbetsplatsen.

Prestationen dr underkdnd om den tid som ér reserverad f6r yrkesprovet 6verskrids
betydligt. Dessutom leder uppenbar nonchalans angaende egen och utomstiaendes arbets-
sikerhet eller ett osakligt upptridande gentemot kunder eller mot andra personer till att
provet avbryts omedelbart.

3 § MMA-svetsning

a) Kraven pa yrkesskicklighet

1) LASNING AV SVETSDATABLAD

Examinanden kan lisa svetsdatablad (WPS = Welding Procedure Specification) enligt
standarden SFS-EN ISO 15609-1 och med hjalp av dessa ta reda pa vilka forberedelser,
krav och atgarder som skall beaktas i1 svetsarbetet. Han kanner till atgirderna som krivs
tor uppgorande och godkinnande av svetsdatablad.

2) GRUNDMATERIALETS SVETSBARHET OCH ANVANDNINGEN AV
VARME VID SVETSNING

Examinanden kinner till de viktigaste faktorerna som begrinsar grundmaterialets svets-
barhet och de viktigaste specialitgirderna vid svetsning, sisom svetsning i férhojd arbets-
temperatur och begrinsad varmetillférsel. Han kan med hjilp av ta reda pa anvisningar
om virmebehandling och anvindningen av virme vid svetsning. Han kan férvirma ar-
betsstycket fore svetsningen och kan med temperaturmitningar kontrollera den uppnadda
temperaturen. Han kan utféra svetsningen sa att arbetsstyckets temperatur haller sig inom
ett givet intervall under svetsningens gang.

3) SVETSFOLID OCH FORMFORANDRINGAR

Examinanden kanner till hur uppvarmning och avkylning inverkar pa matt- och form-
torindringar, materialstruktur samt spanningar som uppstar i arbetsstycket som skall
svetsas. Han kan vid f6rmontering av delar som skall svetsas beakta hur svetsningen
inverkar pa konstruktionens matt och delarnas slutliga lige. Han kidnner till hur svetsfolj-
den inverkar pa matt- och formférindringar samt spanningar som uppstar och kan vilja
ritt svetstoljd.

Examinanden kinner till férdelarna med motsvetsning och kan anvinda metoden. Han
kan beakta svetsriktningens inverkan pa arbetstyckets matt- och formférindringar. Han
kinner till férdelarna med dubbelsidig svetsning och intermittent svetsning och kan an-
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vinda dem dndamalsenligt. Han kan med hjilp av férbockning uppskatta hur mycket
krympning i tvirled inverkar pa arbetets slutresultat.

Examinanden kan beakta den forsta svetsens inverkan pa formforindringar och kon-
struktionens geometri. Han kan utnyttja den formférindring som orsakas av krympning
vid svetsning da han damnar dndra arbetstyckets form eller konstruktionens geometri. Han
kan beakta att styvheten i det material som svetsas Okar nir svetsningen framskrider. Han
vet 1 huvuddrag hur restspanningar inverkar pa en svetsad konstruktion och hur spin-
ningar elimineras.

4) SVETSFIXTURER

Examinanden kinner till de styrnings-, monterings- och fixeringsbehov som férekommer
vid svetsning samt de metoder for styrning och fixering som anvinds. Han kianner till de
fixturer som anvinds vid fixering, deras limplighet for olika fixeringsobjekt och kan an-
vinda dem i sitt arbete. Han kan planera, tillverka och anvinda styranordningar och fix-
turer som behovs vid svetsning samt 6vriga hjialpmedel som behévs vid fixering och upp-
stottning. Vid anvindning av svetsfixturer beaktar han begrinsning av deformation, ar-
betsstyckets jordning, svetsbegrinsningar och svetsstink samt sikerstiller mattnoggrann-
het. Han sikerstaller ocksa att arbetsstycket kan 16sgoras.

5) HAFTNING

Examinanden kan vilja haftningspunkterna sa att hiftningen ger ett bra stoéd for de delar
som skall svetsas thop, men sa att de oligenheter som orsakas av hiftningen dr sa sma
som mojligt. Han kan bedéma hiftningstitheten och den héllfasthet som krivs av hift-
ningen, sd att hiftningen klarar av den belastning den utsitts f6r och de spidnningar som
uppstar. Han kan svetsa hiftningssvetsar som en del av en firdig svets. Han kan utféra
hiftning med hjilp av olika stodbitar och svetsa hiftningssvetsar som efterat slipas bort.

6) FLERSTRANGSSVETSNING

Examinanden kan utgaende frin svetsens genomskarningsmatt, det grundmaterial som
skall svetsas, krivd héllfasthet och svetslige bedoma antal stringar som skall svetsas. Han
kan vid flerstringssvetsning svetsa delsvetsen s att tvarsnittsmattet och antalet delsvetsar
som faststillts i svetsdatabladet forverkligas. Han kan vid flerstringssvetsning placera
delsvetsarna sa att svetsarnas ytterkanter sammangar jamnt i foregaende strangar.

Examinanden kan vid ligessvetsning anvinda flerstringssvetsning genom att vilja del-
svetsarnas svetsfoljd sa att de stoder svetssmaltan. Han kan i enkel- och dubbelsidig fler-
strangssvetsning vilja svetsriktning och -f6ljd sa att formférandringarna ar under kontroll.
Han kinner till flerstringssvetsningens virmebehandlande inverkan pa stillen som redan
ar svetsade och kan utnyttja denna kunskap 1 sitt arbete (minskning av spinningar,
héllfasthetsegenskaper).

7) SVETSNING AV ROT

Examinanden kan med hjilp av ritbeteckningar eller svetsdatablad ta reda pa om svets-
ningen utférs fran en sida (ss) eller fran bada sidor (bs). Vid svetsning frin en sida (ss) kan
han med hjilp av ritbeteckningar och svetsdatablad ta reda pa om svetsningen utférs utan
rotstod (nb) eller med rotstod (mb). Han vet ndr det dr mojligt att anvinda fast rotstod
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och kinner till olagenheterna vid deras anvindning. Han vet nir det 4r maoijligt att anvanda
rotstod vid genomsvetsning av fogar. Han kinner till de rotstéd som anvinds vid MMA-
svetsning, t.ex. keramiska rotstéd, och rotstodsmaterialen, t.ex. koppar och aluminium,
samt kan utféra svetsning mot rotstod.

Examinanden kan pa basis av svetsningens ritbeteckningar, svetsdatablad eller egen
bedomning klarligga om svetsens rot gar att svetsa 6ppen. Han kinner till kraven pa
form, storlek och renhet vid mejsling eller slipning av svets 1 roten 1 MMA-svetsning. Han
kinner till arbetsmetoderna f6r mejsling eller slipning av svets i roten och hur dessa
limpar sig for olika material och arbetsobjekt. Han kan utfora mejsling eller slipning av
svets 1 roten med handslipmaskiner samt med bag- och syremejsling.

8) SVETSDISKONTINUITETER OCH FORMFORANDRINGAR,
KANNEDOM OM KVALITETSKRAV SAMT KVALITETSKONTROLL

Examinanden kinner till olika typer av svetsdiskontinuiteter och formférindringar och
deras orsaker samt kan undvika dem i sitt arbete. Han kan ta reda pa de i standarden SFS-
EN ISO 5817 faststillda kvalitetskraven for svetsning 1 kvalitetsnivaerna B, C och D. Han
kanner till mattsittningen for svetsar, kan lisa deras mattbeteckningar svetsar och utféra
kontrollmatning av dem, sisom maitning av a-, z-, s- och I-mattet. Han kan under svets-
ningens gang eller efter svetsning identifiera och korrigera de svetsdiskontinuiteter och
formforindringar som gar att observera visuellt, t.ex. hiftningsfel, ofullstindig intring-
ning, kantfel, hog svetsrige, for stort eller for litet a-matt, symmetrifel och fogfel, i enlig-
het med kraven i standarden SFS-EN ISO 5817. Han vet 1 huvuddrag hur svetsdiskonti-
nuiteter och formférindringar inverkar pa produktens belastningskapacitet. Han kidnner i
huvuddrag till principerna £6r kontrollmetoderna som anvinds vid granskning av svetsens
homogenitet och tithet och deras typiska anvindningsomraden. Han kinner till de typiska
anvindningsomradena och atgirderna f6r mekanisk materialprovning av svetsens meka-
niska egenskaper.

9) SARDRAG VID SVETSNING AV ROSTFRITT STAL

Obligatorisk endast f6r de examinander som viljer rostfritt stal som material som skall
svetsas.

Examinanden kanner till hur den stora lingdutvidgningskoefficienten for rostfria stal
inverkar pa de formférandringar som uppstar da arbetsstycket uppvirms och avkyls. I ar-
betsobjekt dar svetsens plats kan viljas kan han placera svetsfogarna sa att de formforand-
ringar som uppstar ir sa sma som moijligt. Vid fogberedning och framstillning av inpass-
ningsbitar kan han iaktta tillricklig noggrannhet sa att skadliga formférandringar undviks.
Han kan anvinda svetsfixturer, styranordningar och 6vriga hjilpanordningar sa att de
formférindringar som uppstar blir sa sma som moijligt. Han kan med hjilp av massiva
och mycket virmeledande fixturer och styranordningar begrinsa virmeledningen fran
svetspunkten in i arbetsobjektet. Han kan anvinda f6rbéjningar och férspinningar samt
vilja ritt svetsfoljd och -riktning for att minska de formférindringar som uppstar i arbets-
stycket.

Examinanden kinner till den virmepaverkan som ir specifik f6r de olika svetsmeto-
derna, tidsatgangen for arbetet och kvalitetskraven pa produkten sa att han kan vilja den
svetsmetod som bist limpar sig for arbetsobjektet. Han kan beakta materialets formfor-
andringsegenskaper och utfora hiftning sa att en tillricklig bindningshallfasthet uppnas
och sa att hiftningen inte forsvarar svetsningen. Han kinner de begrinsningar betriffande
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anvindningen av virme som skall beaktas vid svetsning av rostfria stal samt svetsvirmens
skadliga inverkan pa materialstruktur och utseende. D4 han viljer svetsmetod och utfér
svetsning kan han beakta de begransningar som giller slipning av produkten.

10) FARDIGHET OCH SVETSARPROVNING | MMA-SVETSNING
(METOD 111)

Examinanden kidnner till metoden f6r MMA-svetsning och nir dess typiska anvindnings-
omraden. Han kinner till de strémkillor som anvinds, deras anvindningsegenskaper, vet
nir de anvinds och kinner till grunderna £6r hur de viljs f6r olika andamal. Han kan vilja
svetskablar, jordningsklimma och elektrodhallare som dr limpliga f6r iandamalet med
tanke pd svetssituation och bagtid (ED). Han kan montera svetsutrustningen f6r anvind-
ning och utféra de uppgifter som hér till driftservice. Han kan vilja polaritet for strém-
killan enligt elektrodtyp. Han kdnner till kontroll- och reglerutrustningen for stromkal-
lorna och kan reglera strémmen ocksa med hjilp av fjarrstyrning.

Examinanden kinner till de olika elektrodtyperna och deras standardbeteckningar samt
grunderna f6r hur de viljs for olika anvindningsobjekt. Han kan anvinda elektrodkatalo-
ger och jimforelsetabeller for att vilja elektrodmaterial enligt svetssituation och svetsdata-
blad. Han kinner till de ritta metoderna f6r férvaring, torkning och hantering av svets-
elektroder.

Han kinner till fogtyperna som anviands vid MMA-svetsning och kan utféra fogbered-
ning. Han kan ungefirligen uppskatta behovet av svetsstrom genom att beakta material-
tjocklek, elektrodens diameter och typ, svetslige och spanningsforluster i stromkretsen.
Han kan under svetsarbetets gang uppskatta om den svetsstrém som anvinds dr limplig
och kan utféra korrigerande atgirder ocksd med hjilp av fjirrstyrning. Han kan med hjilp
av svetsdatablad ta reda pd de svetsparametrar som anvinds och t.ex. de begrinsningar
betriffande anvindningen av virme. Han kan utfora hiftning med de hiftningsmetoder
som anvinds vid MMA-svetsning.

Examinanden kan utféra svetsarbeten med MMA-svetsning enligt kraven f6r kvalitets-
niva B i standarden SFS-EN ISO 5817, med undantag for hog svetsrage (stumsvets och
kilsvets), brant vinkel, 6verstort a-matt och hog rot, f6r vilka kravet ér kvalitetsniva C.
Han kan visuellt bedoma och genom mitning kontrollera att den utférda svetsningen
uppfyller givna kvalitets- och mattkrav.

Svetsarprovningar for internationell kéalsvetsare for materialgrupperna 1,
2,3,8, 10 och 11

E1

e 111 PFW t > 3 PB (MMA-svetsning, plat, kalsvets, materialtjocklek storre an 3 mm,
stdende horisontalt) typ av svets T-férband

e 111 PFW t > 8 PF (MMA-svetsning, plat, kélsvets, materialtjocklek storre dn 8 mm,
staende vertikalt, svetsning uppat) typ av svets T-férband
E2

e 111 T/PFWt>3D = 40 PD (MMA-svetsning, ror/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre an 3 mm, rorets ytterdiameter min 40 mm, underupp)

e 111 T/PFWt>3D = 40 PF (MMA-svetsning, tor/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 3 mm, rorets ytterdiameter min 40 mm, stiende vertikalt, svetsning uppat)
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Svetsarproévningar for internationell platsvetsare for materialgrupperna
1,2,3,8,10 och 11

E 2
e 111 T/PFWt>3D =40 PD (MMA-svetsning, ror/plit, kilsvets, materialtjocklek

storre dn 3 mm, rorets ytterdiameter min 40 mm, underupp)

e 111 T/PFWt>3D = 40 PF (MMA-svetsning, ror/plat, kilsvets, materialjocklek
storre dn 3 mm, rorets ytterdiameter min 40 mm, stiende vertikalt, svetsning uppat)

E3

e 111 P BW t > 3 PA ssnb (MMA-svetsning, plit, stumsvets, materialtjocklek storre dn 3
mm, horisontalldge, svetsning frin en sida, utan rotstod)

e 111 PBW t > 3 PF ssnb (MMA-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre 4n 3
mm, stiende vertikalt, svetsning uppat, svetsning fran en sida, utan rotstod)

E 4

e 111 PBW t > 3 PE ssnb (MMA-svetsning, plit, stumsvets, materialtjocklek storre 4n 3
mm, underupp, svetsning frin en sida, utan rotstod)

e 111 PBW t > 3 PC ssnb (MMA-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre dn 3
mm, liggande vertikalt, svetsning fran en sida, utan rotstod)

Svetsarprovningar fér internationell rérsvetsare for materialgrupperna 1,
2,3,8,10 0och 11

E2

e 111 T/PFWt>3D = 40 PD (MMA-svetsning, ror/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 3 mm, rorets ytterdiameter min 40 mm, underupp)

e 111 T/PFWt>3D = 40 PF (MMA-svetsning, ror/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre an 3 mm, rorets ytterdiameter min 40 mm, stiende vertikalt, svetsning uppit)

E 4

e 111 PBW t > 3 PE ssnb (MMA-svetsning, plit, stumsvets, materialtjocklek storre an 3
mm, underupp, svetsning frin en sida, utan rotstod)

e 111 P BW t > 3 PC ssnb (MMA-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre dn 3
mm, ligegande vertikalt, svetsning fran en sida, utan rotstod)

E5

e 111 TBWt>3D 2 40 PC ssnb (MMA-svetsning, r6r, stumsvets, materialtjocklek
storre an 3 mm, rorets ytterdiameter min 40 mm, liggande vertikalt, svetsning frin en
sida, utan rotstod)

e 111 TBWt>3D 2 40 PF ssnb (MMA-svetsning, ror, stumsvets, materialtjocklek
storre an 3 mm, rorets ytterdiameter min 40 mm, stiende vertikalt, svetsning uppit,

svetsning fran en sida, utan rotstod)
E6

e 111 TBWt>3D 40— 80 H-L045 ssnb (MMA-svetsning, ror, stumsvets, material-
tjocklek storre d4n 3 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, svetsning uppat, rorets lut-

ning 45°, svetsning fran en sida, utan rotstod)
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e 111 TBWt>3D =100 H-L045 ssnb (MMA-svetsning, ror, stumsvets, material-
tjocklek storre dn 3 mm, rorets ytterdiameter min 100 mm, svetsning uppat, rorets

lutning 45°, svetsning fran en sida, utan rotstod)

b) Satten att pavisa yrkesskicklighet

Yrkesskicklighet och kinnedom om de kunskaper och principer som yrkeskunskapen
baserar sig pa samt firdighet att anvinda dessa pavisas i huvudsak med svetsarprovningar.
Alla svetsarprovningar skall utféras med godkint resultat.

c) Mal och kriterier for bedémningen

Prestationerna bedéms med skalan godkind/underkind. Om prestationen ir underkind
far examinanden ett skriftligt meddelande varav framgar underkidnda och godkinda del-
prestationer samt en férklaring varfér prestationen dr underkind. For att frimja exami-
nandens yrkesmissiga utveckling bor respons ges dven f6r de godkinda prestationerna.
Prestationerna bedéms med skalan godkind/underkind. Om prestationen ir undet-
kind far examinanden ett skriftlict meddelande varav framgar underkinda och godkinda
delprestationer samt en forklaring varfor prestationen dr underkind. For att frimja exami-
nandens yrkesmissiga utveckling bor respons ges dven for de godkinda prestationerna.

Prestationen dr godkind om
e examinanden fyller kraven pa yrkesskicklighet

e cxaminanden handlar pa ett yrkesmissigt godtagbart sitt och med yrkesmissig
snabbhet

e slutresultatet av arbetet motsvarar avtal, bestimmelser och anvisningar
e slutresultatet av arbetet fyller uppstillda kvalitetskrav
e cxaminanden handlar i 6vrigt 1 enlighet med f6ljande beskrivning:

Examinanden behirskar helheter. Arbetet utférs systematiskt och framskrider konsek-
vent. Han viljer ritta arbetsmetoder och redskap samt anvinder dem pa ritt sitt. Han har
de kunskaper och firdigheter som beh6vs i arbetet. Han kan anvinda tekniska dokument
och killmaterial samt matutrustning och maskiner som behévs 1 arbetet. Han viljer ritta
material och tillbeh6r och anvinder dem ekonomiskt. Han dr kostnadsmedveten och be-
aktar verksamhetens totala I16nsamhet. Han édr samarbetskunnig. Han kan betjana kunder-
na vil/ i enlighet med sitt foretags serviceprinciper. Han iakttar sikerhet i arbetet och
héller god ordning pa arbetsplatsen.

