
Därför vill vi ha välutbildade svetsare!! 
Imtech:s perspektiv… 
Svetslärarmötet  14:e jan -2016 
 

  
       

 

Patrik Pettersson 
Weldingcoordinator 
IWE, IWSD-C 



Agenda 
•  Min bakgrund 

•  Vad är Imtech VS-teknik AB? 

•  Vad bör svetsaren känna till? 

•  Vad/ varför Visuell kontroll av 
svets? 

•  Vad anser vi är mycket viktigt? 

•  Diskontinuiteter och formavvikelser 

•  Hur, vad, varför händer?… 

•  ISO 3834 och 1090-1 

•  Varför är kraven så höga på 
svetsaren?… 

•  Patrik Pettersson, Weldingcoordinator, IWE, IWSD-C 
2016-01-14, Stockholm 



Patrik Petterssonà Svetsansvarig för Imtech i 
Sverige sedan 3 år tillbaka 
• Kvalitet/utvecklingschef/svetsansvarig Fricweld- (6Sigma-Black Belt) 
• Svetsingenjör Areva Uddcombà OKG 
•  Internationell svetskonstruktör, IWSD-C 
• Certifikat enligt EN-ISO 9712, nivå 2à Visuell kontroll 
• KTH Stockholmà Internationell svetsingenjör, IWE 
• Högskolan Borlängeà materialvetenskap 
• Bergsskolan Filipstadà metallurgi/materialvetenskap 
• Certifierad industrirörmontörà Svetsare 

•  Patrik Pettersson, Weldingcoordinator, IWE, IWSD-C 
2016-01-14, Stockholm 



Patrik Pettersson, Weldingcoordinator, IWE, IWSD-C 
2016-01-14, Stockholm 

 

•  Imtech erbjuder installationer och service av 
teknik för fastigheter och industrier. 

•  Rikstäckande organisation med verksamhet på 
ca 100 orter i Sverige 

•  Vi är ca 4 300 medarbetare 

•  Omsättningen uppgår till cirka 6 miljarder SEK 

•  Fokus på kvalitet, miljö och säkerhet 

•  Imtech Sverige är en del av Imtech N.V., ett av 
Europas största teknik- och serviceföretag 

Imtech Sverige 
  



Patrik Pettersson, Weldingcoordinator, IWE, IWSD-C 
2016-01-14, Stockholm 

•  värme & sanitet  
•  ventilation 
•  elteknik 
•  industri 
•  sprinkler 
•  säkerhet 
•  automation 
•  datakommunikation 
•  kyla 
•  energioptimering 

 

•  kontor 
•  bostäder 
•  industrier 
•  kärnkraftverk/kraftvärmeverk 
•  biogasanläggningar  
•  arenor 
•  hotell 
•  butiker  
•  sjukhus 
•  infrastruktur 
•  kulturbyggnader 
•  offentliga platser 

Imtech utför installationer, projekt och service inom ett stort område… 



Hur många personer på verksamhetsorten 
svetsar/löder någon gång under året? 
 •  48 st verksamhetsorter var 

tillfrågade 

•  26 verksamhetsorterorter har fler 
än 10 st som svetsar. 

•  Ca 450-500 personer 



Vad bör svetsarna kunna/känna till? 
v Genomgång av krav 

v Teknisk genomgång 

v Underleverantörer 

v Svetsare, operatörer, 287-1 

v Tillsyn vid svetsning 

v Kontrollpersonal 

v Produktionsutrustning 

v Underhåll av utrustning 

v Produktionsplaneringà svetsplan 

v Svetsdatablad (WPS) 

v Godkända svetsprocedurer 

v Arbetsinstruktioner 

v Dokumentation 

v Provning per parti tillsatsmaterial 

v Förvaring och hantering av 
tillsatsmaterial 

v Värmebehandling av svetsar 

v Kontroll före, under och efter svetsning 

v Avvikelser och korrigerande åtgärder 

v Kalibrering, validering utr, mätn o provn 

v Identifiering 

v Spårbarhet 

v Kvalitetsrapporter 



Vad anser Imtech är viktigt? 
ü  Svetsaren ska kunna läsa ritningar. 
ü  Svetsaren ska kunna följa en WPS och förstå en WPQR… 
ü  Ha mycket god kännedom om validering, hantering, underhåll av 

svetsutrustning. 
ü  Utbilda i 5Sà Ordning och reda…. Här är vi långt efter bilindustrin… 
ü  Informera om ISO 9001, ISO 14001, OHSAS 18001, ISO 3834-2,  EN-1090-1 
ü  Svetsaren ska ha känsla för ”svetsekonomi”, som tex -vad är svetskostnad? 

