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Darfor vill vi ha valutbildade svetsare!!
Imtech:s perspektiv...

Svetslararmotet 14:e jan -2016

Medlem i

KoMASSIONEN

Patrik Pettersson
Weldingcoordinator
IWE, IWSD-C
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Agenda

Min bakgrund
Vad ar Imtech VS-teknik AB?
Vad bor svetsaren kanna till?

Vad/ varfor Visuell kontroll av
svets?

Vad anser vi ar mycket viktigt?
Diskontinuiteter och formavvikelser
Hur, vad, varfor hander?...

ISO 3834 och 1090-1

Varfor ar kraven sa hoga pa
svetsaren?...

Patrik Pettersson, Weldingcoordinator, IWE, IWSD-C
2016-01-14, Stockholm
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Patrik Pettersson-> Svetsansvarig for Imtech i
Sverige sedan 3 ar tillbaka

Kvalitet/utvecklingschef/svetsansvarig Fricweld- (6Sigma-Black Belt)
Svetsingenjor Areva Uddcomb—-> OKG

Internationell svetskonstruktor, IWSD-C

Certifikat enligt EN-ISO 9712, niva 2-> Visuell kontroll

KTH Stockholm-> Internationell svetsingenjor, IWE

Hogskolan Borlange—> materialvetenskap

Bergsskolan Filipstad—> metallurgi/materialvetenskap

Certifierad industrirormontor-> Svetsare

Patrik Pettersson, Weldingcoordinator, IWE, INSD-C
2016-01-14, Stockholm
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Imtech Sverige

SVERIGES 20 STORSTA INSTALLATORER 2014
INSTALLATORER INOM EL-, \'S- OCH VENTILATION

Imtech erbjuder installationer och service av 20_“ 20113 — D mk Antal ansiéild»a
teknik for fastigheter och industrier. 2 — i::;;
Rikstackande organisation med verksamhet pa f ' flﬂ}.?

ca 100 orter i Sverige 6 Godech Pt S

Vi &r ca 4 300 medarbetare g :
Omsttningen uppgdr till cirka 6 miljarder SEK 1 11 iniland L

Fokus pa kvalitet, miljo och sakerhet 1

Imtech Sverige ar en del av Imtech N.V,, ett av - 1

Europas storsta teknik- och serviceforetag ! 11 Linjemontage  Grist

Killa: Arsredovisningar

Patrik Pettersson, Weldingcoordinator, IWE, IWSD-C
2016-01-14, Stockholm
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Imtech utfor installationer, projekt och service inom ett stort omrade...

varme & sanitet kontor
ventilation bostader
elteknik industrier =
. . -
industri karnkraftverk/kraftvarmeverk -
. biogasanlaggningar . aam
sprinkler arenor e
sakerhet hotell
. @ Mo
automation butiker — e S
L sjukhus e e ™ o
datakommunikation oo cteuktur ‘Tﬁ?ﬁi’ﬁ’i—’"ﬁ F
kyla kulturbyggnader e e g
o - s W Y g = e
energioptimering offentliga platser s e
T S e
Hgm:‘:wm?hﬂ.ma
M:Imof g

Patrik Pettersson, Weldingcoordinator, IWE, IWSD-C
2016-01-14, Stockholm
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Hur manga personer pa verksamhetsorten
svetsar/loder nagon gang under aret?

28 48 st verksamhetsorter var
22 tillfragade
24
23 26 verksamhetsorterorter har fler
5 an 10 st som svetsar.
19
18 Ca 450-500 personer
16
15
14
13
12 i
11
10 7 !
9 ‘ v
8 b
7 ,
6 ,
6 ,
2 | ,
3
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<valj> >10 st 5-10st 1-5 st 0st
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Vad bor svetsarna kunna/kanna till?

Genomgang av krav Arbetsinstruktioner

Teknisk genomgang Dokumentation

Underleverantorer Provning per parti tillsatsmaterial
Svetsare, operatorer, 287-1 Férvaring och hantering av

Tillsyn vid svetsning tillsatsmaterial

Kontrollpersonal Varmebehandling av svetsar
Produktionsutrustning Kontroll fore, under och efter svetsning
Underhall av utrustning Avvikelser och korrigerande atgarder
Produktionsplanering=> svetsplan Kalibrering, validering utr, matn o provn
Svetsdatablad (WPS) |dentifiering

Godkanda svetsprocedurer Sparbarhet

Kvalitetsrapporter
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Vad anser Imtech ar viktigt?

Svetsaren ska kunna lasa ritningar.
Svetsaren ska kunna folja en WPS och forsta en WPQR...

Ha mycket god kannedom om validering, hantering, underhall av
svetsutrustning.