Prestationen dr underkind om den tid som ir reserverad for yrkesprovet 6verskrids
betydligt. Dessutom leder uppenbar nonchalans angaende egen och utomstaendes arbets-
sakerhet eller ett osakligt upptridande gentemot kunder eller mot andra personer till att
provet avbryts omedelbart.

Provet kan ocksa avbrytas om examinanden inte klarar av/inte behirskar svetsning
med den svetsmetod han valt. Examinanden skall da vigledas sa att han far tilliggsévning.
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4 § MIG/MAG-svetsning

a) Kraven pa yrkesskicklighet

1) LASNING AV SVETSDATABLAD

Examinanden kan ldsa svetsdatablad (WPS = Welding Procedure Specification) enligt
standarden SFS-EN ISO 15609-1 och med hjilp av dessa ta reda pa vilka férberedelser,
krav och atgirder som skall beaktas 1 svetsarbetet. Han kidnner till atgirderna som krivs
tor uppgorande och godkinnande av svetsdatablad.

2) GRUNDMATERIALETS SVETSBARHET OCH ANVANDNINGEN AV
VARME VID SVETSNING

Examinanden kanner till de viktigaste faktorerna som begrinsar grundmaterialets svets-
barhet och de viktigaste specialitgirderna vid svetsning, sisom svetsning i fo6r hojd arbets-
temperatur och begrinsad varmetillférsel. Han kan med hjalp av svetsdatablad ta reda pa
anvisningar om virmebehandling och anvindningen av virme vid svetsning. Han kan f61-
virma arbetsstycket fére svetsningen och kan med temperaturmitningar kontrollera den
uppnidda temperaturen. Han kan utfora svetsningen si att arbetsstyckets temperatur
héller sig inom ett givet intervall under svetsningens gang.

3) SVETSFOLID OCH FORMFORANDRINGAR

Examinanden kinner till hur uppvirmning och avkylning inverkar pd matt- och formfér-
andringar, materialstruktur samt spanningar som uppstar i arbetsstycket som skall svetsas.
Han kan vid férmontering av delar som skall svetsas ithop beakta hur svetsningen inverkar
pa konstruktionens matt och delarnas slutliga lige. Han kinner till hur svetsféljden inver-
kar pa matt- och formférandringar samt spanningar som uppstar och kan vilja ritt svets-
toljd.

Examinanden kanner till férdelarna med motsvetsning och kan anvinda metoden. Han
kan beakta svetsriktningens inverkan pa arbetstyckets matt- och formférindringar. Han
kanner till férdelarna med dubbelsidig svetsning och intermittent svetsning och kan an-
vinda dem dndamalsenligt. Han kan med hjilp av férbockning uppskatta hur mycket
krympning i tvirled inverkar pa arbetets slutresultat.

Examinanden kan beakta den férsta svetsens inverkan pa formforindringar och konst-
ruktionens geometri. Han kan utnyttja den formforindring som orsakas av krympning vid
svetsning da han dmnar dndra arbetstyckets form eller konstruktionens geometri. Han kan
beakta att styvheten i det material som svetsas 6kar nir svetsningen framskrider. Han vet 1
huvuddrag hur restspanningar inverkar pd en svetsad konstruktion och hur spianningar
elimineras.

4) SVETSFIXTURER

Examinanden kanner till de styrnings-, monterings- och fixeringsbehov som férekommer
vid svetsning samt de metoder for styrning och fixering som anvinds. Han kanner till de
fixturer som anvinds vid fixering, deras limplighet for olika fixeringsobjekt och kan an-
vinda dem i sitt arbete. Han kan planera, tillverka och anvinda styranordningar och fix-
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turer som behovs vid svetsning samt 6vriga hjilpmedel som behévs vid fixering och upp-
stottning. Vid anvindning av svetsfixturer beaktar han begrinsning av deformation, ar-
betsstyckets jordning, svetsbegransningar och svetsstink samt sikerstaller mattnoggrann-
het. Han sikerstaller ocksa att arbetsstycket kan 16sgoras.

5) HAFTNING

Examinanden kan vilja hiftningspunkterna sd att hiftningen ger ett bra stéd f6r de delar
som skall svetsas thop, men sa att de oligenheter som orsakas av hiftningen 4r sa sma
som mojligt. Han kan bedéma hiftningstitheten och den héllfasthet som kréivs av hift-
ningen, sd att hiftningen klarar av den belastning den utsitts f6r och de spianningar som
uppstar. Han kan svetsa hiftningssvetsar som en del av en firdig svets. Han kan utféra
hiftning med hjilp av olika stodbitar och svetsa hiftningssvetsar som efterat slipas bort.

6) FLERSTRANGSSVETSNING

Examinanden kan utgiende frin svetsens genomskirningsmatt, det grundmaterial som
skall svetsas, krivd héllfasthet och svetslige bedéma antal stringar som skall svetsas. Han
kan vid flerstringssvetsning svetsa delsvetsen sd att tvarsnittsmattet och antalet delsvetsar
som faststillts i svetsdatabladet forverkligas. Han kan vid flerstringssvetsning placera
delsvetsarna sa att svetsarnas ytterkanter sammangar jamnt i féregiaende stringar.

Examinanden kan vid ligessvetsning anvinda flerstringssvetsning genom att vilja del-
svetsarnas svetsfoljd sa att de stoder svetssmaltan. Han kan i enkel- och dubbelsidig fler-
strangssvetsning vilja svetsriktning och -f6ljd sa att formférindringarna dr under kontroll.
Han kinner till flerstringssvetsningens virmebehandlande inverkan pa stillen som redan
ar svetsade och kan utnyttja denna kunskap 1 sitt arbete (minskning av spanningar, hall
fasthetsegenskaper).

7) SVETSNING AV ROT

Examinanden kan med hjilp av ritbeteckningar eller svetsdatablad ta reda pa om svets-
ningen utfors fran en sida (ss) eller fran bada sidor (bs). Vid svetsning frian en sida (ss) kan
han med hjilp av ritbeteckningar och svetsdatablad ta reda pa om svetsningen utférs utan
rotstdd (nb) eller med rotstéd (mb). Han vet nir det 4r mojligt att anvinda fast rotstod
och kinner till oldgenheterna vid deras anvindning. Han vet nir det dr maoijligt att anvinda
rotstéd vid genomsvetsning av fogar. Han kidnner till de rotstéd som anvinds vid MMA-
svetsning, t.ex. keramiska rotstdd, och rotstddsmaterialen, t.ex. koppar och aluminium,
samt kan utféra svetsning mot rotstod.

Examinanden kan pa basis av svetsningens ritbeteckningar, svetsdatablad eller egen
bedomning klarligea om svetsens rot gar att svetsa Oppen. Han kidnner till kraven pa
form, storlek och renhet vid mejsling av svets i roten 1 MMA-svetsning. Han kinner till
arbetsmetoderna for mejsling av svets i roten och hur dessa limpar sig for olika material
och arbetsobjekt. Han kan utféra mejsling av svets i roten med handslipmaskiner samt
med bag- och syremejsling.
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8) SVETSDISKONTINUITETER OCH FORMFORANDRINGAR,
KANNEDOM OM KVALITETSKRAV OCH KVALITETSKONTROLL

Examinanden kanner till olika typer av svetsdiskontinuiteter och formférandringar och
deras orsaker samt kan undvika dem i sitt arbete. Han kan ta reda pa de faststillda kvali-
tetskraven for svetsning i kvalitetsnivaerna B, C och D, vid svetsning av stal enligt stan-
darden SFS-EN ISO 5817 och vid svetsning av aluminium enligt standarden SFS-EN
30042 (SFS-EN ISO 10042). Han kidnner mattsdttningen fér svetsar, kan ldsa deras matt-
beteckningar och utféra kontrollmitning av dem, sisom matning av a-, z-, s- och l-mattet.
Han kan under svetsningens gang eller efter svetsning identifiera och korrigera svetsdis-
kontinuiteter och formférindringar som gar att observera visuellt, t.ex. hiftningsfel, ofull-
stindig intringning, kantfel, h6g svetsrage, for stort eller for litet a-matt, symmetrifel och
fogfel, 1 enlighet med kraven 1 standarden SFS-EN 25817. Han vet 1 huvuddrag hur svets-
diskontinuiteter och formférindringar inverkar pa produktens belastningskapacitet. Han
kinner 1 huvuddrag till principerna f6r kontrollmetoderna som anvinds vid granskning av
svetsens homogenitet och tithet och deras typiska anvindningsomraden. Han kanner till
de typiska anvindningsomridena och atgirderna for mekanisk materialprovning av svet-
sens mekaniska egenskaper.

9) SARDRAG VID SVETSNING AV ROSTFRITT STAL

Obligatorisk endast f6r de examinander som viljer rostfritt stal som material som skall
svetsas.

Examinanden kidnner till hur den stora lingdutvidgningskoefficienten f6r rostfria stal
inverkar pa de formférindringar som uppstir da arbetsstycket uppvirms och avkyls. I ar-
betsobjekt dir svetsens plats kan viljas kan han placera svetsfogarna sa att de formforind-
ringar som uppstar ir si sma som moijligt. Vid fogberedning och framstillning av inpass-
ningsbitar kan han iaktta tillricklig noggrannhet sa att skadliga formférandringar undviks.
Han kan anvinda svetsfixturer, styranordningar och 6vriga hjilpanordningar sa att de
formforindringar som uppstar blir sa sma som mojligt. Han kan med hjilp av massiva
och mycket virmeledande fixturer och styranordningar begrinsa virmeledningen fran
svetspunkten in i arbetsobjektet. Han kan anvinda f6rbojningar och forspanningar samt
vilja ritt svetsfoljd och -riktning for att minska de formférindringar som uppstar i
arbetsstycket.

Examinanden kanner till den virmepaverkan som ir specifik for de olika svetsmeto-
derna, tidsatgangen for arbetet och kvalitetskraven pa produkten sa att han kan valja den
svetsmetod som bist limpar sig for arbetsobjektet. Han kan beakta materialets formfor-
andringsegenskaper och utfora hiftning sa att en tillricklig bindningshallfasthet uppnas
och sa att hiftningen inte forsvarar svetsningen. Han kan med hjilp av rotskyddsgas, rot-
stdd, rotpasta och rottejp férhindra att svetsen oxiderar. Han kidnner de begrinsningar
betriffande anvindningen av virme som skall beaktas vid svetsning av rostfria stal samt
svetsvirmens skadliga inverkan pa materialstruktur och utseende. Han kinner till de trad-
styrningsrér som anvinds vid MAG-svetsning av rostfria stdl med tradelektrod och r6r-
elektrod och kan vilja och montera dem.

Examinanden kinner till principen f6r svetsning med pulsbage, dess anvindningsom-
rade och férdelar vid svetsning av rostfritt stal. Han kan stilla in parametrarna for svets-
ning med pulsbage enligt de krav som arbetsobjektet stiller. Han kan utféra svetsning
med pulsbage samt utféra behovlig justering av parametrarna under svetsningens gang.
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Da han viljer svetsmetod och utfor svetsning kan han beakta de begrinsningar som giller
slipning av produkten.

10) SARDRAG VID SVETSNING AV ALUMINIUM

Obligatorisk endast for de examinander som viljer aluminium som material som skall
svetsas.

Examinanden kidnner till hur den stora lingdutvidgningskoefficienten f6r aluminium
inverkar pa de formférindringar som uppstir da arbetsstycket uppvirms och avkyls. I ar-
betsobjekt dir svetsens plats kan viljas kan han placera svetsfogarna sa att de formforind-
ringar som uppstar ir si sma som moijligt. Vid fogberedning och framstillning av inpass-
ningsbitar kan han iaktta tillricklig noggrannhet sa att skadliga formférandringar undviks.
Han kan vilja fogtyp och utfora fogberedning som ér limplig f6r arbetsobjektet samt be-
déma behovet av luftspalt och rotstéd. Han kinner till de speciella kraven som stills pa
rotstod vid svetsning av aluminium och kan vilja dndamalsenligt rotstéd for svetsningen.
Han kan anvinda svetsfixturer, styranordningar och 6vriga hjilpanordningar sa att de
formforindringar som uppstar blir sa sma som moijligt. Han kan anvinda forbojningar
och foérspianningar samt vilja ritt svetsfoljd och -riktning for att minska de formférind-
ringar som uppstar i arbetsstycket.

Examinanden kanner till den virmepaverkan som ir specifik for de olika svetsmeto-
derna, tidsatgangen for arbetet och kvalitetskraven pa produkten sa att han kan valja den
svetsmetod som bist limpar sig for arbetsobjektet. Vid svetsning av aluminium kan han
beakta och avligsna oxidskiktet (strax) fore svetsning. Han kanner till hur den laga smalt-
temperaturen f6r aluminium paverkar svetsningen och vet hur man har kontroll 6ver
svetssmiltan. Han kan beakta materialets formforindringsegenskaper och utféra hiftning
sd att en tillrdcklig bindningshallfasthet uppnas och sa att hiftningen inte férsvarar svets-
ningen. Han kidnner de begrinsningar betriffande anvindningen av virme som skall be-
aktas vid svetsning av aluminium samt svetsvirmens skadliga inverkan pa materialets
hallfasthet.

Examinanden kinner till svetspistolens specialtillbeh6r som anvinds vid MIG-svets-
ning av aluminium samt kan vilja ritt utrustning och montera den. Han kinner till de
speciella krav som stills pa tradinmatning, skyddsgasens fukthalt och tradhantering vid
MIG-svetsning av aluminium sa att uppkomsten av porer undviks. Han kan reglera slut-
strommen vid MIG-svetsning av aluminium. Han vet hur man genom féruppvirmning
och med olika skyddsgasblandningar kan inverka pa svetsens intringning.

Examinanden kanner till principen for svetsning med pulsbige, dess anvindningsom-
rade och fordelar vid svetsning av aluminium. Han kan stilla in parametrarna for svets-
ning med pulsbage enligt de krav som arbetsobjektet stiller. Han kan utféra svetsning
med pulsbage samt utfoéra behovlig justering av parametrarna under svetsningens gang.

11) FARDIGHET OCH SVETSARPROVNINGAR | MAG-SVETSNING
(METODERNA 135 OCH 136)

Examinanden kinner till metoderna f6r MAG-svetsning med tradelektrod och MAG-
svetsning med rorelektrod och deras typiska anvindningsomraden med olika tradtyper.
Han kinner till konstruktionen f6r MIG/MAG-svetsutrustningen, dess tillbeh6ér och kan
vilja ritt utrustning enligt de krav som stills pa svetsningen. Han kan montera svetsut-
rustningen for anvandning och utfora de uppgifter som hor till driftservice. Han kinner
till de svetstradar av tillsatsmaterial som anvands vid MAG-svetsning med tradelektrod
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och MAG-svetsning med rorelektrod och kan vilja ritt trad och tradtjocklek enligt svets-
objekt eller svetsdatablad. Han kan vilja styrrér, matarhjul och kontaktmunstycke for den
valda traden och kan montera och stalla in dem.

Examinanden kanner till de skyddsgaser som anvinds vid MAG-svetsning med trad-
elektrod och MAG-svetsning med rérelektrod samt deras beteckningar och kan vilja
skyddsgas enligt svetssobjekt och svetsdatablad. Han kan montera ihop skyddsgasutrust-
ningen med svetsutrustningen samt reglera gasflédet enligt svetsobjekt och reglera gas-
sttommen. Han kidnner till kontroll- och regleranordningarna f6r strémkéllorna och kan
reglera tradinmatning, spianning och induktans.

Examinanden kinner till fogtyperna som anvinds vid MAG-svetsning med tradelekt-
rod och MAG-svetsning med rérelektrod och kan utféra fogberedning. Han kan utféra
hiftning med de hiftningsmetoder som anvinds vid MAG-svetsning med tridelektrod
och MAG-svetsning med rorelektrod. Han kinner till svetsegenskaperna for olika bag-
omraden samt kriterierna f6r hur de viljs och kan vilja ett bagomrade som limpar sig for
arbetet. Han kan utf6ra svetsarbeten inom kort bage, spraybage och globulir bage.

Examinanden kanner till principen f6r svetsning med pulsbage, dess anvindningsom-
rade och fordelar vid svetsning. Han kan reglera parametrarna for svetsning med pulsbage
enligt svetsobjektets krav. Han kan utfora svetsarbeten med svetsning med pulsbage samt
utféra behovliga justeringar av parametrarna under svetsningens gang,.

Examinanden kan utféra svetsarbeten med MAG-svetsning enligt kraven for kvalitets-
niva B i standarden SFS-EN ISO 5817, med undantag f6r hog svetsrage (stumsvets och
kalsvets), brant vinkel, 6verstort a-matt och hog rot, for vilka kravet ar kvalitetsniva C.
Han kan visuellt beddma och genom mitning kontrollera att den utférda svetsningen
uppfyller givna kvalitets- och mattkrav.