Svetskostnad= Arbetskostnad (60-80%)+ tillsatsmaterialkostnad (5-10%)+ 
maskinkostnad (5-10%)+ energikostnad 1-2%)+ underhållskostnad (1-2%) 



Visuell kontroll av svetsförband…….  

•  07.00-09.00 à Allmänt om svets och OFP 

•  09.00-09.15 à Fika 

•  09.15- 10.15 à Svetsbeteckningar på ritning SS-EN ISO 2553 

•  10.15-10.45 à Standard för visuell svetskontroll SS-EN ISO 17637 

•  10.45-11.45 à Acceptanskrav för svetsförband SS-EN 5817, SS-EN 6520 

•  11.45-12.15à Lunch 

•  12.15-12.45à Utrustning för visuell kontroll SS-EN ISO 17637 

•  12.45-14.45 à Praktisk träning i visuell kontroll 

•  14.45-15.00à Fika 

•  15.00-16.00 à Teoretiskt prov i visuell kontrollà Diplom 

Viktigare 



Formavvikelser! 
Ø  Smältdike! 

Ø  Svetsråge! 

Ø  För stort a-mått! 

Ø  För litet a-mått! 

Ø  Rotvulst! 

Ø  Lokal genomrinning! 

Ø  Valv i rot! 

Ø  Överrunnen svets! 

Ø  Ej utfylld svets och undansjunken svets! 

Ø  Katetavvikelse! 

Ø  Dålig passning vid kälsvets! 

Ø  Kantförskjutningar! 



Diskontinuiteter! 

v Sprickor! 
v Kraterspricka! 
v Bindfel! 
v Tändmärke! 
v Svetssprut! 
v Ofullständig inträngning! 
v  Inneslutningar! 
v Porer och utsträckta håligheter 



Därför måste svetsaren förstå varför och hur…
ett exempel vid tryckbärande anordningar… 

Diskontinuiteten är tändmärke 



Rutin för tändmärken. Vad gör vi om felet har 
uppkommit? 

Detta är ej ok och nu förstår 
svetsaren varför det ej är ok….När 
felet har åtgärdats blir 
svetsingenjören och kunden glad… 

 

Känner vi till varför så anser vi det är 
viktigtà därför tar vi alltid 
diskontinuiteten/formavvikelsen på 
allvar. 

 

Om vi inte känner till varför..!!!!!! 



MMA- Manuell metallbågsvetsning 

•  Vanligaste svetsmetoden 

•  Belagd elektrod (skyddar smältan, 
stabiliserar ljusbågen, formar 
svetsens toppsida och bättre 
slagglossning) 

•  Sura, basiska och rutilelektroder 

ü  Svetsaren ska kunna svetsa rör (2-24 
mm, rostfritt och kolstål) Rostfritt rör 2-4 
mm är våra största behov. 

Viktigast 

ü  Krav på svetsarprövningsintyg enligt 
EN 287-1 (3:e partsorgan)- ISO 9606-1 



TIG-svetsning (Tungsten inertgas) 

•  Icke smältande wolfram 

•  Med eller utan tillsatsmaterial 

•  Används vid höga kravà tunt mtrl 

•  Vanligt vid 0,5- 6 mm 

•  Bottensträng kan med fördel köras 
vid grovt material 

ü  Svetsning av balk och rör 2-24 mm 
ü  Mtrl: 5.1, 8.1 (10.1, 10.2, 51). 

ü  Krav på svetsarprövningsintyg enligt 
EN 287-1 (3:e partsorgan)- ISO 9606-1 

Viktigast 



Gassvetsning 

•  Gammal svetsmetod 

•  Flamtemp på 3200 grader 

•  El behövs ej 

•  Väggtjocklek 0,5-6 mm 

•  Nackdelàlångsam metod, höga 
spänningar i materialetà stor def 

ü  Svetsaren ska ha tillräckliga kunskaper 
för att sammanfoga en skarv på kolstål 
(t=3-5 mm)à ej krav på cert, men 
önskvärt 



Mag/Mig svetsning 
•  Tillsatsmaterialet i trådform och 

fungerar som elektrod 

•  Matas ur ett munstycke 

•  Skyddas av gas 

•  Oftast likströmà vid tunt material 
används växelström 

•  MagàBlandning av gas (koldioxid 
och argon ger högre brottgräns 
och bättre seghet 
(konsruktionsstål) 

•  Migà inert gas (argon/ och 
Helium)à ger bättre inträngning 
(Al, Ni, Cu) 

ü  Svetsaren ska kunna svetsa balk  med 
rörtråd. Ej krav på cert, men önskvärt 

ü  à Detta växer rejält tack vare EN 1090-1…  



•  Hur inverkar värmen på grundmaterialet? 