Utbilda i 5S—-> Ordning och reda.... Har ar vi langt efter bilindustrin...
Informera om ISO 9001, ISO 14001, OHSAS 18001, ISO 3834-2, EN-1090-1

Svetsaren ska ha kansla for "svetsekonomi”, som tex -vad ar svetskostnad?
Svetskostnad= Arbetskostnad (60-80%)+ tillsatsmaterialkostnad (5-10%)+
maskinkostnad (5-10%)+ energikostnad 1-2%)+ underhallskostnad (1-2%)
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Visuell kontroll av svetsforband.......

07.00-09.00 = Allmant om svets och OFP

09.00-09.15 - Fika

09.15- 10.15 - Svetsbeteckningar pa ritning SS-EN 1SO 2553
10.15-10.45 - Standard for visuell svetskontroll SS-EN ISO 17637

10.45-11.45 - Acceptanskrav for svetsforband SS-EN 5817, SS-EN 6520
11.45-12.15-> Lunch

12.15-12.45-> Utrustning for visuell kontroll SS-EN 1SO 17637 o
12.45-14.45 - Praktisk traning i visuell kontroll Hirmed intyaas att
14.45-15.00- Fika T
15.00-16.00 > Teoretiskt prov i visuell kontroll> Diplom

Viktigare
e
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Formavvikelser!

Smaltdike!

Svetsrage!

For stort a-matt!

For litet a-matt!

Rotvulst!
Lokal genomrinning!
Valv i rot!

Overrunnen svets!

Ej utfylld svets och undansjunken svets!

Katetavvikelse!

Dalig passning vid kalsvets!

Kantforskjutningar!
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Diskontinuiteter!

Sprickor! & Wwe
N 4

Kraterspricka! e
Bindfel! % N\
Tandmarke!

Svetssprut! :
Ofullstandig intrangning!

IR

'
«
R
Svetssprut

Inneslutningar!

T
Porer och utstrackta haligheter m £
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Darfor maste svetsaren forsta varfor och hur...
ett exempel vid tryckbarande anordningar...

Diskontinuiteten ar tandmarke

T T e T o :
il o e rmdfyﬁ § AN
; N A -m ré’g)' ; X
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Rutin for tandmarken. Vad gor vi om felet har
uppkommit?

Tiifalliga svetsar pa tryckbéirande anordningar Detta él’ ei Ok OCh nu férstér
svetsaren varfor det ej ar ok....Nar
1. Kontrollera om detaljen har ndgon tlIfillig svets (tex thndmirke eller felet har étgardats b||r
hifNining ). Reporationen sha she enligt IN 134454 2002 i .
svetsingenjoren och kunden glad...

L Vid eventuell tiifiilig svets skall omradet slipas bort med putsskiva,
Putsakiivan skall vam godhand av hunden innan putsning. Reperationen sha she onligt EN
1304542002, Omrbdet som shipas sha ha on jJhmn Overghng wimed yian (mn slipdpup 0.1
mm vid formtisht matorial). Fer shipningon sha en hontroll she av ytan enligt EN 13443

3y A002. Dyupet av putsningen shall kontrolleras sd att inte grinsen ¢ kvarvarande material
wndorstiger toloransen By detaljon. Om dpupot sy putaningen Osertiger tobermnsen 0w K" H t.ll rf" <] H d t ~
gockleken skall on kvalificerad WPS vetaningsn med anner Vi tull varior sa anser vi aet ar

anvindas v on cortiflevad svetsare

L Penctrantprovaing skall ske efter slipningen Vlktlgte darfor tar V| a”tld

Proveingen shall she enligt instruktion K107 odh intyg ver O P personalens bom petens

(K163 vid bouv 60 kot 3 och 4) skall bidegns Ul sluadokumentationsn diskontinuiteten/formavvikelsen pa

4. Omradet som har penetrantprovats skall dokumenteras,
Dokumentet shall innehdlls ott fotomrall (Mrefoto) sy provamgen som sedan shall bifogss 1l allvar.

maternial svotslinsta

5. Dokumentationen av penctrantprovaingen och dvriga dokument skall
bifogas till slutdokumentationen

6. Avvikelserapport
Om den tHga svetsen har tillkommnt oavaikthigt (tex tindmirke ) shall dotta rogistrons |

Tmtoch & vterna avvihelshantering O vadare wtrednng
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MMA- Manuell metallbagsvetsning

v Krav pa svetsarprévningsintyg enligt
EN 287-1 (3:e partsorgan)- ISO 9606-1 Vanligaste svetsmetoden

1 Stomkia Belagd elektrod (skyddar smaltan,
2 Svetsledare ~ . )

sl stabiliserar ljusbagen, formar
i svetsens toppsida och battre

slagglossning)

Sura, basiska och rutilelektroder
.