Svetsarprévningar foér internationell kélsvetsare for materialgrupperna 1,
2,3,8,10 och 11

M1

e 135P FWt>1PB (MAG-svetsning med tradelektrod, plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 1 mm, stdende horisontalt), typ av svets T-férband

e 136 P FW t > 8 PB ml (MAG-svetsning med rorelektrod, plat, kilsvets, materialtjock-
lek storre dn 8 mm, stiende horisontalt, svetsning uppat), typ av svets T-férband,
flerstringssvetsning

e 135 P FW t>1PF (MAG-svetsning med tradelektrod, plat, kalsvets, materialtjocklek
storre an 1 mm, staende vertikalt, svetsning uppat), typ av svets T-férband

e 136 P FW t > 8 PF ml (MAG-svetsning med rorelektrod, plat, kilsvets, material-
tjocklek storre dn 8 mm, stdende vertikalt, svetsning uppat), typ av svets T-f6érband,
flerstringssvetsning

M2

e 135T/PFWt>3D 240 PD (MAG-svetsning med tridelektrod, t6r/plat, kilsvets,
materialtjocklek storre an 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, underupp)

e 136 T/PFWt> 3D 240 PD (MAG-svetsning med rorelektrod, ror/plat, kilsvets,

materialtjocklek stérre dn 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, underupp)

e 135T/PFWt>3D 240 PF (MAG-svetsning med tridelektrod, r6r/plat, kilsvets,
materialtjocklek stérre dn 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, stiende vertikalt,
svetsning uppat)
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e 136 T/PFWt> 3D 240 PF (MAG-svetsning med rorelektrod, r6r/plat, kilsvets,
materialtjocklek storre an 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, stiende vertikalt,
svetsning uppat)

Svetsarprévningar for internationell platsvetsare for materialgrupperna
1,2,3,8,10 och 11

M2

e 135T/PFWt>3D 240 PD (MAG-svetsning med tridelektrod, t6r/plat, kilsvets,
materialtjocklek storre an 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, underupp)

e 136 T/PFWt> 3D 240 PD (MAG-svetsning med rorelektrod, ror/plat, kilsvets,
materialtjocklek stérre dn 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, underupp)

e 135T/PFWt>3D 240 PF (MAG-svetsning med tridelektrod, r6r/plat, kilsvets,
materialtjocklek stérre dn 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, stiende vertikalt,
svetsning uppat)

e 136 T/PFWt>3D 240 PF (MAG-svetsning med rorelektrod, r6r/plat, kilsvets,
materialtjocklek storre an 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, stiende vertikalt,
svetsning uppat)

M3

e 135 P BW t > 1 PA ssnb (MAG-svetsning med tradelektrod, plat, stumsvets, mate-
rialtjocklek stérre dn 1 mm, horisontallige, svetsning fran en sida, utan rotstod), fér
materialgrupperna 8 och 10 tillits bsgg (svetsning fran bada sidor, mejsling eller slip-
ning av svets 1 roten)

e 136 P BW t > 8 PA ssnb (MAG-svetsning med rérelektrod, plat, stumsvets, mate-
rialtjocklek storre an 8 mm, horisontallige, svetsning fran en sida, utan rotstéd), for
materialgrupperna 8 och 10 tillits bsgg (svetsning fran bada sidor, mejsling eller
slipning av svets i roten), f6r flussfyllda rorelektroder tillats ssmb (svetsning fran en
sida, med rotst6d)

e 135 P BW t > 1 PF ssnb (MAG-svetsning med tradelektrod, plit, stumsvets, mate-
rialtjocklek stérre an 1 mm, staende vertikalt, svetsning uppit, svetsning frian en sida,
utan rotstod), f6r materialgrupperna 8 och 10 tillats bsgg (svetsning frin bada sidor,
mejsling eller slipning av svets i roten)

e 136 P BW t > 8 PF ssnb (MAG-svetsning med rorelektrod, plat, stumsvets, material-
tjocklek storre dn 8 mm, staende vertikalt, svetsning uppat, svetsning fran en sida, utan
rotstod), f6r materialgrupperna 8 och 10 tillats bsgg (svetsning fran bada sidor,
mejsling eller slipning av svets i roten), for flussfyllda rérelektroder tilldts ssmb
(svetsning fran en sida, med rotstod)

M4

e 135 P BW t > 1 PC ssnb (MAG-svetsning med tradelektrod, plit, stumsvets, material-
tjocklek storre dn 1 mm, liggande vertikalt, svetsning frin en sida, utan rotstod), fér
materialgrupperna 8 och 10 tillits bsgg (svetsning fran bada sidor, mejsling eller
slipning av svets 1 roten)

e 136 P BW t > 8 PC ssnb (MAG-svetsning med rorelektrod, plat, stumsvets, material-
tjocklek storre in 8 mm, liggande vertikalt, svetsning fran en sida, utan rotstod), fér
materialgrupperna 8 och 10 tillits bsgg (svetsning fran bada sidor, mejsling eller
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slipning av svets i roten), for flussfyllda rérelektroder tillits ssmb (svetsning fran en
sida, med rotstod)

e 135 P BW t > 1 PE ssnb (MAG-svetsning med tradelektrod, plit, stumsvets, mate-
rialtjocklek stérre dn 1 mm, underupp, svetsning fran en sida, utan rotstod), for
materialgrupperna 8 och 10 tillits bsgg (svetsning fran bada sidor, mejsling eller
slipning av svets 1 roten)

e 136 P BW t > 8 PE ssnb (MAG-svetsning med rorelektrod, plit, stumsvets, material-
tjocklek storre in 8 mm, underupp, svetsning fran en sida, utan rotstéd), for material-
grupperna 8 och 10 tilldts bsgg (svetsning fran bada sidor, mejsling eller slipning av
svets i roten), fér flussfyllda rérelektroder tillits ssmb (svetsning fran en sida, med
rotst6d)

Svetsarprovningar fér internationell rérsvetsare for materialgrupperna 1,
2,3,8,10 och 11

M2

e 135T/PFWt>3D 240 PD (MAG-svetsning med tridelektrod, t6r/plat, kilsvets,
materialtjocklek stérre an 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, underupp)

e 136 T/PFWt>3D 240 PD (MAG-svetsning med rorelektrod, ror/plat, kilsvets,
materialtjocklek stérre an 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, underupp)

e 135T/PFWt> 3D 240 PF (MAG-svetsning med tridelektrod, tor/plat, kilsvets,
materialtjocklek stérre dn 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, stiende vertikalt,
svetsning uppat)

e 136 T/PFWt> 3D 240 PF (MAG-svetsning med rorelektrod, r6r/plat, kilsvets,
materialtjocklek stérre dn 3 mm, rérets ytterdiameter min 40 mm, stiende vertikalt,
svetsning uppat)

M 4

e 135 P BW t > 1 PC ssnb (MAG-svetsning med tradelektrod, plit, stumsvets, mate-
rialtjocklek storre dn 1 mm, liggande vertikalt, svetsning fran en sida, utan rotstéd), for
materialgrupperna 8 och 10 tillits bsgg (svetsning fran bida sidor, mejsling eller
slipning av svets 1 roten)

e 136 P BW t > 8 PC ssnb (MAG-svetsning med rorelektrod, plit, stumsvets, mate-
rialtjocklek storre an 8 mm, liggande vertikalt, svetsning fran en sida, utan rotstéd), for
materialgrupperna 8 och 10 tillits bsgg (svetsning fran bada sidor, mejsling eller
slipning av svets i roten), for flussfyllda rorelektroder tillits ssmb (svetsning fran en
sida, med rotstod)

e 135 P BW t > 1 PE ssnb (MAG-svetsning med tradelektrod, plit, stumsvets, mate-
rialtjocklek stérre dn 1 mm, underupp, svetsning fran en sida, utan rotstod), for
materialgrupperna 8 och 10 tillits bsgg (svetsning fran bida sidor, mejsling eller
slipning av svets 1 roten)

e 136 P BW t > 8 PE ssnb (MAG-svetsning med rérelektrod, plit, stumsvets, material-
tjocklek storre in 8 mm, underupp, svetsning fran en sida, utan rotstéd), for mate-
rialgrupperna 8 och 10 tillats bsgg (svetsning fran bada sidor, mejsling eller slipning
av svets i roten), for flussfyllda rérelektroder tillits ssmb (svetsning fran en sida,
med rotstod)
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M5

e 135TBWt>3D =100 PC ssnb (MAG-svetsning med tradelektrod, ror, stumsvets,
materialtjocklek storre an 3 mm, rérets ytterdiameter min 100 mm, liggande vertikalt,
svetsning fran en sida, utan rotstod)

e 136 TBWt>3D =100 PC ssnb (MAG-svetsning med rorelektrod, ror, stumsvets,
materialtjocklek stérre dn 3 mm, rérets ytterdiameter min 100 mm, liggande vertikalt,
svetsning fran en sida, utan rotstod), rotstringen kan svetsas med metallpulverfylld
rorelektrod

e 135TBWt>3D =100 PF ssnb (MAG-svetsning med tradelektrod, ror, stumsvets,
materialtjocklek storre an 3 mm, rérets ytterdiameter min 100 mm, staende vertikalt,
svetsning uppat, svetsning fran en sida, utan rotstod)

e 136 TBWt>3D =100 PF ssnb (MAG-svetsning med rorelektrod, ror, stumsvets,
materialtjocklek stérre dn 3 mm, rérets ytterdiameter min 100 mm, staende vertikalt,
svetsning uppdt, svetsning fran en sida, utan rotstod), rotstringen kan svetsas med
metallpulverfylld rérelektrod

M6

e 136 TBWt>3D =100 H-LLO45 ssnb (MAG-svetsning med rérelektrod, ror, stum-
svets, materialtjocklek storre in 3 mm, rorets ytterdiameter min 100 mm, svetsning
uppat, rérets lutning 45°, svetsning fran en sida, utan rotstdd), svetsning med metall-
pulverfylld rérelektrod; om metod 136 inte ir tillimpligt anvinds metod 135

e 136 TBW t>3D 2>100 H-L045 ssnb (MAG-svetsning med rérelektrod, ror, stum-
svets, materialtjocklek storre dn 3 mm, rorets ytterdiameter min 100 mm, svetsning
uppit, rorets lutning 45°, svetsning fran en sida, utan rotstéd), svetsning med fluss-
fylld rorelektrod; rotstrangen kan svetsas med metallpulverfylld rérelektrod

12) FARDIGHET OCH SVETSARPROVNINGAR | MIG-SVETSNING
(METOD 131)

Examinanden kinner till metoden f6r MIG-svetsning och dess typiska anvindningsomra-
den med olika tridtyper. Han kinner till hur MIG/MAG-svetsutrustningen ir konstru-
erad, dess tillbehor och kan vilja ritt utrustning enligt de krav som stills pa svetsningen.
Han kan montera svetsutrustningen f6r anviandning och utféra de uppgifter som hor till
driftservice. Han kinner till de svetstradar av tillsatsmaterial som anvinds vid MIG-svets-
ning och kan vilja ritt trad och tradtjocklek enligt svetsobjekt eller svetsdatablad. Han kan
vilja styrror, matarhjul och kontaktmunstycke f6r den valda traiden samt utféra mon-
terings- och instillningsarbeten.

Examinanden kanner till de skyddsgaser som anvinds vid MIG-svetsning samt deras
beteckningar och kan vilja skyddsgas enligt svetssobjekt och svetsdatablad. Han kan
montera ihop skyddsgasutrustningen med svetsutrustningen samt reglera gasflodet enligt
svetsobjekt och avlisa gasstrommen. Han kinner till kontroll- och regleranordningarna
for stromkallorna och kan reglera traidinmatning, spanning och induktans. Han kan vilja
polaritet f6r stromkillan enligt tradtyp och svetsobjekt.

Han kinner till de fogtyper som anvinds vid MIG-svetsningen och kan utféra fog-
beredning. Han kan utféra hiftning med de hiftningsmetoder som anvinds vid MIG-
svetsning. Han kinner till svetsegenskaperna for olika bigomraden och kriterierna hur de
viljs och kan vilja ett bagomrade som limpar sig f6r arbetet.
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Examinanden kan utféra svetsarbeten med MIG-svetsning inom kortbage, spraybage
och globulir bage. Han kinner till principen for svetsning med pulsbage, dess anvind-
ningsomrade och foérdelar vid svetsning. Han kan reglera parametrarna for svetsning med
pulsbége enligt svetsobjektets krav. Han kan utfora svetsarbeten med svetsning med
pulsbige samt utféra behovliga justeringar av parametrarna under svetsningens gang.

Examinanden kan utféra svetsarbeten med MIG-svetsning enligt kraven for kvalitets-
niva B i standarden SFS-EN 30042 (SFS-EN ISO 10042), med undantag f6r hog svets-
bage (stumsvets och kilsvets), brant vinkel, 6verstort a-matt och hog rot, for vilka kravet
ar kvalitetsniva C. Han kan visuellt beddma och genom mitning kontrollera att den
utférda svetsningen uppfyller givna kvalitets- och mattkrav.

Svetsarprovningar for internationell kélsvetsare for materialgrupperna
21, 22, och 23

MAIl 1

e 131 PFW t > 8 PB ml (MIG-svetsning, plat, kalsvets, materialtjocklek storre an 8 mm,
staende horisontalt), typ av svets T-foérband, flerstringssvetsning

e 131 PFW t > 3 PF sl (MIG-svetsning, plat, kilsvets, materialtjocklek storre an 3 mm,
staende vertikalt, svetsning uppat), typ av svets T-forband, svetsning med en string

MAI 2

e 131 T/PFWt>3D 260 PD (MIG-svetsning, t6r/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 3 mm, rorets ytterdiameter min 60 mm, underupp), ror mot plat

e 131 T/PFWt>3D 260 PF (MIG-svetsning, 6t/ plat, kilsvets, materialtjocklek
storre 4n 3 mm, rorets ytterdiameter min 60 mm, stiende vertikalt, svetsning uppat),
ror mot plat

Svetsarproévning for internationell platsvetsare for materialgrupperna 21,
22, och 23

MAI 2

e 131 T/PFWt>3D 260 PD (MIG-svetsning, t6r/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 3 mm, rorets ytterdiameter min 60 mm, underupp)

e 131 T/PFWt>3D 260 PF (MIG-svetsning, 6t/ plat, kilsvets, materialtjocklek
storre an 3 mm, rorets ytterdiameter min 60 mm, stiende vertikalt, svetsning uppat)

MAI 3

e 131 PBW t > 6 PA ssmb (MIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre dn 6
mm, horisontallidge, svetsning fran en sida, med rotstod), vid svetsning av prov-
stycken ir det férbjudet att anvinda pulsad strom

e 131 P BW t > 6 PF bsgg (MIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre an 6
mm, stdende vertikalt, svetsning uppat, svetsning fran bada sidor, mejsling eller slip-
ning av svets 1 roten), vid svetsning av provstycken ir det férbjudet att anvinda
pulsad strom

MAI 4

e 131 PBW t >3 PC ssmb (MIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek max 3 mm,
liggande vertikalt, svetsning fran en sida, med rotstod)
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e 131 PBW t > 6 PE bsgg (MIG-svetsning, plit, stumsvets, materialtjocklek storre an 6
mm, underupp, svetsning frin bada sidor, mejsling eller slipning av svets i roten)

b) Satten att pavisa yrkesskicklighet

Yrkesskicklighet och kinnedom om de kunskaper och principer som yrkeskunskapen
baserar sig pa samt fardighet att anvinda dessa pavisas i huvudsak med svetsarprovningar.
Alla svetsarprévningar skall utféras med godkint resultat.

c) Mal och kriterier for bedomningen

Prestationerna bedéms med skalan godkind/underkind. Om prestationen ir underkind
far examinanden ett skriftligt meddelande varav framgar underkidnda och godkinda del-
prestationer samt en forklaring varfér prestationen dr underkind. For att frimja exami-
nandens yrkesmissiga utveckling bor respons ges dven for de godkinda prestationerna.

Prestationen dr godkind om
e examinanden fyller kraven pa yrkesskicklighet

e cxaminanden handlar pa ett yrkesmissigt godtagbart sitt och med yrkesmissig
snabbhet

e slutresultatet av arbetet motsvarar avtal, bestimmelser och anvisningar
e slutresultatet av arbetet fyller uppstillda kvalitetskrav
e cxaminanden handlar i 6vrigt 1 enlighet med f6ljande beskrivning:

Examinanden behirskar helheter. Arbetet utférs systematiskt och framskrider konsek-
vent. Han viljer ritta arbetsmetoder och redskap samt anvinder dem pa ritt sitt. Han har
de kunskaper och firdigheter som beh6vs i arbetet. Han kan anvinda tekniska dokument
och killmaterial samt matutrustning och maskiner som beh6vs 1 arbetet. Han viljer ritta
material och tillbeh6r och anvinder dem ekonomiskt. Han dr kostnadsmedveten och be-
aktar verksamhetens totala I6nsamhet. Han édr samarbetskunnig. Han kan betjana kunder-
na vil/ i enlighet med sitt foretags serviceprinciper. Han iakttar sikerhet i arbetet och
héller god ordning pa arbetsplatsen.

Prestationen dr underkind om den tid som ir reserverad for yrkesprovet 6verskrids
betydligt. Dessutom leder uppenbar nonchalans angaende egen och utomstaendes arbets-
sakerhet eller ett osakligt upptridande gentemot kunder eller mot andra personer till att
provet avbryts omedelbart.

Provet kan ocksd avbrytas om examinanden inte klarar av/behirskar svetsning med
den svetsmetod han valt. Examinanden skall dd vigledas sa att han far tilligesévning.

5§ TIG-svetsning

a) Kraven pa yrkesskicklighet

1) LASNING AV SVETSDATABLAD

Examinanden kan lidsa svetsdatablad (WPS = Welding Procedure Specification) enligt
standarden SFS-EN ISO 15609-1 och med hjilp av dessa ta reda pa vilka férberedelser,
krav och atgirder som skall beaktas i svetsarbetet. Han kidnner till atgirderna som krivs
tor uppgorande och godkinnande av svetsdatablad.
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2) GRUNDMATERIALETS SVETSBARHET OCH ANVANDNINGEN AV VARME
VID SVETSNING

Examinanden kanner till de viktigaste faktorerna som begrinsar grundmaterialets svets-
barhet och de viktigaste specialitgirderna vid svetsning, sisom svetsning i f6rh6jd arbets-
temperatur och begrinsad varmetillférsel. Han kan med hjalp av svetsdatablad ta reda pa
anvisningar om virmebehandling och anvindningen av virme vid svetsning. Han kan
torvirma arbetsstycket fére svetsningen och kan med temperaturmitningar kontrollera
den uppnadda temperaturen. Han kan utfora svetsningen sa att arbetsstyckets temperatur
héller sig inom ett givet intervall under svetsningens gang.

3) SVETSFOLJID OCH FORMFORANDRINGAR

Examinanden kinner till hur uppvarmning och avkylning inverkar pd matt- och formfér-
indringar, materialstruktur samt spanningar som uppstar i arbetsstycket som skall svetsas.
Han kan vid férmontering av delar som skall svetsas ithop beakta hur svetsningen inverkar
pa konstruktionens matt och delarnas slutliga lige. Han kinner till hur svetsféljden inver-
kar pa matt- och formférandringar samt spanningar som uppstar och kan vilja ritt svets-
toljd.

Examinanden kanner till férdelarna med motsvetsning och kan anvinda metoden. Han
kan beakta svetsriktningens inverkan pa arbetstyckets matt- och formférindringar. Han
kanner till férdelarna med dubbelsidig svetsning och intermittent svetsning och kan an-
vinda dem andamalsenligt. Han kan med hjilp av férbockning uppskatta hur mycket
krympning i tvirled inverkar pa arbetets slutresultat.