•  Hur påverkar svetsegenspänningar? 

•  Hur påverkas avsvalningshastigheten? 

•  Hur påverkas utmattningssprickor? 

•  Hur påverkar gasen svetsresultatet? 

•  Hur svetsas gamla stål? 

•  Hur bestämmer konstruktören 
kvalitetsnivå? 

•  Vad kostar det att göra fel? Ett praktiskt 
exempel är bäst att ta... 

•  Vad är viktigt vid svetsning av rostfritt mot 
olegerat?à schaefflerdiagram 

•  Varför krävs förhöjd arbetstemperatur? 

Hur vad, varför …? 



EN ISO 3834 och EN 1090-1…. 
Varför….? Svar:…. 
•  Minskade kostnader – Att göra rätt från början 

minimerar kvalitetsbrist och reklamationer 
•  Rationaliseringsvinster – Ordning och reda frigör 

resurser och skapar värde 
•  Konkurrensfördelar – Intressera nya kunder och 

bibehålla marknadsandelar 
•  Ökad trovärdighet – Tilltro till företagets förmåga 
•  Enklare kommunikation med kund – 

Kvalitetsstyrning enligt internationellt erkänd 
modell 

•  Säkrare och effektivare inköp – Enklare att 
komma överens inför och efter ett avtal 

•  Framtidssäkring – Satsning på en hållbar modell 

•  Nödvändig komplettering till 
kvalitetsledningssystem (ISO 9001) 

Tumregel: Är det lastbärande och man 
använder eurokoder för att beräkna är det 
EN-1090 som gäller.  



Kopplingen mellan EN 1090 och ISO 3834 

§  EXC	
  1:	
  ISO	
  3834-­‐4	
  	
  
§  EXC	
  2:	
  ISO	
  3834-­‐3	
  	
  
§  EXC	
  3:	
  ISO	
  3834-­‐2	
  	
  
§  EXC	
  4:	
  ISO	
  3834-­‐2	
  

Krav enligt ISO 3834, EN 
1090 

EXC 1 
ISO 3834-4 

EXC 2 
ISO 3834-3 

EXC 3 
ISO 3834-2 

EXC 4 
ISO 3834-2 

Krav svetsansvarig Inget krav Kunskap motsvarande IWS Kunskap motsvarande 
IWT/IWE 

Kunskap motsvarande 
IWT/IWE 

Kontraktsgenomgång 
Förenklad genomgång 

krävs, inget 
dokumentationskrav 

Fullständig genomgång, 
dokumentation kan 

krävas 

Fullständig genomgång, 
dokumentationskrav 

Fullständig genomgång, 
dokumentationskrav 

Tillverknings-
dokumentation Om det krävs 

Krav på projektspecifik: 
Organisationsplan och 

ansvarsförselning, 
Tillämpliga 

procedurer och 
arbetsinstruktioner, 

kontrollplan 

Krav på projektspecifik: 
Organisationsplan och 

ansvarsförselning, 
Tillämpliga 

procedurer och 
arbetsinstruktioner, 

kontrollplan 

Krav på projektspecifik: 
Organisationsplan och 

ansvarsförselning, 
Tillämpliga 

procedurer och 
arbetsinstruktioner, 

kontrollplan 

Materialkrav inkl. 
spårbarhet 

CE-märkt intyg 3.1 
Spårbarhet av materialkvalité 

CE-märkt intyg 3.1 
Spårbarhet av 

materialkvalité ev, mot 
charge 

CE-märkt intyg 3.1 
Fullständig spårbarhet 

mot Charge intyg 

CE-märkt intyg 3.1 
Fullständig spårbarhet 

mot Charge intyg 

Svetsplanering WPS och 
WPQR 

pWPS,  
WPQR behövs inte 

WPS krav, WPQR enligt 
ISO 15612 eller 
15614-1 krävs 

WPS krav, WPQR enligt 
ISO 15614-1 krävs 

WPS krav, WPQR enligt 
ISO 15614-1 krävs 

Svetsarprövning Krävs Krävs Krävs Krävs 
Speciell svetsplan Inget krav Skall göras då behov finns Skall göras då behov finns Skall göras då behov finns 
Visuella svetskrav ISO 5817, klass D ISO 5817, klass C + tillägg ISO 5817, klass B ISO 5817, klass B + tillägg 
Underleverantörer 

Konstruktion, Svets-, 
värme- ytbehandling. 