N\ VlktIQaSt

v' Svetsaren ska kunna svetsa ror (2-24
mm, rostfritt och kolstal) Rostfritt ror 2-4

mm ar vara storsta behov.
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TIG-svetsning (Tungsten inertgas)

1 Sttmkla )
2 Volframelektrod Icke smaltande wolfram

3 Skyddsgas
4 Arbetsstycke Med eller utan tillsatsmaterial
5 Svetsledare
Anvands vid hoga krav—> tunt mtrl
Vanligt vid 0,5- 6 mm

Bottenstrang kan med fordel koras
vid grovt material

v' Krav pa svetsarprovningsintyg enligt
EN 287-1 (3:e partsorgan)- ISO 9606-1

v Svetsning av balk och rér 2-24 mm Vl kt'QaSt

v Mtrl: 5.1, 8.1 (10.1, 10.2, 51).
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Gassvetsning

Gammal svetsmetod
.,EE 'y Flamtemp pa 3200 grader

Svatstrad

Handtag El behovs gj

Swvelsinzats

Nt

Gassvetsudy string

Vaggtjocklek 0,5-6 mm

Nackdel->langsam metod, hoga
spanningar i materialet-> stor def

v' Svetsaren ska ha tillrackliga kunskaper
for att sammanfoga en skarv pa kolstal
(t=3-5 mm)-> ej krav pa cert, men
onskvart
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Mag/Mig svetsning

1 Stromkalla F—-— = - Tillsatsmaterialet i tradform och

2 Elektrodmatarverk 2—

3 Elektrod fungerar som elektrod
4 Skyddsgas
5 Kontaktmunstycke |

6 Arbetsstycke

Matas ur ett munstycke
Skyddas av gas

anvands vaxelstrom

Mag->Blandning av gas (koldioxid
och argon ger hogre brottgrans
och battre seghet
(konsruktionsstal)

|
|
|
: Oftast likstrom—= vid tunt material
|
|
|

Mig-> inert gas (argon/ och

v'  Svetsaren ska kunna svetsa balk med Helium)-> ger battre intrangning

rortrad. Ej krav pa cert, men 6nskvart (Al, Ni, Cu)
v' > Detta vaxer rejalt tack vare EN 1090-1...
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Hur vad, varfor ...?

Hur inverkar varmen pa grundmaterialet?

Hur paverkar svetsegenspanningar?
Hur paverkas avsvalningshastigheten?
Hur paverkas utmattningssprickor?
Hur paverkar gasen svetsresultatet?
Hur svetsas gamla stal?

Hur bestammer konstruktoren
kvalitetsniva?

Vad kostar det att gora fel? Ett praktiskt
exempel ar bast att ta...

Vad ar viktigt vid svetsning av rostfritt mot
olegerat?-> schaefflerdiagram

Varfor kravs forhojd arbetstemperatur?
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EN ISO 3834 och EN 1090-1....
Varfor....? Svar:....

Minskade kostnader — Att gora ratt fran borjan
minimerar kvalitetsbrist och reklamationer

ﬁ EN 287/1SO 9606
Provning av

Wil SS-EN 1SO 3834 Bt

Rationaliseringsvinster — Ordning och reda frigor 2 " Kvalitetskray for  ikdbbaalii
. - EN ISO 13916 svetsning EN ISO 14731
resurser och skapar varde || mating arbetstemp.

Konkurrensfordelar — Intressera nya kunder och
bibehalla marknadsandelar

ISOITR 17663
Efterféjande varmebehandiing

EN 1418
Préwning av peratdrer

Okad trovardighet — Tilltro till foretagets férmaga

Enklare kommunikation med kund -
Kvalitetsstyrning enligt internationellt erkand

modell Tumregel: Ar det lastbarande och man
Sakrare och effektivare inkop — Enklare att anvander eurokoder for att berakna ar det
komma overens infor och efter ett avtal EN-1090 som galler.

Framtidssakring — Satsning pa en hallbar modell

20

Nodvandig komplettering till
kvalitetsledningssystem (ISO 9001)

01 5 17 20 37
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Kopplingen mellan

= EXC1:1SO 3834-4

Antal certifierade foretag i Sverige enligt
EN 1090-1 (dar svetsning ingar)
=430 st

Antal certifierade foretag i Sverige enligt
ISO 3834
=400 st

EN 1090 och ISO 3834

Krav enligt ISO 3834, EN
1090

EXC1
1SO 3834-4

EXC2
ISO 3834-3

EXC3
1SO 3834-2

EXC 4
1SO 3834-2

Krav svetsansvari

Inget krav

Kunskap motsvarande IWS

Kunskap motsvarande

Kunskap motsvarande

CE-mirkt intyg 3.1

CE-mirkt intyg 3.1

CE-mirkt intyg 3.1

Matenalﬂkrav inkl. . CE-markt intyg 43'1 L, Sl? arbar%leyt av Fullstédndig sparbarhet Fullstindig sparbarhet
sparbarhet Sparbarhet av materialkvalité materialkvalité ev, mot X R
mot Charge intyg mot Charge intyg
charge
Svetsplanering WPS och pWPS, WPS k;g\(/), \IK;I;?ZR e?lnel rlgt WPS krav, WPQR enligt WPS krav, WPQR enligt
WPQR WPQR behévs inte 15614-1 kriivs ISO 15614-1 krévs ISO 15614-1 krévs
Svetsarprovning Krivs Krévs Krévs Krivs