Examinanden kan beakta den férsta svetsens inverkan pa formforindringar och konst-
ruktionens geometri. Han kan utnyttja den formforindring som orsakas av krympning vid
svetsning da han dmnar dndra arbetstyckets form eller konstruktionens geometri. Han kan
beakta att styvheten i det material som svetsas 6kar nir svetsningen framskrider. Han vet 1
huvuddrag hur restspanningar inverkar pd en svetsad konstruktion och hur spianningar
elimineras.

4) SVETSFIXTURER

Examinanden kanner till de styrnings-, monterings- och fixeringsbehov som férekommer
vid svetsning samt de metoder for styrning och fixering som anvinds. Han kanner till de
fixturer som anvinds vid fixering, deras limplighet for olika fixeringsobjekt och kan an-
vinda dem i sitt arbete. Han kan planera, tillverka och anvinda styranordningar och fix-
turer som behovs vid svetsning samt 6vriga hjilpmedel som behévs vid fixering och upp-
stottning. Vid anvindning av svetsfixturer beaktar han begrinsning av deformation, ar-
betsstyckets jordning, svetsbegrinsningar och svetsstink samt sikerstiller mattnoggrann-
het. Han sakerstaller ocksa att arbetsstycket kan 16sgoras.

5) HAFTNING

Examinanden kan vilja hiftningspunkterna sd att hiftningen ger ett bra stéd f6r de delar
som skall svetsas thop, men sa att de oligenheter som orsakas av hiftningen ér sd sma
som mojligt. Han kan bedéma hiftningstitheten och den héllfasthet som krivs av hift-
ningen, sa att hiftningen klarar av den belastning den utsitts f6r och de spinningar som
uppstar. Han kan svetsa hiftningssvetsar som en del av en firdig svets. Han kan utféra
hiftning med hjalp av olika stodbitar och svetsa hiftningssvetsar som efterit slipas bort.
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6) FLERSTRANGSSVETSNING

Examinanden kan utgaende frin svetsens genomskarningsmatt, det grundmaterial som
skall svetsas, krivd héllfasthet och svetslige bedoma antal stringar som skall svetsas. Han
kan vid flerstringssvetsning svetsa delsvetsen s att tvarsnittsmattet och antalet delsvetsar
som faststallts i svetsdatabladet férverkligas. Han kan vid flerstringssvetsning placera
delsvetsarna sa att svetsarnas ytterkanter sammangar jamnt i foregaende strangar.

Examinanden kan vid ligessvetsning anvinda flerstringssvetsning genom att vilja del-
svetsarnas svetsfoljd sd att de stoder svetssmaltan. Han kan i enkel- och dubbelsidig fler-
strangssvetsning vilja svetsriktning och -f6ljd sa att formférindringarna dr under kontroll.
Han kinner till flerstringssvetsningens virmebehandlande inverkan pa stillen som redan
ir svetsade och kan utnyttja denna kunskap 1 sitt arbete (minskning av spanningar, hall-
fasthetsegenskaper).

7) SVETSNING AV ROT

Examinanden kan med hjilp av ritbeteckningar eller svetsdatablad ta reda pa om svets-
ningen utfors fran en sida (ss) eller fran bada sidor (bs). Vid svetsning frin en sida (ss) kan
han med hjilp av ritbeteckningar och svetsdatablad ta reda pa om svetsningen utférs utan
rotstod (nb) eller med rotstod (mb). Han vet nar det dr mojligt att anvinda fast rotstod
och kinner till olagenheterna vid deras anvindning. Han vet nar det dar maoijligt att anvanda
rotstod vid genomsvetsning av fogar. Han kénner till de rotstéd som anvinds vid TIG-
svetsning, t.ex. keramiska rotstéd, och rotstodsmaterialen, t.ex. koppar och aluminium,
samt kan utféra svetsning mot rotstod.

Examinanden kan pa basis av svetsningens ritbeteckningar, svetsdatablad eller egen
bedémning klarligea om svetsens rot gar att svetsa Oppen. Han kidnner till kraven pa
form, stotlek och renhet vid mejsling av svets i roten vid TIG-svetsning. Han kinner till
arbetsmetoderna for mejsling av svets i roten och hur dessa limpar sig for olika material
och arbetsobjekt. Han kan utféra mejsling av svets i roten med handslipmaskiner.

8) SVETSDISKONTINUITETER OCH FORMFORANDRINGAR, KANNEDOM
OM KVALITETSKRAY OCH KVALITETSKONTROLL

Examinanden kinner till olika typer av svetsdiskontinuiteter och formférindringar och
deras orsaker samt kan undvika dem i sitt arbete. Han kan ta reda pa de faststillda kvali-
tetskraven for svetsning i kvalitetsnivaerna B, C och D, vid svetsning av stal enligt stan-
darden SFS-EN ISO 5817 och vid svetsning av aluminium enligt standarden SFS-EN
30042 (SFS-EN ISO 10042). Han kidnner mattsittningen for svetsar, kan ldsa deras matt-
beteckningar och utféra kontrollmitning av dem, sisom mitning av a-, z-, s- och l-mattet.

Han kan under svetsningens ging eller efter svetsning identifiera och korrigera svets-
diskontinuiteter och formforindringar som gar att observera visuellt, t.ex. hiftningsfel,
ofullstindig intringning, kantfel, hog svetsrage, for stort eller for litet a-matt, symmetrifel
och fogfel, 1 enlighet med kraven i standarden SFS-EN 25817. Han vet 1 huvuddrag hur
svetsdiskontinuiteter och formférindringar inverkar pa produktens belastningskapacitet.
Han kinner i huvuddrag till principerna for kontrollmetoderna som anvands vid gransk-
ning av svetsens homogenitet och tithet och deras typiska anvindningsomraden. Han
kanner till de typiska anvindningsomradena och dtgirderna for mekanisk materialprov-
ning av svetsens mekaniska egenskaper.
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9) SARDRAG VID SVETSNING AV ROSTFRITT STAL

Obligatorisk endast f6r de examinander som viljer rostfritt stal som material som skall
svetsas.

Examinanden kanner till hur den stora lingdutvidgningskoefficienten for rostfria stal
inverkar pa de formforandringar som uppstar da arbetsstycket uppvirms och avkyls. I ar-
betsobjekt dar svetsens plats kan viljas kan han placera svetsfogarna sa att de formforand-
ringar som uppstar ir si sma som moijligt. Vid fogberedning och framstillning av inpass-
ningsbitar kan han iaktta tillrdcklig noggrannhet sa att skadliga formférindringar undviks.
Han kan anvinda svetsfixturer, styranordningar och 6vriga hjilpanordningar sa att de
formférindringar som uppstar blir sa sma som moijligt. Han kan med hjilp av massiva
och mycket virmeledande fixturer och styranordningar begrinsa virmeledningen fran
svetspunkten in i arbetsobjektet. Han kan anvinda f6rbojningar och férspanningar samt
vilja ritt svetsfoljd och -riktning for att minska de formférindringar som uppstar i
arbetsstycket.

Examinanden kanner till den virmepaverkan som ir specifik for de olika svetsmeto-
derna, tidsatgangen for arbetet och kvalitetskraven pa produkten sa att han kan valja den
svetsmetod som bist limpar sig for arbetsobjektet. Han kan beakta materialets formfor-
andringsegenskaper och utfora hiftning sa att en tillricklig bindningshallfasthet uppnas
och sa att hiftningen inte forsvarar svetsningen. Han kan med hjilp av rotskyddsgas,
rotstod, rotpasta och rottejp forhindra att svetsen oxiderar. Han kidnner de begrinsningar
betriffande anvindningen av virme som skall beaktas vid svetsning av rostfria stal samt
svetsvarmens skadliga inverkan pa materialstruktur och utseende.

Examinanden kidnner till principen f6r svetsning med pulsbage, dess anvindningsom-
rade och férdelar vid svetsning av rostfritt stal. Han kan stilla in parametrarna for svets-
ning med pulsbage enligt de krav som arbetsobjektet stiller. Han kan utféra svetsning
med pulsbage samt utféra behovlig justering av parametrarna under svetsningens gang.
Da han riftserviceviljer svetsmetod och utfor svetsning kan han beakta de begrinsningar
som giller slipning av produkten. Han kan utfora svetsning utan tillsatsmaterial.

10) SARDRAG VID SVETSNING AV ALUMINIUM

Obligatorisk endast f6r de examinander som viljer aluminium som material som skall
svetsas.

Examinanden kanner till hur den stora lingdutvidgningskoefficienten for aluminium
inverkar pa de formforindringar som uppstar da arbetsstycket uppvirms och avkyls. I
arbetsobjekt dir svetsens plats kan viljas kan han placera svetsfogarna sa att de formfor-
andringar som uppstar ir sa sma som moijligt. Vid fogberedning och framstillning av
inpassningsbitar kan han iaktta tillricklig noggrannhet sa att skadliga formférandringar
undviks. Han kan vilja fogtyp och utféra fogberedning som dr limplig f6r arbetsobjektet
samt bedoma behovet av luftspalt och rotstdd. Han kinner till de speciella kraven som
stills pa rotst6d vid svetsning av aluminium och kan vilja dndamalsenligt rotstdd for
svetsningen. Han kan anvinda svetsfixturer, styranordningar och 6vriga hjilpanordningar
sd att de formforindringar som uppstar blir sa sma som moéjligt. Han kan anvinda {6rboj-
ningar och férspianningar samt vilja ritt svetstéljd och -riktning f6r att minska de form-
torindringar som uppstar 1 arbetsstycket.

Examinanden kinner till den virmepaverkan som ir specifik fér de olika svetsmeto-
derna, tidsatgangen for arbetet och kvalitetskraven pa produkten sa att han kan valja den
svetsmetod som bist limpar sig for arbetsobjektet. Vid svetsning av aluminium kan han
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beakta och avligsna oxidskiktet (strax) fore svetsning. Han kinner till hur den laga smalt-
temperaturen for aluminium paverkar svetsningen och vet hur man har kontroll 6ver
svetssmiltan. Han kan beakta materialets formforindringsegenskaper och utféra hiftning
sa att en tillracklig bindningshallfasthet uppnas och sa att hiftningen inte forsvarar svets-
ningen. Han kdnner de begrinsningar betriffande anvindningen av virme som skall be-
aktas vid svetsning av aluminium samt svetsvirmens skadliga inverkan pa materialets
héllfasthet. Han kan vid behov utféra svetsning utan tillsatsmaterial.

Examinanden kan vilja ritt strémkailla samt ritt typ och dimension av elektrod vid
TIG-svetsning av aluminium. Han vet hur man genom féruppvirmning och med olika
skyddsgasblandningar kan inverka pa svetsens intringning.

Examinanden kidnner till principen f6r svetsning med pulsbage, dess anvindningsom-
rade och férdelar vid svetsning av aluminium. Han kan stilla in parametrarna for svets-
ning med pulsbage enligt de krav som arbetsobjektet stiller. Han kan utféra svetsning
med pulsbage samt utféra behovlig justering av parametrarna under svetsningens gang.

11) FARDIGHET OCH SVETSARPROVNINGAR | TIG-SVETSNING
(METOD 141)

Examinanden kanner till metoden f6r TIG-svetsning och dess typiska anvindningsomra-
den. Han kanner till de stromkillor och den utrustning som anvinds vid TIG-svetsning,.
Han kan valja ritt utrustning enligt grundmaterial och arbetsobjekt. Han kan valja ritt
stromkailla och polaritet enligt material och svetsobjekt. Han kan valja ritt typ och dimen-
sion av elektrod enligt material och svetsobjekt och kan slipa elektroden. Han kan vilja
kontaktmunstycke av ritt typ och storlek enligt svetsobjekt och svetstérhallanden.

Examinanden kinner till de skyddsgaser som anvinds vid TIG-svetsning samt deras
beteckningar och kan vilja skyddsgas enligt svetsobjekt eller svetsdatablad. Han kan mon-
tera utrustningen for TIG-svetsning f6r anvindning och utféra de uppgifter som hor till
driftservice. Han kan reglera gasflodet samt stélla in tiderna f6r forgas och eftergas enligt
svetsobjekt.

Examinanden kinner till olika metoder f6r att skydda svetsens rot, kan vilja ritt metod
och utfora skyddsatgirderna. Han kdnner till de tillsatsmaterial som anvinds vid TIG-
svetsning samt deras beteckningar, och kan vilja tillsatsmaterial och tradtjocklek enligt
svetsobjekt eller svetsdatablad. Han kinner till kontroll- och regleranordningarna i svets-
utrustningens styrenhet vid TIG-svetsning och kan vilja och stilla in svetsparametrar.

Examinanden kanner till principen f6r svetsning med pulsbage, dess anvindningsom-
rade och fordelar vid svetsning. Han kan stilla in parametrarna for svetsning med puls-
bage enligt svetsobjektets krav. Han kan utfora svetsarbeten genom att anvinda svetsning
med pulsbage och utféra behovliga justeringar av parametrarna. Han kinner till de fog-
typer som anvinds vid TIG-svetsning och kan utféra fogberedning. Han kan utféra haft-
ningen med de hiftningsmetoder som anvinds vid TIG-svetsning.

Examinanden kan utféra svetsarbeten med TIG-svetsning enligt kvalitetskraven £6r
svetsning 1 kvalitetsniva B, vid svetsning av stal enligt standarden SFS-EN 5817 och vid
svetsning av aluminium enligt standarden SFS-EN 30042 (SFS-EN ISO 10042), med
undantag f6r hég svetsrage (stumsvets och kilsvets), brant vinkel, 6verstort a-matt och
hog rot, for vilka kravet dr kvalitetsniva C. Han kan visuellt bedéma och genom mitning
kontrollera att den utférda svetsningen uppfyller givna kvalitets- och mattkrav.
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Svetsarprovning for internationell kélsvetsare for materialgrupperna 1, 2,
3,8,10 och 11

T1

e 141 PFW t > 1 PB (TIG-svetsning, plat, kilsvets, materialtjocklek storre in 1 mm,
staende horisontalt), typ av svets T-férband

e 141 PFW t > 1 PF (TIG-svetsning, plat, kilsvets, materialtjocklek storre d4n 1 mm,
staende vertikalt, svetsning uppat), typ av svets T-forband

T2

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PD (TIG-svetsning, tor/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, underupp)

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PF (TIG-svetsning, 6t/ plat, kilsvets, materialtjocklek
storre an 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, staende vertikalt, svetsning uppat)

Svetsarproévning for internationell platsvetsare fé6r materialgrupperna 1,
2,3,8,10 och 11

T2

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PD (TIG-svetsning, tor/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, underupp)

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PF (TIG-svetsning, ot/ plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, staende vertikalt, svetsning uppat)

T3

e 141 P BW t > 1 PA ssnb (TIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre an 1
mm, horisontalldge, svetsning frin en sida, utan rotstod)

e 141 P BW t > 1 PF ssnb (TIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek stérre an 1
mm, stiende vertikalt, svetsning uppat, svetsning fran en sida, utan rotstod)

T4

e 141 P BW t > 1 PC ssnb (TIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek stérre dn 1
mm, ligegande vertikalt, svetsning fran en sida, utan rotstod)

e 141 PBW t > 1 PE ssnb (TIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre an 1
mm, underupp, svetsning frin en sida, utan rotstod)

Svetsarprovning for internationell rérsvetsare for materialgrupperna 1, 2,
3,8,10 och 11

T2

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PD (TIG-svetsning, tor/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, underupp)

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PF (TIG-svetsning, r6t/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre an 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, staende vertikalt, svetsning uppat)
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T4

e 141 PBW t > 1 PC ssnb (TIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre an 1
mm, liggande vertikalt, svetsning fran en sida, utan rotstod)

e 141 P BW t > 1 PE ssnb (TIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek stérre dn 1
mm, underupp, svetsning frin en sida, utan rotstdd)

T5

e 141 TBWt>1D > 0 PC ssnb (TIG-svetsning, ror, stumsvets, materialtjocklek storre
an 1 mm, rorets ytterdiameter fritt val, liggande vertikalt, svetsning fran en sida, utan
rotstod)

e 141 TBWt>1D >0 PF ssnb (TIG-svetsning, ror, stumsvets, materialtjocklek storre
in 1 mm, rorets ytterdiameter fritt val, stiende vertikalt, svetsning uppat, svetsning fran
en sida, utan rotstod)

T6
e 141 TBWt>1D >0 H-L045 ssnb (TIG-svetsning, ror, stumsvets, materialtjocklek

storre 4n 1 mm, rérets ytterdiameter fritt val, svetsning uppat, rorets lutning 45°,
svetsning fran en sida, utan rotstod)

Svetsarprovning for internationell kélsvetsare for materialgrupperna 21,
22 och 23

TAl1

e 141 PFW t > 1 PB (TIG-svetsning, plat, kilsvets, materialtjocklek storre in 1 mm,
staende horisontalt), typ av svets T-férband

e 141 PFW t > 1 PF (TIG-svetsning, plat, kilsvets, materialtjocklek storre d4n 1 mm,
staende vertikalt, svetsning uppat), typ av svets T-forband

TAL 2

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PD (TIG-svetsning, tor/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, underupp)

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PF (TIG-svetsning, 6t/ plat, kilsvets, materialtjocklek
storre an 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, staende vertikalt, svetsning uppat)

Svetsarproévning for internationell platsvetsare for materialgrupperna 21,
22 och 23

TAL 2

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PD (TIG-svetsning, tor/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, underupp)

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PF (TIG-svetsning, 6t/ plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, staende vertikalt, svetsning uppat)

TAL3

e 141 P BW t = 3 PA bsng (T1G-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek max 3 mm,
horisontallige, svetsning fran bada sidor, utan slipning eller mejsling av roten)
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e 141 P BW t > 6 PF bsng (TIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre an 6
mm, staende vertikalt, svetsning uppat, svetsning fran bada sidor, utan slipning eller

mejsling av roten)

TAl 4

e 141 P BW t > 6 PC ssnb (TIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre dn 6
mm, ligegande vertikalt, svetsning fran en sida, utan rotstod)

e 141 P BW t = 3 PE ssnb (TIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek max 3 mm,
underupp, svetsning fran en sida, utan rotstod)

Svetsarprovning for internationell rérsvetsare for materialgrupperna 21,
22 och 23

TAI2
e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PD (TIG-svetsning, tor/plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, underupp)

e 141 T/PFWt>1D 40— 80 PF (TIG-svetsning, 6t/ plat, kilsvets, materialtjocklek
storre dn 1 mm, rorets ytterdiameter 40 — 80 mm, staende vertikalt, svetsning uppat)

TAI 4

e 141 P BW t > 6 PC ssnb (TIG-svetsning, plat, stumsvets, materialtjocklek storre an 6
mm, ligegande vertikalt, svetsning fran en sida, utan rotstd)

e 141 P BW t = 3 PE ssnb (TIG-svetsning, plit, stumsvets, materialtjocklek max 3 mm,
underupp, svetsning fran en sida, utan rotstod)

TAl5

e 141 TBWt> 6D > 0 PF ssnb (TIG-svetsning, ror, stumsvets, materialtjocklek storre
an 6 mm, rorets ytterdiameter fritt val, stiende vertikalt, svetsning uppat, svetsning fran
en sida, utan rotstod)

e 141 TBWt>6D >0 H-L045 ssnb (TIG-svetsning, ror, stumsvets, materialtjocklek
stérre 4n 6 mm, rorets ytterdiameter fritt val, svetsning uppat, rorets lutning 45°,
svetsning fran en sida, utan rotstod)

TAI 6

e 141 TBWt=3D >0 PC ssnb (TIG-svetsning, ror, stumsvets, materialtjocklek max 3
mm, rorets ytterdiameter fritt val, liggande vertikalt, svetsning fran en sida, utan
rotst6d)

e 141 TBWt=3D > 0 PF ssnb (TIG-svetsning, ror, stumsvets, materialtjocklek max 3
mm, rorets ytterdiameter fritt val, stdende vertikalt, svetsning uppat, svetsning fran en
sida, utan rotstod)

b) Sétten att pavisa yrkesskicklighet

Yrkesskicklighet och kinnedom om de kunskaper och principer som yrkeskunskapen
baserar sig pa samt firdighet att anvinda dessa pavisas i huvudsak med svetsarprovningar.
Alla svetsarprovningar skall utféras med godkint resultat.

