SVETSSTANDARDER
Som besokare pa Elmia Svets
och Fogningsteknik, och moj-
ligen i tidig kontakt med en
kunskapsintensiv bransch med
stor samverkan kring teknik,
kompetens, FoU, regler och
standard, kan det vara intres-
sant med en kort inblick i det
som kallas svetsstandarder.

Svetsstandarder beskriver
tekniska losningar for olika
aktiviteter eller kvalitets-
aspekter inom svetsning.
Standarderna beskriver en
tillverkningsmetod och ar i
regel oberoende av produkt.
De kallas horisontella- eller
linjestandarder och &beropas
av vertikala sa kallade pro-
duktstandarder, som i sin tur
slipper beskriva tillverknings-
metoden och stilla grundligg-
ande krav.

Huvuddelen av kraven
pa svetsning kommer fran
svetsstandarder. Krav pa
svetsning som i princip alltid
ar produktspecifika, och som
endast specificeras vertikalt 4r
t.ex. acceptanskrav och kon-
trollomfattning. Allts&, den
horisontella standarden ISO
5817 beskriver tre kvalitets-
nivaer for svetsar, men vilken
man ska vilja bestims av
tillimpningen. De horisontella
standarderna for oférstérande
provning, OFP, beskriver hur
provningen ska g till, men
vilken och hur mycket OFP

Produktstandard

Generell process- ex. byggkonstr.

bunden standard
ex. svetsning

Produktstandard
ex. tryckkarl

IS0 3834
EN1090

Den principiella relationen mellan
allmdnna svetskrav i ISO 3834
och krav i produktstandard, t.ex.
EN1090. En relativt liten del av
kraven pa svetsning ar produkt-
specifika.

som ska utforas bestims av
tillimpningen. Detta anges i
kontrakt, produktspecifika-
tion eller produktstandard.

Att gora ett system for
att styra upp aktiviteterna,
ar som att lagga pussel. Alla
bitarna méste vara pa plats
for att lyckas, 4ven om detta
arbete inte handlar om nagot
komplicerat.

ISO 3834-serien har varit
stabil och inte reviderats
sedan 2005. Men ISO/TC 44/
SC 10 har beslutat om revision
av ISO 3834-1 med avseende
pa avsnitt 6 eftersom ISO 9001
dr reviderad. Avsnitt 61 ISO
3834-1 beskriver kopplingen
mellan kraven i ISO 3834 och
ISO 9001.

For att fa en storre inblick
finns en hel del enkelt tillging-
lig information.

o wwuw.svets.sefoversikt ger ir
en karta over de standarder
som giller fér smiltsvets-

Produktstandard
ex.jdrnvdg

Horisontella- eller linjestandarder aberopas av vertikala produkt-
standarder, som i sin tur slipper beskriva tillverkningsmetoden.

O

med Mathias Lundin Svetskommissionen

SS-EN IS0 21904-3:2018 Hadlsa och sdkerhet vid svetsning och
beslaktade forfaranden — Krav, provning och mdrkning av utrust-
ningar for filtrering av luft — Del 3: Bestamning av infangningsgrad
for pistolintegrerade rékutsug (ISO 21904-3:2018)

SS-EN IS0 9455-15:2018 Fluss for mjuklédning — Provnings-
metoder — Del 15: Kopparkorrosionsprovning (ISO 9455-15:2017)

SS-EN IS0 26304:2018 Tillsatsmaterial for svetsning — Trad-
och rorelektroder och elektrod/pulver—kombinationer for pulver-
bagsvetsning av hdghallfasta stal — Indelning (ISO 26304:2017)

SS-EN IS0 9017:2018 Mekanisk provning av svetsar i metalliska
material — Brytprovning (ISO 9017:2017)

SS-EN IS0 13918:2018 Svetsning — Bultar och keramikringar for

bagbultsvetsning (IS0 13918:2017)

SS-EN IS0 15011-4:2018 Hadlsa och sdkerhet vid svetsning och
besldktade forfaranden — Laboratoriemetod for provtagning av
rok och gaser — Del 4: Rékdatablad (IS0 15011-4:2017)

SS-EN IS0 14114:2018 Svetsutrustning — Gassvetsning — Cen-
tralanldggningar for acetylen — Allmanna krav (IS0 14114:2017)
SS-EN IS0 17633:2018 Tillsatsmaterial fér svetsning — Rorelek-
troder och stavar for metallbagsvetsning med och utan skyddsgas
av rostfria och virmebestindiga stal — Indelning (IS0 17633:2017)

ning och ir ett bra verktyg
for att fa 6verblick 6ver
omradet.

o wwuw.svets.se/standard ir
en bra ingadng som forklar-
ar hur svetsstandarder
aberopas av olika produkt-
standarder

e wwuw.svets.sefverktygsladan
samlar ett antal verktyg for
de som jobbar med svets-
ning inom ett foretag.

IS0 9606-1FOR
SVETSARPROVNING
Svetsarprovning ir ett verktyg
for att inom ett kvalitets-
system kontinuerligt préva
svetsarens formaga att produ-
cera en svets med godtagbar
kvalitet. Svetsaren svetsar
ett provstycke som utsétts for
verifierande provning och, om

denna idr godkéind, utfirdas
ett intyg. Vid svetsningen av
provstycket loggas de para-
metrar som anses visentliga,
t.ex. svetslige, materialtjock-
lek och tillsatsmaterialtyp.

