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- STANDARDSPALTEN

Nypublicerade standarder
Endast pa engelska

A

SS-EN ISO 21952:2008 Tillsatsmaterial for svetsning - Tridelektroder, tradar, stavar och
svetsgods for gasbagsvetsning av varmhéllfasta stil - Indelning

SS-EN ISO 24598:2007 Tillsatsmaterial for svetsning - Tradelektroder, rérelektroder och
elektrod/pulver-kombinationer forpulverbégsvetsning av varmhallfasta stl — Indelning

(SS-ENISO 24598 och 21952 ersiitter tillsammans SS-EN 12070)

SS-EN 15085-1 till -5:2007 Jarnvégar — Svetsning av jirnvigsfordon och komponenter
Del 1: Allmént
Del 2: Kvalitetskrav och certifiering av svetsande tillverkare
Del 3: Konstruktionskrav

Del 4: Tillverkningskrav

Del 5: Kontroll, provning och dokumentation
SS-EN ISO 11611:2007 Skyddsklader for anvéindning vid svetsarbete och likartat arbete

Foretag stéller krav pa ISO 3834
hos sina underleverantérer

Fler och fler foretag stéller krav pi att
deras underleveranttrer jobbar efter
ISO 3834 eller till och med ir certi-
fierade. Exempel pa sddana #r Alstom
Power, Siemens Industrial Turbom-
achinery, Permascand och ABB Power
Transformers. Det finns flera orsaker
och incitament f6r detta. Som bestilla-
re av svetsade konstruktioner forenklas
upphandlingen pé ett helt avgérande
sétt genom att helt enkelt hinvisa till
krav pa ISO 3834. Ett antal publicera-
de och kommande europeiska produkt-
standarder, till exempel EN 13445, EN
15085 och prEN 1090, refererar i krav
till ISO 3834. Foretagsledningar inser
mer och mer svetsningens strategiska
och ekonomiska betydelse och didrmed
vikten av kvalitetsarbetet.
- Om man fsljer ISO 9001 ska orga-
nisationen identifiera sina kritiska pro-
cesser, viktiga for att organisationen
ska uppna sina mél, siger Jorgen Gus-
tavsson pa Sandholm Associates.
- De foretag som &r certifierade har
viérldens potential och upplevs som se-
ridsa. Foretag som inte #r certifierade
fér inte ens en forfrigan frén oss, siger
Stefan Wardhoff pa Siemens Indu-
strial Turbomachinery.
- Har man certifikatet behéver man
inte diskutera speciellt mycket, menar
Christer Karlsson pA Martin Lars-
son i Pdlsboda.
- Motivet for oss att anvinda och stilla
krav pa ISO 3834 #r att vi inte ser nigon
framtid med de enklare smidesjobben.
Man kan inte tjidna nfgra pengar. Om
man satsar pa hégkvalitativa produkter
finns det ingen aterviindo, siger Kjell
Anders Johansson pa Ljungaverk.
Som svetsande foretag kan man i

framtiden rdkna med att en bestil-
lare bortser fran foretag som inte job-
bar enligt ISO 3834 eller till och med
saknar ett certifikat. De medlemmar i
Svetskommissionen som ir certifiera-
de dr listade under: www.svets.se/iso-
3834cert

Man ska absolut inte 13ta sig skrim-
mas av att tilldmpa standarden. ISO
3834 representerar inget annat dn god
verkstadsteknisk praxis och anvinds
med fordel dven i mycket smé verk-
sambheter.

ISO 3834 4r egentligen mycket en-
kel. En checklista med moment som,
om de &r tillimpliga, ska styras upp
av rutiner/beskrivningar: Genomgang
av krav, Teknisk genomgang, Under-
leverantdrer, Svetsare och operatorer,
Tillsyn vid svetsning, Kontrollperso-
nal, Produktionsutrustning, Underhall
av utrustning, Produktionsplanering,
Svetsdatablad (WPS), Godkénda svets-
procedurer, Arbetsinstruktioner, Doku-
mentation, Provning per parti tillsats-
material, Forvaring och hantering av
tillsatsmaterial, Virmebehandling ef-
ter svetsning, Kontroll fore, under och
efter svetsning, Avvikelser och kor-
rigerande atgirder, Kalibrering eller
validering av utrustning f6r métning,
kontroll och provning, Identifiering,
Spérbarhet, Kvalitetsrapporter

Man kan bérja enkelt med att skri-
va rutiner/beskrivningar fér de mest
grundliggande momenten, se ISO 3834
del 4. For stod 1 uppligget av ett dylikt
projekt rekommenderas Handbok 540
Kvalitetssikring vid svetsning. Ge inte
upp innan du har bérjat! Du kommer att
inse att det &r mycket som du redan gér
i dag. Ordning och reda frigtr resurser.
Las mer om ISO 3834 pad www.svets.
se/iso3834.

BSK 07

BSK 07 &r nu publicerad. De foriind-
ringar som detta innebér avseende
svetsning Gverensstimmer i allt véisent-
ligt med det som redovisades i Svetsen
nr 2/2007. Man har dock valt att an-
vinda bendmningen svetsansvarig (inte
svetsarbetsledare). Ytterligare detaljer
som inte berdrdes i ndmnda artikel:

o Avsnitt 8:14: Man har lagt till att
“med jimn Gverging forstds en rundad
overglng utan skarp fattningskant”.
For kalsvets har kravet pd vinkeln i
fattningskant (och mellan svetsar) re-
ducerats till >100 °.

o Avsnitt 8:2 har kompletterats med att
“tillsatsmaterial for svetsning bér for-
varas och hanteras i enlighet med till-
verkarens rekommendationer” vilket dr
géngse dven enligt ISO 3834.

e [ avsnitt 8:43 noteras att svetsproce-
durprov kan erfordras for att verifiera
bérformaga och seghet. Dessutom ang-
es att "vid delvis genomsvetsat forband
iutférande klass GA eller GB bor tillses
att overgéngen mellan fasad fogyta och
rdtkant sméltas upp vid svetsning”.

o | avsnitt 9:732 har kompetenskravet
renodlats till att OFP av svets “bor utfo-
ras av person med kompetens motsva-
rande vad som krévs for certifiering en-
ligt SS-EN 473:2000+A1:2005”. ¢

Se aven: www.svets.se/standard

Som medlem i Svetskommissionen
och SIS ar du (ditt foretag) valkom-
men att medverka i nagon Arbets-
grupp standardisering, AGS, och
aven som svensk representant eller
expert i de europeiska eller interna-
tionella grupperna.
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