42



c) Mal och kriterier for bedomningen

Prestationerna bedéms med skalan godkind/underkind. Om prestationen ir underkind
far examinanden ett skriftligt meddelande varav framgar underkidnda och godkinda del-
prestationer samt en forklaring varfér prestationen ar underkind. For att frimja exami-
nandens yrkesmissiga utveckling bor respons ges dven for de godkinda prestationerna.

Prestationen dr godkind om

e cxaminanden behirskar det som kraven forutsatter

e cxaminanden arbetar yrkesmassigt godtagbart och med yrkesmissig snabbhet
e arbetets slutresultat motsvarar avtal, bestimmelser och anvisningar

e arbetets slutresultat uppfyller den kvalitetsniva som kraven forutsitter

e cxaminandens verksamhet uppfyller i ovrigt f6ljande beskrivning:

Examinanden behirskar helheter. Arbetsprestationen ér planenlig och framskrider kon-
sekvent. Han viljer ritta arbetsmetoder och redskap samt anvinder dem ritt. Han innehar
den kunskap som behovs i arbetet och kan anvinda de tekniska dokument, den killittera-
tur samt den mitutrustning och de maskiner som beh&vs 1 arbetet. Han viljer ritta mate-
rial och tillbeh6r och anvinder dem ekonomiskt. Han 4t kostnadsmedveten och beaktar
totalekonomin i verksamheten. Han kan samarbeta med andra. Han kan betjdna kunder i
enlighet med goda betjaningsprincipet/sitt foretags betjaningsprinciper. Han iakttar ar-
betssikerhet i sitt arbete och 1 ordningsrutinerna i arbetsmiljon.

Prestationen dr underkind om den tid som ér reserverad for arbetet 6verskrids betyd-
ligt.

Dessutom leder uppenbar nonchalans angdende egen och utomstaendes arbetssikerhet
eller ett osakligt upptridande gentemot kunder eller mot andra personer till att provet av-
bryts omedelbart. Provet kan ocksé avbrytas om examinanden inte klarar av/inte behits-
kar svetsning med den svetsmetod han valt. Examinanden skall da vigledas sa att han far
tillaggsovning.

6 § Svetsarens yrkesteknik

Denna del avliggs med ett teoretiskt prov. Deltagande i det teoretiska provet férutsitter
inte att examinanden deltar i den teoretiska utbildningen, vilket dock rekommenderas.

a) Kraven pa yrkesskicklighet

Den som avligger yrkesexamen for svetsare har teoretiska kunskaper i enlighet med
teorimodulerna A, B, C, SA, SM, ST, PSS och PAL som ingir i det internationella
utbildningsprogrammet fér svetsare.

Modul A
Modulen A omfattar teoretisk utbildning till nivan f6r internationell kilsvetsare. Amnes-

omraden som skall behandlas samt rekommenderat antal undervisningstimmar som skall
dgnas varje rubrik ges nedan.
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A.1 Anvindningen av elektricitet vid bagsvetsning (2 h)
Examinanden kanner till principen f6r bagsvetsning.

Centralt innehall:

e Grundliggande om elektricitet

e Den elektriska ljusbidgen

e [jusbagen som virmekilla

e [jusbdgens effekt

e Grundliggande terminologi fOr svetsar

e Svetsmetoder (MMA-svetsning, MIG/MAG-svetsning, TIG-svetsning)
e Tillsatsmaterial for svetsning

e Materialoverforing i ljusbdgen, svetsgods

e Bildandet av smiltbadet

Kunnande som beddms:
FExaminanden

e kan beskriva principen for bagsvetsning

e forstar grundliggande svetstermer

e kan i korthet férklara virmeutvecklingen 1 ljusbdgen

e kan i korthet forklara materialoverforingen i ljusbagen
e kan i korthet forklara bildandet av svetsbadet.

A.2 Svetsutrustning (2 h)
Examinanden kanner till funktionssittet for bagsvetsutrustning.

Centralt innehall:

e Distribution av elektricitet, uttag fran natet

e Omvandling av nitspanning och strom till svetsenergi, svetsstréomkallan
e Transformatorer, anvindning av vixelstrom

o Likriktare for likstrom

e Tomgangs- och bagspinning, svetsstrom

e Typ av svetsstrom och polaritet

e Intermittensfaktor

e Skyddsgasforsorjning

e Svetsparametrar

Kunnande som beddms:
FExaminanden kan

e beskriva de viktigaste delarna i en svetsutrustning och deras funktion
e beskriva polaritet och byte av polaritet
e rikna upp de viktigaste parametrarna for bagsvetsning.
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A.3 Hilsa och sdkerhet (2 h)

Examinanden kanner till och férstir risker och grundliggande sikerhetskrav vid
svetsning.

Centralt innehall:

e FElchock

e Ultraviolett stralning och virmestralning

e Skydd av 6gonen

e Brinder, brinnskador och férebyggande av dessa
e Svetsrok

e Skydd av andningsorganen

e Personlig skyddsutrustning och skyddsklader

e Risk for horselskador

e Regler och foreskrifter

Kunnande som beddéms:
Fxaminanden

e kinner igen farliga situationer med hinsyn till elektricitet, fuktighet, vixelstrém och
likstrom

e kinner till hilsoriskerna med svetsrok

e kinner igen skyltar f6r nédutrymningsvigar

e kan rikna upp limpliga dtgirder/hjilpmedel for personligt skydd
e kanner till atgirder for att forebygga brinder

e kanner till atgarder for att forebygga risker for horselskador

e kinner till regler och foreskrifter.

A.4 Sikert arbete 1 verkstaden (2 h)
Examinanden kanner till hur man svetsar i verkstaden pa ett sakert sitt.

Centralt innehall:

e Arbetsmiljon i verkstaden

e Svetsningsarbete som utfors 1 verkstad

e Allmanventilation for att minimera luftféroreningar férorsakade av svetsning

e Granskning av svetsarens miljo, svetsrok vid svetsstillet, punktutsug av svetsrok
e Sikerhetsatgirder vid olycksfall

e Arbete i cisterner och tringa utrymmen

e Hantering av gasflaskor.

Kunnande som beddéms:
FExaminanden

e Lkianner till allmanna risker i en verkstad
e kianner till behovet av ventilation
e kinner till explosionsriskerna

e kinner till siker hantering av gasflaskor.
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A.5 Tillsatsmaterial for svetsning (2 h)

Examinanden férstar de grundlidggande principerna for anvandning av tillsatsmaterial f6r
svetsning.

Centralt innehall:

e Principerna for tillsatsmaterial f6r svetsning och funktionerna for varje typ av
tillsatsmaterial (elektroder, stavar/tridar och gaser)

e Skyddsgaser
e Rotgaser
e Indelning av tillsatsmaterial for svetsning

e Forvaring, torkning och hantering av tillsatsmaterial f6r svetsning.

Kunnande som beddéms:
Fxaminanden

e kinner till anvindning, typer och funktioner for tillsatsmaterial for svetsning

e kinner till varfor och hur man torkar, f6rvarar och hanterar tillsatsmaterial for
svetsning

e kinner till beteckningar for tillsatsmaterial for svetsning som anvinds for svetsdatablad
(WPS) 1 6vningsprogrammet (t.ex. enligt EN 439, 440, 499, 758, 1599, 1600, 1668,
12070-12073, 12534-12536, ISO 6306, 14175, ASME-normerna, etc.).

A.6 Svetsningens utférande 1 (4 h)

Examinanden kanner till hur man arbetar enligt ett svetsdatablad (WPS) med kunskap om
svetsparametrar.

Centralt innehall:
Svetsdatablad (WPS) (ISO 15609-1)
e Svetsparametrar, svetslagen (ISO 6947)

Svets- och forbandstyper: egenskaper, storlek, ytbeskatfenhet
Svetsbeteckningar enligt ISO 2553

Kunnande som beddms:
Examinanden

e kan ldsa svetsade detaljer pd en ritning och tyda svetsbeteckningen (ISO 2553)
e kinner till ligen enligt ISO 6947

e kinner igen forbandstyperna: T-férband, 6verlappsférband, hérnférband, ete.
e kanner till kilsvetsen: dimensioner, form, hiftsvets och svetsrage

e kinner till anvindningen av svetsdatablad (WPS) i tillverkningen

e kan beskriva hur man nar (stéller in) de krivda parametrarna.

A.7 Svetsningens utférande 2 (2 h)

Examinanden kinner till inverkan av svetsparametrarna pa svetsningen och deras
inverkan pa svetsens yta.

46



Centralt innehall:

e Introduktion till svetsdiskontinuiteter och formavvikelser, ISO 6520-1 och ISO 5817
e Styrning av svetsparametrar

e Inverkan av svetsparametrar pa svetsgeometrin

e Inverkan av magnetisk blasverkan

Visuell kontroll (syning)

Kunnande som beddéms:
Fxaminanden

e kan beskriva inverkan av svetsparametrarna pa svetsens yta

e kan beskriva inverkan av felaktiga svetsparametrar

e kinner till de olika typerna av diskontinuiteter och formavvikelser enligt ISO 6520-1
e syna en kilsvets och direfter utvirdera enligt ISO 5817

e kan i korthet forklara magnetisk blasverkan

e kan beskriva satt att undvika magnetisk blasverkan.

A.8 Metoder f6r fogberedning (2 h)
Examinanden kanner till tillgangliga metoder f6r fogberedning for svetsning,.

Centralt innehaill:
e Limpliga skirmetoder for olika staltyper for att erhalla limpliga fogytor

e Gasskirning: principer och parametrar, skirbrinnare, skarmaskiner, kvalitet hos
skarytor (t.ex. ISO 9013)

e Principer for bagmejsling och gasmejsling
e Andra skirmetoder som plasmaskirning, laserskirning, mekanisk skirning.

Kunnande som beddms:
FExaminanden

e kan ange huvuddragen av metoder som anvinds f6r fogberedning och nir de anvinds
e kinner till huvudparametrar och resultaten av termisk skidrning (plasma- och gasskirning)

e kinner till limpliga skir- och mejslingsmetoder £6r huvudtyperna av stal.
A.9 Svetsarprovning (2 h)
Examinanden kanner till grunderna for svetsarprovning enligt ISO 9606.

Centralt innehaill:

Syftet med svetsarprévningen

Kvalificering av svetsdatablad (WPS)

Svetsarprovningsstandard SFS-EN 287-1

Huvudvariabler; giltighetsomrade, giltighet; provstycken och bedémning av svetsaren.

Kunnande som beddéms:
Examinanden

e kinner till giltighetsomradet 1 ett intyg 6ver svetsarprovning

e kan ange huvudvariablerna for en svetsarprovning.

Totalt antal rekommenderade timmar for A: 20 h
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Modul B

Modul B ger i tilligg till modul A, teoretisk undervisning till nivan fér internationell plat-
svetsare. Amnesomraden som skall behandlas samt rekommenderat antal undervisnings-
timmar som skall 4gnas varje rubrik ges nedan.

B.1 Inledning till stal (2 h)

Examinanden kinner till grunderna om stal for svetsning.

Centralt innehall:

e Tillverkning av stal

e De olegerade stalens natur

e Inverkan av svetsning pa stal

e Tillsats av dmnen f6r bildning av legeringar
¢ Grundliggande om CEN ISO TR 15608

Kunnande som beddms:
Examinanden

e kan ange processerna for tillverkning av stdl med anvindning av stringgjutning och
valsning

e kan forklara inverkan av svetsning pa stal
e forstar skillnaden mellan olegerade, rostfria och andra legerade stal
e beritta om inverkan av legeringsimnen pa stils egenskaper

e kinner igen material enligt CEN ISO TR 15608.
B.2 Svetsforband i plat (2 h)
Examinanden kanner till grunden for svetsférband och deras terminologi.

Centralt innehall:

e Typer av svetsar: stumsvets och kilsvets

e Porbandstyper: stumforband, T-férband, 6verlapps- och hérnférband

e Egenskaper hos kilsvetsar: a-matt, intringning, antal stringar, ytbeskaffenhet

e Egenskaper hos stumsvetsar: olika typer av svetsfogar, enstrings- och
flerstrangssvetsar, svetsrage, profil, intringning, ytbeskaffenhet, fast och 16st rotstéd

e Exempel pa typiska svetsade plitkonstruktioner (t.ex. byggnadskonstruktioner, tankar
och tryckkarl).

Kunnande som beddoms:
Fxaminanden

e kinner till stumsvetsar, kilsvetsar, stumforband, T-férband, 6verlapps- och
hoérnférband

e kinner till a-matt, benldngd, intringning och stringantal
e kinna till enstrings- och flerstringssvetsar, svetsrage, profil
e kan rikna upp olika typer av svetsfogar och deras huvudmatt.
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B.3 Stils svetsbarhet (2 h)

Examinanden kanner till inverkan av svetsviarmen pa stal.
Centralt innehall:

e Begreppet svetsbarhet

e Inverkan av sammansittning, godstjocklek och temperatur (f6rhéjd arbetstemperatur
och mellanstringstemperatur)

e Strickenergi

Kunnande som beddéms:
Examinanden

e kan ange inverkan av legeringsimnen pd svetsbara stals egenskaper
e kan beskriva inverkan av godstjocklek pa svetsbara stals egenskaper

redogora for kolekvivalenten och dess anvindning

kan brikna strickenergin och beritta om dess anvindning.
B.4 Krympning, restspanningar och formforindringar (2 h)

Examinanden kinner till inverkan av svetsning pa krympning, restspanningar och formfor
dndringar och vet hur man minimerar formforindringar fére, under och efter svetsning,.

Centralt innehall:

e Virmecykeln vid svetsning

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

e Inverkan av inspianning pa restspanningar

e Betydelsen av restspianningar

e Forvarmning och efterfoéljande virmebehandling (viteutdrivning)

e Samband mellan virmetillférsel och krympning, restspanningar och formférindringar

e Uppkomst av formforindringar: inverkan av virmetillférsel, svetsens storlek, intring-
ning och antal stringar i enkelsidiga och dubbelsidiga kalsvetsférband och 1 stum-
svetsforband

e Korrigerande dtgirder: procedur, teknik, svetsfoljd, fogberedning och férbockning
e Korrigering av formférindringar efter svetsning.

Kunnande som bedoms:
Fxaminanden kan

e beskriva det termiska forloppet under svetsning

e beskriva formforindringar pa grund av krympning

e beskriva restspanningar

e ange atgirder fOr att minimera formférandringar

e beskriva de viktigaste orsakerna till krympning vid svetsning.
e ange den viktigaste inverkan pd en svets frin restspanningar.

B.5 Diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar (2 h)

Fxaminanden har kannedom om diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar.
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Centralt innehall:

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

e Oversikt over diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar och deras orsaker

e Inverkan av diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar pa svetsade produkters
prestanda

e Inverkan av svetsens geometri pd livslingden vid utmattning
Kunnande som bedéms:

FExaminanden

e kinner till och kan beskriva orsakerna till porer, ofullstindig intringning, bindfel och
sprickor.

B.6 Oversikt 6ver smiltsvetsmetoder (2 h)
Examinanden har en overblick 6ver de mest anvanda smaltsvetsmetoderna.

Centralt innehall:

e Repetition av ljusbagen som virmekailla (A.1)

e Funktionssaitt for bagsvetsutrustning (A.2)

e Repetition av MMA-svetsning (111)

e Repetition av MIG/MAG-svetsning (13)

e Principen for metallbagsvetsning med rorelektrod utan gasskydd (114)
e Repetition av TIG-svetsning (141)

e Principen for gassvetsning (311)

e Principen for plasmasvetsning (151)

e Principen for pulverbagsvetsning (121)

Kunnande som beddms:
FExaminanden

e kan beskriva olika svetsmetoder: 311, 111, 13, 114, 141, 151 och 121.
B.7 Sikert arbete pa byggarbetsplatser (2 h)
Examinanden vet hur man svetsar sikert pa byggarbetsplatser.

Centralt innehall:

e Miljon pa platsen: sirskilda problem vid utomhusarbete: arbete pa hog hojd, t.ex.
traverser och fasta byggnadsstallningar, arbete vid daliga markférhallanden, extrem
virme och kyla, blast eller regn

o Atgirder for svetsningens genomférande i den raidande miljon
e Jordning
e Skydd av andra arbetare mot svetsningens risker.
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Kunnande som beddms:
FExaminanden

e kinner till riskerna vid svetsning vid arbete pa en byggarbetsplats
e kan ange grundliggande forsiktighetsitgirder som skall vidtas.

B.8 Kontroll och provning (2 h)

Examinanden kanner till principerna for de grundliggande metoderna f6r oférstorande
provning som anvands vid svetsning.

