1SO 14731 TILLSYN
VID SVETSNING — UPP-
GIFTER OCH ANSVAR,
UNDER REVISION
Ar 2016 inleddes en revision
av ISO 14731 som beskriver
uppgifter och ansvar for de
som utfor tillsyn vid svetsning
(tillsyn nedan) for ett féretag
som har ett kvalitetssystem
och som tillimpar ISO 3834,
exempelvis via referenser i
produktstandarder, t.ex. EN
1090 eller 15085.

En viktig anledning till att
revisionen av ISO 14731 blev
nodvindig dr att EU:s konkur-
rensregler inte lingre medger
att man gor en direkt referens
till det internationella utbild-
ningssystemet for svetsperso-
nal, vars utbildningsriktlinjer
refereras till den nuvarande
utgavans bilaga A.

Med anledning av detta
kommer kompetenskraven be-
skrivas mer ingdende i stand-
arden. Detta ir dvergripligt
beskrivet i nuvarande utgéva
dariktlinjerna ar tydliga. I
sjdlva verket ar och forblir
kompetenskraven desamma
som ticks av utbildningsrikt-
linjerna. I 6vrigt ska revisio-
nen inte paverka det tekniska
innehallet i standarden.

I praktiken blir det alltsa
ingen formell skillnad avse-
ende kompetenskraven nir
man f6ljer ISO 14731. Precis
som i nuvarande utgava finns
inget formellt krav pa diplom
for att utfora tillsyn. Men man
maste styrka sin kompetens,
och utbildning, enligt den
internationella riktlinjen
(IAB-252r3-16) uppfyller kom-
petenskraven for respektive
niva av teknisk kunskap.

Enligt ISO 3834 ska tillver-
karen forfoga 6ver personal
for tillsyn med ansvar, befog-
enheter och kompetens for
alla aktiviteter inom kvalitets-
systemet. Personalen ska vara
kapabel att planera, specifice-

ra, verifiera och leda alla mo-
ment som beskrivs i ISO 3834,
for de material och metoder
som tillimpas. Kompetenskra-
ven ir dirmed ganska enkla
att forsta i forhallande till

vad man ska kunna. Sen ir de
beskrivna kunskapsniviaerna
relativt tydliga i forhallande
till det svenska utbildnings-
systemet (se vidare angaende
IWS nedan).

Slutligen, angéende valet av
kunskapsniva, ar det en avvig-
ning mellan hur detaljerad och
vigledande standarden ska
vara relativt dess oberoende av
produkt (horisontell standard)
samt tillverkarens ansvar och
frihet att organisera. Kraven
pa kunskapsniva beror pa
produktionens och produktens
komplexitet, vilket blir till-
verkarens ansvar att bedoma,
i tillampliga fall med stod av
kravi produktstandard.

Revisionen av IS 14731 be-
riknas vara klar om ca ett ar,
med en ny utgava under 2019.

Jag vill passa pi att ta upp
tva saker i anslutning till till-
lampningen av ISO 14731.

Det kommer in en del
fragor angaende hur tillsyn
bor organiseras i ett foretag.
Alltsa, hur man for in dessa
roller i en organisationsplan.
Placeringen av personal for
tillsyn vid svetsning i orga-
nisationen paverkas av flera
faktorer, som foretagets stor-
lek, organisation och ledning,
samt pa produkternas art
och komplexitet. Det vikti-
gaste att konstatera dr att det
primirt ar tillverkarens eget
gottfinnande som styr detta.
Det styrs inte av nagra regler
eller krav i standard. Det ar
tvartom viktigt att tillverkaren
sjalv har makten att organi-
sera sin verksamhet.

Personal for tillsyn kan
placeras pa flera platser i orga-
nisationen. Den huvudansva-
rige for tillsyn, ibland kallad
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svetsansvarig, kan man ocksa
vilja att placera dir det passar
organisationen bést.

NAGRA EXEMPEL
I ménga mindre foretag ar
den svetsansvarige den enda
svetstekniskt sakkunnige
och behover dirmed finnas
tillgénglig i produktionen.
Denne kan di sorteras under
produktionsavdelningen.
Kanske har produktionsche-
fen rollen som svetsansvarig,
om produktionen mestadels

eller uteslutande &r svetsning.
I vissa foretag ar kanske VD
eller 4garen sjilv kompetent
att vara svetsansvarig.

I storre foretag, eller dir
man organiserat en kvalitets-
avdelning, kan svetsansvarig
med fordel sortera under
denna. Rollen som ansvarig
for tillsyn blir dirmed mer
logisk da en mer fristiende
tillsyn av produktionen kan
ske. Det finns dven foretag dar
den svetsansvarige rapporte-
rar direkt till VD eller ledning.