Intyget férses med en giltighet

for varje parameter.

Den géingse standarden
for svetsarprovning dr SS-EN
ISO 9606-1 for svetsning av
stal, som 2013 ersatte tidigare
EN 287-1. De huvudsakliga
féordndringarna kan samman-
fattas med:

» Bagtyp ar visentlig para-
meter da kortbage kvalifi-
ceras for sig.

« Tillsatsmaterial ir visent-
lig parameter i stillet fér
grundmaterial.

» Snivare giltighetsomraden
for svetslige.
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o Giltighet tre ar (darefter
omprov), tva ar (darefter
forlangning) eller ingen tids-
grins om kvalitetssystem
(9.30")

Standarden kom i ny utgava
forra aret vilken endast inne-
holl &ndringar i den europe-
iska utgavan, med kopplingar
till direktiven for tryckbér-
ande anordningar PED och
SPVD.

Detta medforde att stand-
arden listades i EU:s officiella
tidskrift OJEU i februarii ar,
vilket betyder att den &r har-
moniserad och dirmed erkénd
att uppfylla grundlaggande
sidkerhetskrav i bl.a. PED for
personal for svetsning. Med
andra ord ir det fritt fram att
anvinda ISO 9606-1 for svets-
ning av tryckbirande anord-
ningar i Europa.

Dessutom ska noteras att
svetsarprovning enligt EN
ISO 9606-1 kvalificerar for
svetsning enligt ASME IX. Ny
bilaga L. i ASME IX beskriver
forfarandet.

PLANER FOR IS0 9606
ISO/TC 44/SC 11 Qualification
requirements for welding and
allied processes personnel som
ansvarar for standarderna for
svetsarprovning, alltsi hela

ISO 9606-serien planerar en
ny revision av forsta delen for
att inforliva alla fem delar
samma standard.

Eftersom den nya utgivan
av ISO 9606-1 har tillsatsma-
terial som visentlig parameter
och att tillsatsmaterialgrupp
for nickel ingar blir det en del
konflikt mellan del 1 och 4.
Detta har gjort att SC 11 har
beslutat att dra in del 4 nir
man inkluderat nodvindiga
delarien ny del 1.

Sammanfattningsvis kan
vi forvinta oss en enda ISO
9606 for svetsarprovning av
stal, samt aluminium, koppar,
nickel, titan, zirkonium och
dess legeringar. Gissningsvis
kommer detta projekt ta minst
tva, troligen over tre ar att
forverkliga.

SVETSPROCEDURKON-
TROLL ENLIGT ISO 15614-1
En annan aktivitet som ISO
3834-2 och -3 anger att en
svetsande verksamhet ska
styra upp ir styrning med
svetsprocedurer. Man kan be-
skriva gangen i tre enkla steg;
provlidggning, verifierande
provning och protokoll.

Den senaste hindelseut-
vecklingen i ISO/TC 44/SC 10
angaende vagformstyrning ar
intressant. I februari beslutade

SC 10 att résta om att stryka
de tre avsnitt som anger krav
pa att vagformer ska anges
som vésentlig parameter
och kvalificeras var for sig.
Denna omroéstning utfors
under varen.

Det idr ocksd ménga som
fragar angdende nér en
citering av nya utgdvan EN
ISO 15614-1:2017 i Europeiska
Kommissionens Officiella tid-
skrift, OJEU, kan forvintas.
Tyvérr ar detta &nnu sa linge
oklart, och baserat pa erfar-
enheter av EN ISO 9606-1
kan det droja avsevirt.

STANDARDSVETS-
PROCEDUR ISO 15612
Revisonen av ISO 15612 4r
inne i slutskedet. Till foljd av
besluten om ISO 15614-1 tog
man dven i férslaget till ISO
15612 bort alla referenser
till vagformstyrning som
vésentlig parameter och krav
pa att ange varumérken pa
maskiner och vigformer i
WPQR och svetsdatablad
SWPS. Forslaget vintas pa
slutomrostning inom kort.

Det finns dven ett antal
fordndringar till ISO 15607,
som anger allménna krav
och alltsa beskriver systemet
for kvalificering av svets-
procedurer, for att matcha

de foreslagna kraven i ISO
15612. Man har tagit bort det
grundldggande kravet pa att
tillverkaren ska kvalificera en
pWPS, vilket i nuvarande ut-
gava/system &r ett krav for alla
modeller for att kvalificera en
svetsprocedur, sa som svets-
procedurprov, utfallssvets-
prov, provat tillsatsmaterial,
tidigare erfarenhet respek-
tive standardsvetsprocedur.
Detta medfor att tillverkaren
inte behover kunna beskriva
svetsningen som ska utféras
innan den kvalificeras, vilket
minskar kompetensnivan.

REVISION AV IS0 14731
TILLSYN VID SVETSNING
Anledningen till den revision
som pagar av ISO 14731 &r att
konkurrensregler begransar
maojligheten till att referera
direkt till riktlinjerna fér IWS,
IWT- och IWE-utbildningar-
na, dven om referensen ir si
kallat informativ.

Revisionen gar dirmed ut
pa att tillféra formuleringar
for krav pa kompetens. Det
blir ingen skillnad pa kompe-
tenskraven, s internationella
diplom kommer fortsatt vara
det gingse sittet att verifiera
sin formella kompetens foér
tillsyn vid svetsning.
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