Centralt innehall:

e Genomgang av diskontinuiteter och formavvikelser vid svetsning (ISO 6520-1)
e Genomgang av kvalitetsnivaer (ISO 5817)

e Kontroll av matt, ytor och formférindringar

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

e Mojligheten att uppticka inre diskontinuiteter i svetsar med radiografering och
ultraljudprovning

e Mekanisk provning fOr att mita svetsens mekaniska egenskaper.

Kunnande som beddms:
Examinanden

e kan utféra enkel visuell kontroll (syning) av svetsar enligt EN 970 och direfter
utvirdera enligt ISO 5817

e kinner till f6ljande mekaniska och oférstérande metoder: bockprovning,
hardhetsprovning, dragprovning och slagprovning, visuell kontroll (syning),
magnetpulverprovning, penetrantprovning, radiografering och ultraljudprovning.

B.9 Kvalitetssakring vid svetsning (2 h)
Examinanden har kunskap om kvalitetssikringens betydelse vid svetsning.

Centralt innehall:
e Betydelsen av kontroll och kvalitetsstyrning
e Svetsarens nyckelroll {6r att sikerstilla svetskvalitet

e Nyckelrollen f6r kontroll och oférstérande provning for att uppticka eventuellt farliga
svetsdiskontinuiteter

e Oversikt av standarden av ISO 3834: Kvalitetskrav for svetsning

e Oversikt av standarden av ISO 14731: Koordinering av svetsning och sambandet med
ITW:s behorighetskrav.

Kunnande som beddéms:
Fxaminanden

e kan forklara behovet av kvalitetssikring vid svetsning

e kanner till hur ISO 3834 hinger ihop med standarderna for svetsande personal och
svetsprocedurer.

Totalt antal rekommenderade timmar for B: 18 h
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Modul C

Modul C ger i tillagg till modulerna A och B, teoretisk undervisning till nivan for interna-
tionell rérsvetsare. Amnesomraden som skall behandlas samt antalet undervisningstim-
mar som skall dgnas varje rubrik ges nedan.

C.1 Svetstérband 1 61 (2 h)
Examinanden kinner till de olika férbanden vid svetsning av r6r.

Centralt innehall:

e Stumsvetsférband i r6r, 1 linje och 1 vinkel; betydelsen av gasskydd
e Svetsar for ror mot plat

e Stutsar (utanpastillda, insticks- och genomsticksstutsar)

e Anpassning av fogberedningsmetoder {6r ror.

Kunnande som beddms:
FExaminanden

e kanner till f6ljande fogtyper: I-, V-, X-, och U-fogar
e kinner till och kan foéresld svetsar for rér mot plat och stutsar
e kan beskriva de olika fogberedningsmetoderna for r6r.

C.2 Andra material dn olegerat stal (2 h)
Examinanden kanner till de viktigaste andra materialen och deras beteende.

Centralt innehall:

e Rostfria stdl och andra legerade stal

e Aluminiumlegeringar

e Kopparlegeringar

e Nickellegeringar

e Titan och andra speciella material

e Typiska problem vid svetsning av ovanstiende material.

Kunnande som beddms:
Fxaminanden

e kanner till material som rostfria stal, andra legerade stal och aluminium

e kan ange typiska problem vid svetsning av rostfria stal, andra legerade stil och
aluminium.

C.3 Oversikt och konsekvenser av svetsfel (haverier) (2h)

Examinanden vet varfor svetsar kan brista, vilka konsekvenserna kan bli och vilken
betydelse svetsaren kan ha.

Centralt innehall:

e Repetition av sikerhetskraven for svetsade produkter

e Genomging av haverier av produkter pa grund av bristfilliga svetsforband
e Konsekvenser av haverier, produktens tillforlitlighet
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Kunnande som beddms:
FExaminanden

e kan ge exempel pa svetsfel och deras konsekvenser (haverier)
e kinner till svetsarens nyckelroll f6r att undvika svetsfel och haverier.

C.4 Internationella svetsstandarder (1 h)

Examinanden har grundkunskaper om det harmoniserade systemet med internationella
standarder.

Centralt innehall:

o CEN:s och ISO:s roller och verksamheter samt forhillande till nationella
standardiseringsorgan

e Standarder for svetsutrustning och tillsatsmaterial for svetsning
e Standarder for svetsningens utférande

e Produktstandarder som innehaller svetskrav

e Standarder for kvalitet och koordinering av svetsning.

Kunnande som beddms:
Examinanden

e kan ange de viktigaste internationella, europeiska och nationella standarderna fo6r
svetsning.

Totalt antal rekommenderade timmar for C: 7 h

Modulerna SA, SM och ST (de sirskilda kraven f6r MMA-, MIG/MAG- och TIG-

svetsning
Modul SA

Modul SA omfattar kompletterande teoretisk utbildning f6r MMA-svetsning (111).
Amnesomriden som skall behandlas samt rekommenderat antal undervisningstimmar
som skall dgnas varje rubrik ges nedan.

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

Examinanden kanner till konstruktionen och funktionsprincipen for stromkillor f6r
MMA-svetsning och hur typiska MMA-svetsparametar inverkar pa svetsens slutliga
kvalitet.

Centralt innehall:

e Vixelstrom och likstrém

e Studium av ljusbagen och dess karakteristik

e Vixelstromstransformatorn: lindningar, isolering, temperaturstegring och reglering
e Primar- och sekundirkretsar, sikring av nitet

e Forhallandet bagspanning/svetsstrom, stromkallekarakteristik

e Reglering av svetsstrommen, instrument som skall anvindas och validering av
matinstrument
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e Stromkallor f6r svetsning med likstrom
e Hjilpmedel for tindning av ljusbiagen
e Anordningar for aterledning, kablar och elektrodhallare

e Underhall av utrustning: kablars och anslutningars skick, kontaktytors och
komponenters renhet

o Kontroll for saker funktion
e Typiska svetsparametrar och val av elektrodtyp och dimension
e Diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar speciellt for MMA-svetsning

Kunnande som beddéms:
Examinanden

e kan beskriva konstruktionen och funktionsprincipen for stromkillor f6r MMA-
svetsning

e kinner till transformator, elektrodhallare, aterledare, aterledarklimma
e kanner till tomgangsspanning, vixelstrom, likstrom, polaritet

e kinner till de vanligaste diskontinuiteterna och formavvikelserna f6r MMA-svetsning
och vet hur man undviker dem

e kinner till hur man viljer ritt typ och diameter for en belagd elektrod
e kanner till de viktigaste sikerhetskraven for MMA-svetsning.

SA.2 Belagda elektroder (1 h)

Examinanden har grundliggande kunskaper om belagda elektroder.

Centralt innehaill:
e Indelning av belagda elektroder enligt tillimpliga standarder
e Anvindning av olika typer av belagda elektroder

Kunnande som beddms:
Examinanden

e kan vilja ritt typ av belagd elektrod fOr ett bestimt arbete (t.ex. enligt tillimplig WPS).
SA 3 Hilsa och sikerhet (1 h)

Examinanden har grundliggande kunskaper om de sirskilda sikerhets- och
skyddsatgirderna som beh6vs vid MMA-svetsning,.

Centralt innehall:

e Skydd vid slaggning

e Svetsrok

e Elsdkerhet (tomgingsspianning (OCV), bagspanning etc.)

Kunnande som beddms:
Fxaminanden

e vet hur man skyddar svetsaren mot méjliga risker vid MMA-svetsning.
Totalt antal rekommenderade timmar f6r SA: 5 h
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Modul SM

Modul SM ir kompletterande teoretisk utbildning f6r MIG/MAG-svetsning (13).
Amnesomriden som skall behandlas samt rekommenderat antal undervisningstimmar
som skall dgnas varje rubrik ges nedan.

SM.1 Utrustningens uppbyggnad och underhall samt typiska parametrar for MIG/MAG-
svetsning (3 h)

Examinanden kinner till konstruktionen och funktionsprincipen f6r stromkillor f6r
MIG/MAG-svetsning och hur typiska MMA-svetsparametar inverkar pa svetsens slutliga
kvalitet.

Centralt innehall:

e Vixelstromstransformatorn: lindningar, isolering, temperaturstegring och styrning
o Stromkallor f6r MIG/MAG-svetsning

e Primir- och sekundirkretsar, sikring av nitet

e Reglering av svetsstrommen, instrument som skall anvindas och validering av
matinstrument

¢ Anordning f6r jordning, kablar, svetspistoler

e Underhall av utrustning: kablars och kopplingars skick, kontaktytors och
komponenters renhet, gastillférsel och kontroll av denna

e Tridmatarverket och dess ratta funktion
e Kontroll for saker funktion
e Val av typ av trad- eller rérelektrod och dimension

Kunnande som beddms:
Fxaminanden

e kan beskriva konstruktionen och funktionsprincipen {6t stromkillor f6r MIG/MAG-
svetsning

e kinner till likriktare, pistol, aterledare och aterledarklimma

e kan forklara hur svetsstrommen regleras

e kinner till de viktigaste sikerhetskraven vid MIG/MAG-svetsning

e kanner till hur man viljer ritt typ och diameter for en trad- eller rérelektrod.

SM 2 Tillsatsmaterial for svetsning (1 h)

Examinanden har grundliggande kunskaper om de tillsatsmaterial som anvinds vid
MIG/MAG-svetsning.

Centralt innehall:

e Indelning av tillsatsmaterial f6r svetsning (trad- och rérelektroder och skyddsgaser)
e Tradelektroders kemiska sammansattning

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

e Val av skyddsgaser
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Kunnande som beddms:
FExaminanden

e kan kan vilja ritt typ av tillsatsmaterial f6r svetsning f6r ett bestimt arbete (t.ex. enligt
tillimplig WPS).

SM 3 Hilsa och sikerhet (1 h)

Examinanden har grundliggande kunskaper om de sirskilda sikerhets- och
skyddsatgirderna som behévs vid MIG/MAG-svetsning.

Centralt innehall:
o Svetsrok
e Ultraviolett stralning

Kunnande som beddms:

Examinanden
e vet hur man skyddar svetsaren mot méjliga risker vid MIG/MAG-svetsning.

SM 4 Svetsningsegenskaper och typiska parametrar f6r MIG/MAG-svetsning (2 h)

Examinanden kanner till de olika formerna f6r materialovergang och inverkan pa svetsens
slutliga kvalitet.

Centralt innehall:
e Kortbége, spraybage, globulir bage, etc.
e en stromkillas typiska elektriska egenskaper

e Typiska svetsparametrar som t.ex. avstindet svetsmunstycke/arbetsstycke,
svetshastighet, gasflode, etc.

e Diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar speciellt f6r MIG/MAG-svetsning (t.ex.
bindfel vid svetsning med tradelektrod)

e Pistolvinkel och teknik (frinsvets och motsvets)
e Anvindning av sa kallad synergisk utrustning.

Kunnande som beddéms:
Fxaminanden

e kan beskriva de olika typerna av material6vergang
e kanner till vilken typ en stromkalla ar

e kinner till de vanligaste diskontinuiteterna och formavvikelserna f6r MIG/MAG-
svetsning och vet hur man undviker dem

e kinner till skillnaden mellan fransvets och motsvets
e kan stilla in och kontrollera parametrarna (t.ex. enligt svetsdatabladet).

Totalt antal rekommenderade timmar for modul SM: 7 h
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Modul ST

Modul ST: Kompletterande teoretisk utbildning f6r TIG-svetsning (141).
Amnesomriden som skall behandlas samt rekommenderat antal undervisningstimmar
som skall dgnas varje rubrik ges nedan.

ST.1 TIG-Utrustningens uppbyggnad och underhall (3 h)

Examinanden kinner till konstruktionen och funktionsprincipen f6r stromkillor f6r TIG-
svetsning och hur typiska TIG-svetsparametar inverkar pa svetsens slutliga kvalitet.

Centralt innehall:
e Vixelstromstransformatorn: lindningar, isolering, temperaturstegring och styrning
e Primar- och sekundirkretsar, sikring av nitet

e Reglering av svetsstrdmmen, instrument som skall anvindas och validering av
matinstrument

e Likriktare
e Hjalpmedel for tindning av ljusbdgen
e Anordningar for aterledning, kablar, svetspistoler

e Underhall av utrustning: kablars och kopplingars skick, kontaktytors och
komponenters renhet, gastillférsel och kontroll av denna

e Kontroll for saker funktion
e Slipning av TIG-elektroder
e Diskontinuiteter och formavvikelser i svetsar speciellt f6r TIG-svetsning

Kunnande som beddéms:
Fxaminanden

e kan beskriva konstruktionen och funktionsprincipen f6r stromkéllor f6r TIG-svetsning
e kanner till transformator, brannare, aterledare och HF-generator for tindspanning

e kanner till tomgangsspanning (OVC), vixelstrom, likstrom och hégfrekvens

e kan beskriva hur man slipar en TIG-elektrod

e kanner till de vanligaste diskontinuiteterna och formavvikelserna f6r TIG-svetsning.

ST.2 TIG-elektroder och tillsatsmaterial f6r svetsning (1h)

Examinanden har grundliggande kunskaper om TIG-elektroder och de speciella
tillsatsmaterial som anvinds vid TIG-svetsning.

Centralt innehall:

e Indelning av TIG-elektroder (ISO 6848)

¢ Indelning av svetsstavar eller tridar som anvinds vid TIG-svetsning
e Indelning av skyddsgaser och rotgaser (ISO 14175/EN 439)

e Dimensioner pa stavar eller trid som anvinds

Kunnande som beddéms:
Fxaminanden

e kan kan vilja ritt typ av TIG-elektrod, svetsstav eller trdd och skyddsgas for ett
bestimt arbete (t.ex. enligt tillimplig WPS).
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ST.3 Hilsa och sikerhet (1 h)

Examinanden har grundliggande kunskaper om de sirskilda sikerhets- och
skyddsatgirderna som beh6vs vid TIG-svetsning.

Centralt innehall:
e Slipning och hantering av TIG-elektroder

e Ritt anvindning av rotgaser

Kunnande som beddms:
Fxaminanden

e vet hur man skyddar svetsaren mot méjliga risker vid TIG-svetsning.
Totalt antal rekommenderade timmar for ST ar 5 h
Modulerna PSS och PAL (avsedda for en bestimd materialgrupp)

Modul PSS

Modul PSS innehiller kompletterande teoretisk utbildning fér rostfritt stal. Amnesomrad-
en som skall behandlas samt rekommenderat antal undervisningstimmar som skall dgnas
varje rubrik ges nedan.

PSS.1 Grunderna om rostfritt stdl, svetsmetoder och hilsosynpunkter (2 h)

Examinanden kinner till grunderna om rostfritt stil, limpliga svetsmetoder och
hilsosynpunkter vid svetsning av rostfritt stal.

Centralt innehall:

e Definition av rostfritt stal

e Identifiering av rostfritt stal
e Skyddande oxidskikt

e Svetsmetoder

Jamférelse mellan rostfritt stal och olegerat stal och aluminiumlegeringar

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

e Hilsosynpunkter vid svetsning av rostfritt stal, legeringsimnen 1 rostfritt stal och deras
inverkan pa halsan

e Sitt att forebygga halsorisker vid svetsning av rostfritt stil, andningszon,
friskluftsmask, hygien

e sikerhets- och skyddsatgirder vid skirning

Kunnande som beddéms:
Examinanden

e kan definiera rostfritt stal och i korthet férklara skyddande oxidskikt
e forstar skillnaden mellan att svetsa rostfritt stal, olegerat stal och aluminiumlegeringar

e kanner till typerna av rostfritt stal och deras egenskaper: austenitiska, ferritiska,
martensitiska, duplexa (austenit-ferritiska)
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e kan ge exempel pa vanliga svetsmetoder for rostfritt stal
e kinner till sitt att f6rebygga hilsorisker vid svetsning av rostfritt stal.

PSS 2 Svetsbarhet, svetsférband och formférindringar av rostfritt stal (2 h)

Examinanden kanner till den teoretiska grunden for svetsning av rostfritt stal, de vanliga
svetsforbanden och hur man férebygger formforindringar.

Centralt innehall:

e Svetsforband for rostfritt stal

e Metoder for fogberedning av rostfritt stal

e Svetsbarhet for rostfritt stal, strickenergi och mellanstringstemperatur
e Inverkan av kemisk sammansattning, temperatur och varmetillforsel

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

e Formforindringar orsakade av svetsning av rostfritt stal och skillnaden jamfért med
olegerat stal

e Hantering av rostfritt stal i verkstaden och anvindning av verktyg for rostfritt stal.

Kunnande som beddoms:
Examinanden

e kan ange de vanligen anvinda svetsférbanden och metoderna f6r fogberedning av
rostfritt stal

e kinner till betydelsen av att styra strickenergi och mellanstringstemperatur

e kan ange inverkan av legeringsimnen pa svetsegenskaper

e kinner till inverkan av strickenergi pa materialegenskaper

e kan beskriva sitt for svetsning av olika material och kompoundplat

e kanner till sitt att begransa formforindring hos rostfritt stal orsakad av svetsning
e kanner till hur man styr uppsmaltning.

PSS 3 Tillsatsmaterial for svetsning av rostfritt stal (2 h)
Examinanden kanner till grunderna om tillsatsmaterial for svetsning och rotskyddsgas.

Centralt innehaill:

e Tillsatsmaterial f6r svetsning (tillsatsmaterial och skyddsgaser) limpliga for rostfritt
stal, standarder

e Oxygeninnehall (ppm) 1 rotskyddsgas, olika krav for olika typer av rostfritt stal
e Besluta om krivd rotskyddsgas, gasers tithet jimfért med luftens tithet
e Utrustning for rotskyddsgas

Kunnande som beddéms:
Fxaminanden

e kinner till de viktigaste typerna och indelningen av tillsatsmaterial f6r svetsning av
rostfritt stal

e fOrstar hur man arbetar med standarder och tillverkarnas rekommendationer
e kan besluta om och mita krivd rotskyddsgas
e kinner till utrustning for rotskyddsgas.
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PSS.4 Korrosion och behandling efter svetsning (2 h)

Examinanden kanner till grunderna for korrosion och behandling efter svetsning av
rostfritt stal.