Alla dessa exempel &r fullt
mojliga och kommer an pa
foretaget, dess personal och
produkter. Det man ska notera
ar att om det inte finns en klar
delegation forblir tillsyn vid
svetsning VD:s ansvar.

Svetskommissionens
arbetsgrupp AG 48 Kvalitets-
teknik har gjort en Vigledning
for tillsyn vid svetsning, for
hanteringen av tillsyn inom
ett kvalitetssystem, inklusive
organisation, rutiner, beskriv-
ningar, bedémning av kompe-
tens och straffansvar. Denna
finns att kopa via www.svets.
se/litteratur/vagledningar,
och for medlemmar finns den
tillginglig via verktygsladan
www.svets.sefverktygsladan.

Det andra jag vill passa pa
att ta upp avser den framgang
utbildningarna for interna-
tionell svetsspecialist (TWS),
-tekniker (IWT) och -ingenjor
(IWE) har och har haft for
svensk industri, och dven for
mangas personliga utveck-
ling. Det finns ett stort behov
av denna kompetens pé alla
nivaer i svenska foretag.

Exempelvis har ménga
mindre och medelstora foretag

O

i stdlbyggnadsbranschen lyft
eller till och med riddat sin
verksamhet nir de satsat pa
att vidareutveckla personal till
IWS. IWS ar basnivan for att
kunna tillimpa EN 1090 och
det finns fortfarande ett stort
behov av fler IWS:are.

IWS ir en utmérkt karrir-
vég for personal med en yrkes-
utbildning som vill utveckla
sig och sin roll. Det dr ocksa
en mojlighet for foretag att
satsa pa de man vill behalla
och utveckla till kompetent
och virdeskapande personal
som lyfter féretaget. Mer om
dessa utbildningar finns under
www.svets.sefutbildning.

Under Elmia Svets och Fog-
ningsteknik anordnas det ett
miniseminarium for IWS:are
och andra som jobbar med till-
syn vid svetsning. Hall utkik
under wwuw.svets.sefelmia.

NYA IS0 15614-1:2017

OCH VAGFORMSTYRNING
I mitten av 2017 faststilldes en
ny utgiva av ISO 15614-1:2017.
Forandringar beskrivs i Stan-
dardspalten nr 2/2017.

Overgangen till referens
och kvalificering enligt den

nya utgavan sker successivt.
Notera att WPQR enligt tidi-
gare utgava av ISO 15614-1
inte gors ogiltiga av den nya
utgévan. Den nya utgavan ir
heller 4nnu inte citerad i EU:s
Officiella tidskrift, EUOJ, for
standarder harmoniserade
mot PED.

I Standardspalten nr 3/2017
beskrevs nya krav angiende
vagformstyrning som visent-
lig parameter enligt 15614-
1:2017 avsnitt 8.5.2.3 Dropp-
overging.

Avsnittet hdnvisar till den
tekniska rapporten ISO/TR
18491:2015 som anger hur
man méitning svetsenergi och
berdkning av strickenergi for
bade konventionell svetsning
samt svetsning med komplexa
vagformer. Den tekniska rap-
porten nimner tre metoder
baserade pA matematiska
formler (A, B, C) som kan
anvindas for att berikna
bagenergi for bada typerna av
svetsning.

IS0 15614-1:2017 ger dock
inte mojligheten att utnyttja
metoderna B eller C, med
berikning energin via momen-
tanvédrden och hénvisning

till begrinsningarna i avsnitt
8.4.7 Strickenergi. Istéllet be-
gransas giltigheten till exakt
den vagform och utrustnings-
tillverkare som anvénts vid
provet.

Det rader ingen enighet
kring om vagformen visent-
ligen paverkar egenskaperna
i svetsgodset, och dirmed
utgor en visentlig parameter.
Det dr alltsa inte entydigt att
det blir visentliga skillnader i
egenskaper i svetsgodset med
samma strickenergi men olika
vagformer.

Detta kommer darfor disku-
teras av ISO/TC 44/SC 10 med
en mojligt klargorande eller
korrigering som f6ljd.

Anstringningar gors ocksa
for att samla och sprida mer
kunskap om hanteringen av
vagformstyrning i samband
med kvalificering av svets-
procedurer. Det dr viktigt for
svensk industri att utnyttja
moderna stromkéllors fulla
potential, utan att begrénsas
av krav pa kvalificering av
enskilda vagformer.
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