Ni skall säkerställa att Era 
krav uppfylls 

Ni skall säkerställa att Era 
krav uppfylls 

Ni skall säkerställa att Era 
krav uppfylls 

Ni skall säkerställa att Era 
krav uppfylls 

Provningsomfattning Visuell kontroll Enligt tabell 24 EN 1090-1 Enligt tabell 24 EN 1090-1 Enligt tabell 24 EN 1090-1 

Provningspersonal Kvalificering krävs 
(OFP EN 473) 

Kvalificering krävs 
(OFP EN 473) 

Kvalificering krävs 
(OFP EN 473) 

Kvalificering krävs 
 (OFP EN 473) 

Validering 
svetsutrustning Inget krav Krav ISO 17662 och 

EN 50504 
Krav ISO 17662 och 

EN 50504 
Krav ISO 17662 och 

EN 50504 
CE-Märkning Krav Krav Krav Krav 

 

Antal certifierade företag i Sverige enligt 
EN 1090-1 (där svetsning ingår) 
=430 st 

Antal certifierade företag i Sverige enligt 
ISO 3834 
=400 st 

År 2008 var det ca 25 st företag i Sverige 
Som var certifierade enligt 3834….. 



Källa: Certifiering.nu 2016-01-07 

OBS: I denna sammanställning saknas Nordcert 

Kraven på ”svetsteori” ökar med kurvan 

Antal certifierade företag enligt 3834 (-2-3-4) 



Varför är våra krav så höga… ? 
•  Svetsaren skall kunna hoppa in direkt i projektet… 

•  Alla projekt är grymt prispressade…. 

•  Det finns minimalt med utrymme för ”träning” vid anställningens början… 

•  Alla filialchefer går oftast på resultatbaserad lön… 

•  Det finns inte ekonomiskt utrymme för kvalitetsbrister… 

•  Svetsarna går på ackord…arbetsgruppen vill inte ha in ”bromsklossar”… 

•  All utveckling pekar mot ökad och mer komplicerad dokumentation för 
svetsaren...svetslistor, materialcertifikat, intyg mm…. 

•  Konkurrensen från andra länder är mördande hög… 
ü  Bred och djup kunskapà hög kundnyttaà hög effektivitet i projekt 
ü  Montera till sig självà har oftast hög yrkesmoral och tar ansvar 
ü  Ofta små veckoprojekt à 2 personerà ökade krav på bred kompetens 

Svetsarens lön vid vissa projekt: 260 kr/timà 440 000 i grundlön+ trakt+ resor+ övertid  



Imtech/Sverige ska kunna vara 
konkurrenskraftiga även i framtiden 
och med svenskutbildad personal 

Tele: 070-563 50 56 
patrik.pettersson@imtech.se 

  

Därför att….. 

VARFÖR VILL VI HA VÄLUTBILDADE 
SVETSARE? 



Imtech skall rekrytera många välutbildade 
svetsare 

1.  Karlstadà	
  	
  	
  	
  Är	
  cer:fierad	
  enligt	
  3834-­‐2	
  och	
  1090-­‐1	
  

2.  Göteborgà	
  	
  Är	
  cer:fierad	
  enligt	
  3834-­‐2	
  och	
  1090-­‐1	
  

3.  Eskilstunaà	
  	
  Är	
  cer:fierad	
  enligt	
  3834-­‐2	
  och	
  1090-­‐1	
  

4.  TrollhäJanà	
  Är	
  cer:fierad	
  enligt	
  3834-­‐2	
  och	
  1090-­‐1	
  

5.  Luleåà	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Är	
  cer:fierad	
  enligt	
  3834-­‐2	
  och	
  1090-­‐1	
  

6.  Sundsvallà	
  	
  	
  Är	
  cer:fierad	
  enligt	
  3834-­‐2	
  och	
  1090-­‐1	
  

7.  Örebroà	
  önskar	
  cer:fiering	
  

8.  Stockholmà	
  önskar	
  cer:fiering	
  

9.  Skövdeà	
  önskar	
  cer:fiering	
  

10.  Lidköpingà	
  önskar	
  cer:fiering	
  

11.  Växjöà	
  önskar	
  cer:fiering	
  

12.  Västervikà	
  önskar	
  cer:fiering	
  

13.  Lundà	
  önskar	
  cer:fiering	
  

14.  Kalmarà	
  Pågår	
  

15.  Kris:anstadà	
  önskar	
  cer:fiering	
  

16.  Karlskronaà	
  Pågår	
  

17.  Ronnebyà	
  Pågår	
  

18.  Helsingborgà	
  önskar	
  cer:fiering	
  

19.  Malmöà	
  önskar	
  cer:fiering	
   Södra Sverige 

Stockholmsområdet 

Ca 40 svetsare sökes 

Sundsvall, Luleå 

RÖR 



Tack för 
uppmärksamheten! 

Frågor?  
Tele: 070-563 50 56 

patrik.pettersson@imtech.se 
  

Ni är ruskigt viktiga… 