Centralt innehall:

e Anvindning av skyddsatgirder

e Korrosionstyper i rostfritt stal (punktfritning, interkristallin korrosion, spaltkorrosion)
e Inverkan pa korrosion av rostfritt stil orsakad av svetsning och milj6

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

e Virmebehandling efter svetsning: austenitiska, ferritiska, martensitiska, austenit-
ferritiska (duplexa)

Kunnande som beddms:
FExaminanden

e kan ange korrosionstyperna i rostfritt stal

e kinner till svetsningens nyckelroll f6r rostfritt stals korrosion

e kan beskriva behandling efter svetsning: betning, blastring, borstning och slipning
e kan i korthet forklara efterfoljande virmebehandling av rostfritt stal.

Totalt antal rekommenderade timmar for PSS: 8 h
Modul PAL

Modul PAL innehaller kompletterande teoretisk utbildning f6r aluminium.
Amnesomriden som skall behandlas samt rekommenderat antal undervisningstimmar
som skall dgnas varje rubrik ges nedan.

PAL.1 Grunderna om aluminium, svetsmetoder och hilsosynpunkter (2 h)

Examinanden kanner till grunderna om aluminium och dess legeringar, svetsmetoder
samt hilso- och siakerhetssynpunkterna vid svetsning av aluminium och dess legeringar.

Centralt innehall:

e Typer av aluminium och dess legeringar och deras egenskaper och indelning

e Aluminium och dess legeringars egenskaper jimfért med olegerat stal och rostfritt stal
o Ar skyddande oxidskikt en fordel for svetsning?

e Svetsmetoder for aluminium och dess legeringar

e Hilsosynpunkter vid svetsning av aluminium och dess legeringar och deras inverkan pa
hilsan

e Sitt att férebygga hilsorisker vid svetsning och fogberedning av aluminium och dess
legeringar, andningszon, friskluftsmask, hygien

Kunnande som beddéms:
Fxaminanden

e kan i korthet forklara det skyddande oxidskiktet

e kanner till typerna av aluminium och dess legeringar och deras egenskaper och
indelning
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e forstar skillnaden mellan att svetsa aluminium och dess legeringar och att svetsa
olegerat stal och rostfritt stal

e kan ge exempel pa vanliga svetsmetoder f6r aluminium och dess legeringar

e kanner till sitt att f6rebygga hilsorisker vid svetsning och fogberedning av aluminium
och dess legeringar.

PAL 2 Svetsbarhet och svetsteknik (2 h)

Examinanden kanner till den teoretiska grunden for svetsning av aluminium och dess
legeringar och allmint anvind svetsteknik. Han kinner till svetsdiskontinuiteter som ar
typiska for svetsning av aluminium och dess legeringar.

Centralt innehall:

e Aluminium och dess legeringars svetsbarhet, strickenergi, f6rhéjd arbetstemperatur
e Behandling efter svetsning

e Svetsteknik: TIG- och MIG-svetsning

e Hantering av aluminium och dess legeringar 1 verkstaden

e Opversikt 6ver speciella diskontinuiteter och deras orsaker (porer, varmsprickor,

bindfel)

Kunnande som beddms:
FExaminanden

e kan ange det viktigaste om aluminium och dess legeringars svetsbarhet, strickenergi,
t6rhojd arbetstemperatur, efterféljande virmebehandling

e kinner till svetsteknik: TIG- och MIG-svetsning
e kan beskriva den ritta hanteringen av aluminium och dess legeringar i verkstaden

e kinner till hur man undviker de diskontinuiteter som ar typiska f6r aluminium och dess
legeringar.

PAL 3 Tillsatsmaterial f6r svetsning av aluminium och dess legeringar (2 h)

Examinanden kanner grunderna for att vilja tillsatsmaterial och skyddsgaser f6r svetsning
av aluminium och dess legeringar.

Centralt innehall:

e Tillsatsmaterial f6r aluminium och dess legeringar, standarder, rekommendationer fran
tillsatsmaterialtillverkarna

e Skyddsgaser for svetsning av aluminium och dess legeringar, standarder, rekommen-
dationer frin tillsatsmaterialtillverkarna

e Hantering av tillsatsmaterial for svetsning

e Val av tillsatsmaterial grundat pa krivda egenskaper f6r svetsen (hallfasthet,
svetsbarhet, korrosionsegenskaper och limplighet f6r anodisering)

Kunnande som beddms:
Fxaminanden

e kanner till de viktigaste typerna och indelningen av tillsatsmaterial f6r aluminium och
dess legeringar
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e forstar hur man anvander standarder
e kinner till typerna av tillsatsmaterial med hansyn till kravda egenskaper.

PAL 4 Svetsforband och formforindringar i aluminium och dess legeringar (2 h)
Examinanden kanner till olika typer av svetsférband och formforindringar orsakade av
svetsning.

Centralt innehall:

e Svetstorband f6r aluminium och dess legeringar

e Metoder f6r fogberedning av aluminium och dess legeringar

e Rengoring fore svetsning

e Formforindring orsakad av svetsning av aluminium och dess legeringar jimfért med
stal

Kunnande som beddms:
Fxaminanden

e kan ange de vanligen anvinda svetsférbanden och metoderna f6r fogberedning av
aluminium och dess legeringar

e kinner till sdtt att begrinsa formforindring hos aluminium och dess legeringar orsakad
av svetsning,.

Totalt antal rekommenderade timmar for PAL: 8 h

b) Sétten att pavisa yrkesskicklighet

De teoretiska kunskaperna pavisas med ett teoretisk prov som Finlands Svetstekniska
Forening rf uppgjort. Provet bestar av flervalsuppgifter.

c) Mal och kriterier for bedomningen

For att bli godkind 1 det teoretiska provet forutsitts att examinanden far minst 60 % av
maximipoangen.

7 & Foéretagsamhet

a) Kraven pa yrkesskicklighet

Examinanden vet vad arbetet som féretagare forutsitter. Han kan bedéma sin foretag-
samhet och sin eventuella féretagsverksamhet samt pa vilka omraden och pa vilket sitt
han kan utveckla sina firdigheter som foretagare. Han har en gedigen yrkesfirdighet inom
sin egen bransch och han forstar hur foretagsverksamheten i branschen fungerar. Han
kan analysera branschen samt de méjligheter och risker som ansluter sig till att starta och
utveckla foretagsverksamhet i branschen. Han har de baskunskaper som behévs for att
starta ett eget fOretag.

Examinanden kinner till skillnaderna mellan olika féretagsformer och vet vilka admini-
strativa dtgiarder som vidtas nidr man grundar ett foretag. Han kan i samrad med sakkunni-
ga utveckla en marknadsduglig affirsidé och forstar hur den anvinds i planeringen av
verksamheten och som grund f6r genomférandet. Han vet vilka ekonomiska, produk-
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tionsmissiga och psykiska resurser som foéretagsverksamheten kriver och kan klarligga
resursbehovet t.ex. nir det giller att starta egen foretagsverksambhet.

Examinanden forstar att kundrelationer och andra samarbetskontakter dr en viktig del
av en framgangsrik foretagsverksamhet och han har de fardigheter som kravs for att
utveckla dessa kontakter. Han kdnner till prissattningen av produkter och de viktigaste
ekonomiska nyckeltalen. Han kanner till den centrala lagstiftningen om féretagsverk-
samhet. Han kan skaffa sig den information och de sakkunnigtjanster som han behéver
bade nir han grundar och driver sitt féretag.

b) Sétten att pavisa yrkesskicklighet

I yrkesprovet bedoms examinandens
e individuella virderingar och personliga firdigheter att fungera som féretagare
e individuella firdigheter och kunskaper om foretagande

Nir man gor upp yrkesprov och viljer den milj6 dér de utfors ar det viktigt att man pa ett
tillforlitligt satt kan bedéma bada fardigheterna.

Vid bedomningen av de individuella firdigheterna dr det viktigt att examinanden sjalv
kan bedoma sina egna fardigheter att fungera som foéretagare. Bedomningen baserar sig pa
sjalvvardering, gruppbedémning och pa samtal med sakkunniga. Som arbetsmetoder kan
anvindas bl.a. olika samtal och analyser. Bedomningen av examinanden gors inte med av-
seende pa om han dr en bra féretagare eller inte, utan malet dr att bilda en féretagarprofil
av examinanden som denne sjilvstindigt eller tillsammans med en sakkunnig tolkar i av-
sikt att kunna gbra upp sin egen utvecklingsplan som frimjar hans verksamhet som fore-
tagare. De som deltar i bedomningen av denna studiehelhet skall ha kinnedom om fére-
tagsverksamhet och foretagsutveckling.

Firdigheter och kunskaper om féretagande bedéms enligt verklig foretagarverksamhet.
En central del av provet dr ett projekt som hinfor sig till startandet av en langsiktig fore-
tagsverksamhet, dir examinanden omformar sin foretagsidé till en affirsidé. For att kunna
bygga upp en fungerande affirsidé bor han pa ett mangsidigt sitt granska sin verksam-
hetsmiljo speciellt ur den synvinkel man har da man startar ett foretag inom branschen.
Han kan féra samtal om grundandet av ett eventuellt eget féretag och om frigor som
ansluter sig till det tillsammans med sakkunniga inom branschen.

Examinanden kan ocksa géra upp de centrala planer som behévs i affirsverksamheten
och bedoma deras funktionsduglighet. Han kan bedéma foretagets sannolika resursbehov.
Yrkesprovet kan kompletteras med hjilp av utredningar, berikningar och 6vriga skriftliga
dokument samt muntliga samtal och intervjuer

c) Mal och kriterier for bedomningen

Milen f6r bedémningen:

e bedomning av de egna foretagarfirdigheterna och planering av utvecklingen som
foretagare

e bred kinnedom om vilka grundliggande firdigheter som behovs for att starta ett
féretag samt behirskning av centrala fragor 1 anslutning till detta

e anvindning av sakkunnigtjanster och utnyttjande av informationskallor
Kriterierna for bedomningen:

Examinanden vet vad arbetet som féretagare kriver och vilka firdigheter som behévs f6r
att lyckas som foretagare. Examinanden kan analysera sina forutsittningar att arbeta som
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foretagare och sina virderingar och pa basis av dessa bedéma sin egen foretagsamhet och
gora upp en utvecklingsplan for sig sjilv som foretagare. Han kan skapa 16sningar for
foretaget och samtidigt lita pa sina egna bedémningar samt dra nytta av och vardesitta sin
yrkesskicklighet.

Examinanden kanner sitt eget yrkesomrade och sin egen region samt kan granska fram-
tidsutsikterna, mojligheterna och marknaden utifran perspektivet att starta ett foretag
inom branschen.

Examinanden vet vilka olika sitt man kan Gverviga nir man dmnar starta ett foretag.
Han kinner till de vanligaste féretagsformerna som anvinds i Finland, de administrativa
atgirderna vid startandet av foretag, hur man vanligen definierar ansvarsomraden och 16-
ser behovet av resurser och risker for att kunna diskutera med sakkunniga om olika alter-
nativ angaende det egna foretagets verksamhet. Han vet vilka ekonomiska, produktions-
missiga och psykiska resurser som startandet av foretagsverksamhet kriver och kan be-
déma behoven av dessa da man planerar att starta egen foretagsverksamhet. Han kinner
till de lagstadgade atgirderna vid startandet av foretagsverksamhet och vet varifran man
vid behov kan erhalla experttjanster for att fordjupa de kunskaper som behovs for att
starta ett foretag.

Examinanden kan utveckla en marknadsduglig affirsidé med experthjalp, forstar affars-
idéns uppgift som arbetsredskap inom foéretagsverksamheten och vet hur man anvinder
den som grund for planeringen och forverkligandet av verksamheten. Nar examinanden
utvecklar affarsidén tar han hinsyn till efterfraigan och konkurrensen pa marknaden samt
olika specialiseringsfaktorer som ar visentliga for att verksamheten skall fungera.

Examinanden forstar att kund- och andra samarbetsrelationer dr en visentlig del av
tramgangsrik affirsverksamhet. Han vet vad som utgér grunden for virderingarna betrif-
fande uppritthallandet av kund- och andra samarbetsrelationer och f6r verksamhetssitten
som definieras i affirsidén 1 hans tilltinkta féretag. Han har de firdigheter som behévs f6r
att bygga upp och uppritthilla kund- och leverantérsrelationer samt andra nitverksrela-
tioner som dr viktiga f6r verksamhetens kontinuitet.

Examinanden férstar vad en 16nsam verksamhet grundar sig pa och kan péaverka fore-
tagets lonsamhet. Han kan forsta foretagets bokslut bl.a. med avseende pa kapital, f6rmo-
genhet, likviditet och resultat. Han forstar principerna for kostnadsberakning och vet vilka
marknadsmaissiga faktorer man ocksa maste beakta for att kunna prissitta produkter for-
nuftigt. Han kan gora en grov budget for sitt foretag och kan séka information och sak-
kunnigtjanster for att 16sa beskattningsfragor som beror branschens féretagsverksamhet.

Bilaga 1
Svetsarprovningar och praktiska 6vningar i tabellform for internationella svetsarexamina

tor foljande svetsmetoder och materialgrupper:

e MMA-svetsning (111), for materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11

o MAG-svetsning med tradelektrod (135) och MAG-svetsning med rorelektrod (136),
tor materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11

e MIG-svetsning (131), f6r materialgrupperna 21, 22 och 23
e TIG-svetsning (141), for materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10, 11, 21, 22 och 23

Bilaga 2
Giltighetsomrade f6r material 1 provstycken vid svetsarprévningar
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Bilaga 1

Svetsarprovningar och praktiska 6vningar for MMA-svetsning av stal (metod 111

E 1 | Svetsarprévningar Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1; bara visuell kontroll krivs.

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]
1 Kilsvets, T- t>3 PB ]
forband J_]—. '
2 Kilsvets, T- t>8 PF ‘
forband ’H_D

E 1 | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

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

1 Inledning bade rutil- och basiska
elektroder skall anvin-
das i bade enstrangs-
och flerstrangssvets-
ning

2 Pésvets pa plat Obegrénsad PA, PF, PC

3 Kalsvets, T- t>3 PA .

forband

4 Kélsvets, T- t>3 PB ] svetsning runt hornet

forband i. '

5 Kalsvets, T- t>3 PF svetsning runt hornet

forband H
6 Kilsvets, t>3 PB
hoérnférband | ﬂ
7 Kalsvets, T- t>8§ PB ] svetsning runt hornet
forband U ' | med
jarnpulverelektroder
8 Kalsvets, T- t>3 PG svetsning runt hornet
forband H

E 2 | Svetsarprovningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1, bevittnad av av en
oberoende auktoriserad granskare.

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

1 Kilsvets, t>3 PD

D=>40PD

2 Kalsvets, ror mot | t>3 PF
plat D>40
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E 2 | Praktiska 6vningar = Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

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

1 Inledning bade rutil- och basiska
elektroder skall anvén-
das i bade enstrangs-
och flerstrangssvets-
ning

2 Kalsvets, T- t>8 PD Svetsning runt hornet

forband

3 Kélsvets, ror mot | t>3 PB

plat D=>40
4 Kalsvets, ror mot | t>3 PF

plat D> 150 J
5 Kélsvets, ror mot | t>3 PF

plat 40<D <80 J
6 Kilsvets, ror mot | t>3 PD

plat D >40

E3 ‘ Svetsarprévningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1; bara visuell kontroll krivs.

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetslidge Skiss Anmirkningar
plattjocklek [mm]
1 Stumsvets t>3 PA ~—~ 7 | ssnb
/
L7
2 Stumsvets t>3 PF ssnb
E 3 | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)
Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]

1 Inledning
2 Slipning, Valfri

gasmejsling

och biagmejsling
3 Kélsvets, t>8 PF Ny

hornforband H
4 Stumsvets t>8 PA % bsgg

i
5 Stumsvets t>3 PA V% bsng
LS

6 Stumsvets t>38 PF ’ ’ ‘ bsgg
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7 Stumsvets t>3 PA — | ssnb
y //
———1
8 Stumsvets t>3 PF ssnb

E4 | Svetsarprvningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1, bevittnad av en oberoende

auktoriserad granskare.

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmirkningar
plattjocklek [mm]
1 Stumsvets t>3 PE ——— | ssnb
// pe
 E—
2 Stumsvets t>3 PC \ ssnb
N
E 4 | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)
Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]
1 Inledning
2 T-férband med t>8 PF 77
svets i dubbel halv
V-fog )
3 Stumsvets t>3 PE —— | ssnb
7
4 Stumsvets t>3 PC AN ssnb
\ ﬂ
5 T-forband med t>8 PB ""TI

svets 1 dubbel halv
V-fog

ES5 ‘ Svetsarprévningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1; bara visuell kontroll krivs.

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmaérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Stumsvets t>3 PC ssnb
D >40
2 Stumsvets t>3 PF ﬁ ssnb
D =40 _€
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E 5 | Praktiska 6vningar = Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

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

1 Inledning

2 Stumsvets t>3 PA ssnb
D >100 {

3 Stumsvets t>3 PC ssnb
D>100

4 Stumsvets t>3 PC ssnb
40<D<80 1]

5 Stumsvets t>3 PF ﬁ ssnb
D>100 ‘é

7 Stumsvets t>3 PF
40<D <80

Fullstindig
genomsvetsning

6 Stumsvets t>3 PF § ssnb
40<D <80 {

E 6 | Svetsarprévningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/ TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1, bevittnad av en oberoende
auktoriserad granskare.

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmirkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Stumsvets t>3 H-L045 ssnb
40<D <80 @‘
2 Stumsvets t>3 H-L045 ssnb
D>100 @

E 6 | Praktiska 6vningar  Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

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

1 Inledning

2 Ro6r mot plat t>3 PF 1 fritt val av fogbered-
40<D <80 1T ning; fullstindig
] genomsvetsning
3 Avstickare, t>3 H-L045 % | D =rorets ytterdia-
stumsvets D>40 6} 4 meter d = grenrorets
(utanpéstéllt ytterdiameter = 0,5 - D
grenrdr)

4 Stumsvets t>5 H-L045
D> 100 @
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5 Stumsvets t>3 H-L045 ssnb
40<D <80

6 Ro6r mot rorflans t>3 H-L045
40<D <80

135 och 136)

M 1 | Svetsarprévningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)
Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1.
Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmirkningar
plattjocklek [mm]
1 Kilsvets, T- t>1 PB L metod 135, bara
forband .i. - | visuell kontroll krivs
2 Kilsvets, T- t>38 PB L metod 136, flerstrangs-
forband j > | svetsning, bara visuell
" | kontroll kriivs
3 Kilsvets, T- t>1 PF T metod 135
forband
4 Kilsvets, T- t>8 PF T metod 136,
forband flerstringssvetsning

M 1 | Praktiska 6vningar , Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)
Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]

1 Inledning Overallt dir det ar
mojligt (136) skall
béde rutil- och basiska
elektroder anvéndas i
bade enstrings- och
flerstringssvetsning

2 Pésvets pa plat Obegrinsad PA, PF, metod 135

PG
3 Kalsvets, T- t>1 PA metod 135
forband N
4 Kilsvets, T- t>1 PB ] metod 135
forband il Y.
5 Kalsvets, T- t>1 PG 7 metod 135
forband ﬂ U
6 Kalsvets, t>1 PG p metod 135
hoérnfoérband fullstdndig genom-
svetsning kréavs inte
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7 Kilsvets, T- t>8 PB a metoderna 135 och

forband < g 136
A/

8 Kilsvets, T- t>8 PG 7 metod 135
forband

9 Kailsvets, T- t>38 PF - metoderna 135 och
forband 136

10 | Kilsvets, t>8 PD metoderna 135 och
hornférband 4 136

M2 ‘ Svetsarprévningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1, bevittnad av en oberoende
auktoriserad granskare.