Speciell svetspl Inget krav Skall goras dd behov finns Skall goras da behov finns Skall géras da behov finns

Visuella svetskrav

1SO 5817, klass D

ISO 5817, klass C + tillagg

1SO 5817, klass B

1SO 5817, klass B + tillagg

Underleverantorer
Konstruktion, Svets-,

Ni skall sdkerstilla att Era

Ni skall sakerstélla att Era

Ni skall sékerstilla att Era

Ni skall sdkerstilla att Era

viirme- ytbehandling, krav uppfylls krav uppfylls krav uppfylls krav uppfylls
Provningsomfattning Visuell kontroll Enligt tabell 24 EN 1090-1 Enligt tabell 24 EN 1090-1 Enligt tabell 24 EN 1090-1
Provningspersonal Kuvalificering krévs Kwvalificering kravs Kvalificering krivs Kuvalificering krivs
(OFP EN 473) (OFP EN 473) (OFP EN 473) (OFP EN 473)
Validering Inget krav Krav ISO 17662 och Krav ISO 17662 och Krav ISO 17662 och
svetsutrustning EN 50504 EN 50504 EN 50504
CE-Miirkning Krav Krav Kravy Krav




201 |, 352
2015 |, 352
2014 [ Y] 247

2013 [N 145

2012 [N 99

2011 [N 68

2010 [N 45 Antal certifierade foretag enligt 3834 (-2-3-4)

2000 (I 31 Kalla: Certifiering.nu 2016-01-07

2005 [l 10 OBS: | denna sammanstallning saknas Nordcert

2002 [[] s

2000 [] 3

1999 [] 3
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Varfor ar vara krav sa hoga... ?

Svetsaren skall kunna hoppa in direkt i projektet...

Alla projekt ar grymt prispressade....

Det finns minimalt med utrymme for "traning” vid anstallningens borjan...
Alla filialchefer gar oftast pa resultatbaserad 16n...

Det finns inte ekonomiskt utrymme for kvalitetsbrister...

Svetsarna gar pa ackord...arbetsgruppen vill inte ha in "bromsklossar’...

All utveckling pekar mot 6kad och mer komplicerad dokumentation for
svetsaren...svetslistor, materialcertifikat, intyg mm....

Konkurrensen fran andra lander ar mérdande hdg...

Bred och djup kunskap—-> hodg kundnytta—> hog effektivitet i projekt
Montera till sig sjalv—> har oftast hog yrkesmoral och tar ansvar

Ofta sma veckoprojekt - 2 personer-> okade krav pa bred kompetens

Svetsarens I0n vid vissa projekt: 260 kr/tim—> 440 000 i grundlon+ trakt+ resor+ overtid
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VARFOR VILL VI HA VALUTBILDADE
SVETSARE?

Darfor att.....

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

Tele: 070-563 50 56
patrik.pettersson@imtech.se
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Imtech skall rekrytera manga valutbildade
svetsare

Karlstad=>  Ar certifierad enligt 3834-2 och 1090-1

Sundsvall, Lulea

Goteborg=> Ar certifierad enligt 3834-2 och 1090-1

Eskilstuna—>_Ar certifierad enligt 3834-2 och 1090-1 o
Trollhttan—> Ar certifierad enligt 3834-2 och 1090-1 :n::n
Luled=> Ar certifierad enligt 3834-2 och 1090-1 L .i_;,,
Sundsvall=> Ar certifierad enligt 3834-2 och 1090-1 \

Orebro—> 6nskar certifiering
Stockholm—> 6nskar certifiering

Skévde—> dnskar certifiering

Lidkoping—> onskar certifiering Charonentery gl guang

A g €D @unidor
Vaxj6—> énskar certifiering ..?’f.’.;._..
Vastervik—> onskar certifiering e “:ﬂ:'-s.._,

.. o o stanungsund WD L
Lund—> onskar certifiering retlll
Y . Gaesboeg @ 4:

Kalmar—> Pagar "

R = e 5 Palwb'g‘.
Kristianstad—> onskar certifiering tolmatad @
Karlskrona—> Pagar o Gre

Nlhngbﬁg. =
Ronneby—> Pagar ...u,..e'.""'
Helsingborg—=> dnskar certifiering e %

Malmé—=> 6nskar certifiering SOd ra Sverlge




Ni ar ruskigt viktiga...

Tack for
uppmarksamheten!
Fragor?

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