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Kilsvets, ror mot | t>3 PD ———= | metod 135
plat D=>40 _Q_
2 Kalsvets, ror mot | t>3 PD —— | metod 136
plét D >40 I
3 Kiélsvets, ror mot | t>3 PF metod 135
plat D >40 E'j
4 Kilsvets, ror mot | t>3 PF ] metod 136
plat D >40 'I'j
M 2 | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)
Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetslidge Skiss Anmérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Inledning overallt ddr det ar
mojligt (136) skall bade
rutil- och basiska
elektroder anvéndas i
béade enstriangs- och
flerstréngssvetsning
2 Kalsvets, ror t>3 PB @‘ metod 135
mot plat D >40 ’/ﬂw V4

3 Kélsvets, ror t>3 PF metoderna 135 och
mot plat D >40 H 136

4 Kilsvets, ror t>3 PD ——— | metod 135
mot plat D >40 ;Q, /

5 Kélsvets, ror t>3 PD —— | horisontell plat

mot plat D> 40 c > rér i lutning > 60°
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M3 ‘ Svetsarprévningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1; bara visuell kontroll krivs.

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]
1 Stumsvets t>1 PA — 7 | metod 135
== ssnb
2 Stumsvets t>8 PA — | metod 136’
== ssnb
3 Stumsvets t>1 PF | metod 135
ssnb
4 Stumsvets t>8 PF | metod 136'
ssnb

ANM: For materialgrupperna 8 och 10 tillits bsgg.
1 For flussfyllda rérelektroder tillats ssmb.

M 3 | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)
Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]
1 Inledning
2 Stumsvets t>1 PA — 7 | metod 135
== ssnb
3 Stumsvets t>1 PG metod 135
—‘ ssnb
4 Stumsvets t>8 PA — 7 | metod 135 ssnb och
= metod 136 bsgg eller
metod 136 ssnb och
metod 136 bsgg
5 Stumsvets t>8 PG — metod 135
ssnb
6 Stumsvets t>8 PF | metod 135 ssnb och

metod 136 bsgg eller
metod 136 ssnb och
metod 136 bsgg

M4 | Svetsarprovningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1, bevittnad av en oberoende
auktoriserad granskare.

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]
1 Stumsvets t>1 PC metod 135
1 ssnb
2 Stumsvets t>8 PC ] metod 136"
A ssnb
3 Stumsvets t>1 PE — metod 135
(G ssnb
4 Stumsvets t>8 PE —= | metod 136’
> ssnb

ANM: For materialgrupperna 8 och 10 tillits bsgg.
1 For flussfyllda rorelektroder tillats ssmb.
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M 4 | Praktiska 6vningar , Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)
Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]
1 Inledning
2 Stumsvets t>1 PE =— | metod 135
(G ssnb
3 Stumsvets t>5 PE = | metod 136
G ssnb
4 Stumsvets t>5 PC A metoderna 135 och
NN
N H 136 ssnb
5 T-forband med t>5 PB metoderna 135 och
svets i halv V-fog 136 bsgg
6 T-férband med t>5 PD metoderna 135 och
svets i halv V-fog 136 ssnb
7 T-forband med t>5 PF metoderna 135 och

svets i halv V-fog

136 ssnb

M 5 | Svetsarprovningar , Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1; bara visuell kontroll krivs.

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

1 Stumsvets t>3 PC =0 metod 135
D>100 g ssnb

2 Stumsvets t>3 PC = metod 136
D>100 g ssnb

3 Stumsvets t>3 PF I_ ‘ metod 135
D>100 { € ssnb

4 Stumsvets t>3 PF metod 136’
D> 100 { ssnb

1 Rotstringen kan svetsas med metallpulverfylld rérelektrod.

M5 | Praktiska 6vningar ~ Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

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

1 Inledning

2 Stumsvets t>3 PA . metoderna 135 och 136
D>100 _€ Y ssnb

3 Stumsvets t>3 PF metoderna 135 och 136
D> 100 { ssnb

4 Stumsvets t>3 PC = metoderna 135 och 136
D >100 g ssnb
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M6 | Svetsarprovningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1, bevittnad av en oberoende
auktoriserad granskare.

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldage Skiss Anmairkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Stumsvets t>3 H-L045 - metod 136, metallpul-
D>100 verfylld rorelektrod
(dér det inte ar tillamp-
ligt: metod 135)ssnb
2 Stumsvets t>3 H-L045 metod 136, flussfylld
D>100 rorelektrod '
ssnb

! Rotstringen kan svetsas med metallpulverfylld rérelektrod.

M 6 | Praktiska 6vningar Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)
Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmirkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Inledning
2 Stumsvets t>3 H-L045 - metoderna 135 och
D >100 136
ssnb
3 Avstickare, D >40 H-L045 % metoderna 135 och
stumsvets t>3 () ! 136
(utanpastéllt Kxj D = rorets ytterdia-
grenror) meter
d = grenrorets
ytterdiameter = 0,5-D

Svetsarprovningar och praktiska dvningar for MI1G-svetsning av aluminium och

aluminiumlegeringar (metod 131)

MAI 1 | Svetsarprévningar

Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 1SO 9606-2.

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsliage Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]
1 Kilsvets, T- t>8 PB L flera strangar, bara
forband visuell kontroll krivs
2 Kalsvets, T- t>3 PF [T en strang
forband ‘|:| U
MAI | Praktiska 6vningar =~ Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)
1
Nr Typ av svets Rekommenderad Svetslage Skiss Anmirkningar
lattjocklek [mm]
1 Inledning
2 Pésvets pa plat Obegriansad PA, PF, PG en string
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3 Kilsvets, T- t>3 PA N~ en strang
forband N

4 Kilsvets, T- t>3 PB ,,;'rf77‘ en string
forband ﬂ /7

5 Kilsvets, T- t>3 PG en strang
forband H

6 Kélsvets, t>3 PG N en striang, fullstindig
hoérnférband genomsvetsning krévs

inte

7 Kilsvets, T- t>8 PB y, W flera striingar,

forband Yy svetsning runt hornet
ey

8 Kilsvets, T- t>8 PG Z en string
forband

9 Kalsvets, T- t>8 PF ; flera strangar,
forband svetsning runt hornet

MALI | Svetsarprévningar, Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

2

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN ISO 9606-2, bevittnad av en
oberoende auktoriserad granskare.

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsliage Skiss Anmérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Kilsvets, ror mot | t>3 PD e
plat D > 60 A_Q
2 Kilsvets, ror mot | t>3 PF
plat D > 60 ‘
MAL | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)
2
Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Inledning
2 Kilsvets, T- t>8 PD /T flera stringar,
forband j y svetsning runt hornet
3 Kélsvets, ror mot | t>3 PB ﬁ
plat D=>60 , Vi
4 Kilsvets, ror mot | t>3 PF
plat D > 60 ‘
5 Kilsvets, ror mot | t>3 PD P
plat D > 60 [k
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MALI | Svetsarprévningar, Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

3

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN ISO 9606-2; bara visuell kontroll

krivs.

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetslidge Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>6 PA — | ssmb

2 Stumsvets t>6 PF bsgg

=

Anmirkning: Vid svetsning av provstycken dr anvindning av pulsad strom forbjuden.

MAL | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

13\Ir Typ av svets Rekommenderad | Svetslidge Skiss Anmirkningar
plattjocklek [mm]

1 Inledning

2 Stumsvets t>6 PA — | ssmb

3 Stumsvets t>6 PF i‘ ssmb

4 Stumsvets t>6 PA — | bsgg

5 Stumsvets t>6 PF ? bsgg

MALI | Svetsarprévningar, Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

4

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN ISO 9606-2, bevittnad av en
oberoende auktoriserad granskare.

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]
1 Stumsvets t<3 PC N ssmb
N
N

2 Stumsvets t>6 PE —= | bsgg

MALI | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

4

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anméirkningar

plattjocklek [mm]

1 Inledning vid svetsning bs ar det
inte nédvindigt att
svetsa baksidan i det
angivna svetsldget

2 Stumsvets t<3 PE == | ssmb

3 Stumsvets t<3 PC N ssmb

N
N
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4 Stumsvets t>6 PE ——= | bsgg
5 Stumsvets t>6 PC RGN bsgg
N

6 T-férband med t>6 PB bsgg
svets i halv V-fog

7 T-férband med t>6 PD bsgg
svets i halv V-fog

8 T-férband med t>6 PF bsgg
svets i halv V-fog

Svetsarprévningar och praktiska évningar f6r TIG-svetsning av stil (metod 141)

T1 ‘ Svetsarprévningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1; bara visuell kontroll krivs.

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek [mm]
1 Kilsvets, T- t>1 PB
forband
2 Kilsvets, T- t>1 PF
forband

T | Praktiska 6vningar , Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

1

Nr | Typ av svets | Rekommenderad | Svetsldge | Skiss Anmérkningar

plattjocklek
[mm)]
1 | Inledning omsméltning av
topplagret ar
inte tilldten
2 | Pésvets pa Obegrinsad PA, PF,
plat PC

3 Kalsvets, T- | t>1 PA
forband

4 Kilsvets, T- | t>1 PB
forband

5 Kalsvets, T- | t>1 PF r/l
forband |’ t

6 | Utvandig t>1 PA, PF, fullstandig
kilsvets, PC 4 | genomsvetsning
hornforband
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T2

Svetsarprovningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1, bevittnad av en oberoende
auktoriserad granskare.

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetslige Skiss Anmérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Kélsvets, ror mot | t>1 PD
plat 40<D <80 PD
2 Kilsvets, ror mot | t> 1 PF
plat 40<D <80 PD
T2 | Praktiska 6vningar = Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)
Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetslidge Skiss Anmérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Inledning
2 Kilsvets, T- t>1 PD
forband
3 Kilsvets, ror mot | t>1 PB
plat 40<D <80
4 Kalsvets, ror mot | t>1 PD
plat 40<D <80 PD
5 Kailsvets, ror mot | t>1 PF
plat 40<D<280 PD

T3 | Svetsarprévningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1; bara visuell kontroll krivs.

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

1 Stumsvets t>1 PA 2 ;‘ / | ssnb

2 Stumsvets t>1 PF [ ‘ ssnb

T 3 | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

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

1 Inledning

2 Stumsvets t>1 PA 2 ;‘ / | ssnb

3 Stumsvets t>5 PA 2 ;‘ / ssnb
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4 Stumsvets t>1 PF _[ [ ssnb
= |

5 Stumsvets t>5 PF J: [ ssnb
& |

T4 | Svetsarprovningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1, bevittnad av en oberoende

auktoriserad granskare.

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

1 Stumsvets t>1 PC 1 | ssnb

2 Stumsvets t>1 PE 2 ; / ssnb

T4 | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

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

1 Inledning

2 Stumsvets t>1 PC ssnb

3 Stumsvets t>5 PC ssnb

4 Stumsvets t>1 PE ﬂ ssnb

5 Stumsvets t>5 PE ﬂ ssnb

TS5 | Svetsarprévningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1; bara visuell kontroll krivs.

Nr

Typ av svets

Rekommenderad
plattjocklek/
diameter [mm]

Svetsliage

Skiss

Anmérkningar

Stumsvets

t>1
D fritt val

PC

ssnb

Stumsvets

t>1
D fritt val

PF

ssnb
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T 5 | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO /TR 15608)

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

1 Inledning

2 Stumsvets t>1 PA ssnb
40<D <80

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

4 Stumsvets t>1 PF ssnb
40<D <80

5 Stumsvets t>1 H-L045 ssnb
40<D <80

T6 | Svetsarprévningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 287-1, bevittnad av en oberoende
auktoriserad granskare.

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

1 Stumsvets t>1 H-L045 ssnb
D fritt val

T 6 | Praktiska 6vningar, Materialgrupperna 1, 2, 3, 8, 10 och 11 (ISO/TR 15608)

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

1 Inledning

2 Stumsvets t>5 PA ssnb

40<D <80

3 Stumsvets t>5 PC ssnb

40<D <80

4 Stumsvets t>5 PF ssnb

40<D <80 Vi
5 Stumsvets t>5 H-L045 = ssnb
40 <D <80 @

6 Avstickare, t>3 H-L045 %y | D =rorets
stumsvets 40<D <80 \ ytterdiameter
(utanpastallt d = grenrdrets
grenrdr) ytterdiameter = 0,5-D
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Svetsarprévningar och praktiska évningar f6r TIG-svetsning av aluminium och

aluminiumlegeringar (metod 141)

TAl 1 | Svetsarprévningar, Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN ISO 9606-2; bara visuell kontroll

krivs.
Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmirkningar
plattjocklek [mm]
1 Kilsvets, T- t>1 PB
forband
2 Kilsvets, T- t>1 PF r/n
forband |’

TAl | Praktiska évningar  Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

1

Nr Typ avsvets |[Rekommenderad | Svetslige | Skiss Anmérkningar

plattjocklek
[mm)]

1 Inledning omsmaltning av
topplagret r inte
tilldten

2 Pasvets pa Obegrinsad PA, PF,
plat PC

3 Kalsvets, T- t>1 PA
forband

4 Kilsvets, T- t>1 PB
forband

5 Kalsvets, T- t>1 PF r/n
forband |'

6 Utvandig t>1 PA, PF, fullstandig
kélsvets, PC * | genomsvetsning
hoérnfoérband

TAl | Svetsarprovningar Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

2

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 1SO 9606-2, bevittnad av en oberoende

auktoriserad granskare.
Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Kalsvets, ror mot | t>1 PD
plat 40<D <80
2 Kilsvets, ror mot | t> 1 PF
plat 40<D <80
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TAl | Praktiska évningar ~ Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

2

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar

plattjocklek/
diameter [mm]

1 Inledning omsmaéltning av
topplagret ar inte
tilldten

2 Kilsvets, T- t>1 PD

forband
3 Kalsvets, ror mot | t>1 PB
plat 40<D <80
4 Kalsvets, ror mot | t>1 PD
plat 40<D <80
5 Kilsvets, ror mot | t>1 PF
plat 40<D <80
TAl | Svetsarprévningar Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)
3

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN I1SO 9606-2; bara visuell kontroll krévs.

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

1 Stumsvets t<3 PA 2 ;‘ / | bsng

2 Stumsvets t>6 PF [ ‘ bsng

TAl | Praktiska 6vningar ~ Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

3

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

1 Inledning

2 Stumsvets t<3 PA 2 ;‘ / | bsng

3 Stumsvets t>6 PA 2 ;‘ / bsng

4 Stumsvets t<3 PC bsng

5 Stumsvets t>6 PF [ ] bsng

E
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TAl
4

Svetsarprévningar

Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN I1SO 9606-2, bevittnad av en oberoende
auktoriserad granskare.

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

1 Stumsvets t>6 PC ssnb

2 Stumsvets t<3 PE ﬁ j / | ssnb

TAl | Praktiska 6vningar ~ Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)

4

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

1 Inledning

2 Stumsvets t<3 PA 2 ;‘ / ssnb

3 Stumsvets t>6 PC ssnb

4 Stumsvets t>1 PE ﬁ j / ssnb

5 Stumsvets t<3 PF [ ssnb

=
TAl | Svetsarprovningar Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)
5

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN I1SO 9606-2; bara visuell kontroll krévs.

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsliage Skiss Anmairkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Stumsvets t>6 PF ssnb
D fritt val s V2
2 Stumsvets t>6 H-L045 = ssnb
D fritt val @
TAl | Praktiska 6vningar ~ Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)
5
Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Inledning
2 Stumsvets t>6 PA . ssnb
D fritt val _E y
3 Stumsvets t>6 PC o ssnb
D fritt val =
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4 Stumsvets t>6 PF ssnb
D fritt val
5 Stumsvets t>6 H-L045 ; ssnb
D fritt val
TAl | Svetsarprovningar Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)
6

Svetsning av provstycken enligt standarden SFS-EN 1SO 9606-2, bevittnad av en oberoende
auktoriserad granskare.

Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Stumsvets t<3 PC ssnb
D fritt val
2 Stumsvets t<3 PF ssnb
D fritt val
TAl | Praktiska 6vningar Materialgrupperna 21, 22 och 23 (ISO/TR 15608)
6
Nr Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmérkningar
plattjocklek/
diameter [mm]
1 Inledning
2 Stumsvets t<3 PF ssnb
D fritt val
3 Stumsvets t<3 PC ssnb
D fritt val
4 Stumsvets t<3 H-L045 ssnb
D fritt val
5 Avstickare, t<3 H-L045 D = rorets
stumsvets D fritt val - ytterdiameter
(utanpastallt ' ) ' d = grenrorets
grenrdr) ytterdiameter = 0,5 -
D
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Bilaga 2

Giltighetsomrade for material i provstycken vid svetsarprovningar. (Bokstaven x anger grundmaterial for vilka
svetsaren samtidigt dr godkénd)

Prov- Giltighetsomrdde
styckets 11 132 3 4 5 6 7 8 9 10 |11
material- 1.2
grupp ® 14 9.1 |9.2+9.3
11,12,14 X
1.3 X X X X X X
2 X X X X X X
3 X X X X X X
4 X X X X X X X X X X
5 X X X X X X X X X X
6 X X X X X X X X X X
7 X X X X X X X X X X
8 X X X
9 191 X X X X X X
9.2+9.3 X
10 X X X
11 X X X
* Materialgrupp enligt rapport CR ISO 15608
Prov- Giltighetsomrade
styckets > T 23 | 24 | 25 | 26
material-
grupp *
21 X X
22 X X
23 X X X
24 X X
25 X X
26 X X X
* Materialgrupp enligt rapport CR ISO 15608
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