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Arbetsdokument — Erfarenheter, fragor och svar — EN
1090

Denna vdgledning samlar erfarenheter om svetsning under EN 1090 som
diskuterats i AG 48, samt ett avsnitt med fragor och svar.

1. Allméant

e Storsta hindren? Problem att bekosta kvalificeringen av svetsprocedurer
samt kompetensen hos svetsansvariga. Det &r detta som leder till att det
drar ut pa tiden for manga.

e Det tar erfarenhetsmassigt mellan 3 manader och tva ar att bli certifierad
beroende pa hur mycket foretaget satsar.

e Nagot som skulle hjalpa &r beskrivning av vad som ska utféras, omfattning
och kostnader. Manga blir istallet skramda vilket kanske ar
kontraproduktivt. Ta fram tillgangliga standardsvetsprocedurer skulle
hjalpa.

e Noterar at det enligt EN 1090 inte finns nagra krav pa granskning av
svetsning pa byggplatser.

e Noterar att det ar manga foretag som inte ar medvetna om att de har krav
pa sig att certifiera sig mot EN 1090.

e EN 1090 omfattar inte svetsning av armeringsjarn

2. Procedurkvalificering

e Noterade att foretradare for byggbranschen diskuterar satt att mildra
omstallningen till att verifiera sin svetsning med procedurkvalificering.
Farhagan ar att manga stalbyggare skulle fa svart att konkurrera och
darmed behova lagga ner.

e Konstaterade att de anmalda organen maste kunna godkénna forfarandet
och att det inte kan handla om att helt franga standardens (EN 1090) krav.
Da ar alternativet istallet att verka for en nationell anpassning, alternativt
en revision.

e Certifieringsorganens representanter tycker att det blir svart att franga
kraven pa procedurkontroll for EXC 3, eftersom det &r tydligt i standarden,
tabell 12. Dock rader enighet om att det ar onddigt att upprepa
procedurkontroll for de enklare materialen hos varje tillverkare. Alltsa,
borde kunna sta Xb for de alternativa kvalificeringsmetoderna aven for
EXC 3.

e Se vidare vagledningar for EN ISO 15610 och 15612 for kvalificering med
provat tillsatsmaterial respektive standardsvetsprocedur.
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3. Tillsyn vid svetsning och teknisk kunskap

e EN 1090-2 avsnitt 7.4.3 ar feloversatt. | den engelska versionen framgar
det tydligt att kraven berdr welding coordination personell” (plural) som
omfattar hela aktiviteten, medan den svenska Oversattningen anger
”svetsansvarig” (singular) som person. Detta kan leda till fundamentalt
feltank.

e Ytterligare info finns i AG 48s vdgledning for tillsyn vid svetsning.

4. Checklista — rutiner som ska upprattas vid tillampning av
EN1090

e Befattningsbeskrivningar som utdver tillsyn vid svetsning beskriver
kunskap och befogenheter for alla som paverkar kvalitén.

e Man ska ha kontroll pa (med rutiner) andra processer, sa som t.ex.
skarning, haltagning.

e Rutin for uppréatthallande av svetsprocedurer enligt sarskilda krav i EN
1090.

e Rutin for extra ofp (dubbla omfattningen) vid anvéndning av en
nykvalificerad procedur. Dessutom, de fem forsta forbanden ska ocksa
uppfylla svetsklass B nér en ny procedur anvéands.

e Rutin for vilken typ av kvalificering av svetsprocedurer som anvands.

5. Fragor och svar om EN 1090 (férslag!)

Forsta fragan: EN 1090-2 avsnitt 6.4 tar upp krav for klippning, nibbling och
termisk skarning. Hur hanterar man andra skarmetoder? Dessutom, om man valjer
att slipa alla skurna ytor, galler anda kraven som vid skéarning med antal
provstycken etc?

Diskuterade/noterade: Om man slipar ytan &r den ju inte langre en skuren yta.
Men dven om man anvander andra skarmetoder eller slipar ytorna behéver man
kontrollera kvalitén. Frdgan om man &r tvingad att ta ut fyra provstycken om ytan
ar slipad efter skarning kvarstar. Noterar att om det finns hardhetskrav maste
hardheten matas med HV10. Det ar inte rimligt att géra mot den skurna ytan. Om
man gor det mot ett tvarsnitt kommer man at att mata HV10 ganska nara den
skurna ytan, men inte &nda ut dar den storsta varmepaverkan skett.

Andra fragan: EN 1090-2 avsnitt 6.6.3 anger krav for haltagning. Om man slipar
halkanterna, galler anda kraven pa provning som anges?

Diskuterade/noterade: I princip samma som ovan. Det &r dock bara en parameter
man kommer at med slipning, inte vinkelavvikelsen. Det ar ju dessutom det basta
att inte behdva slipa.

Tredje fragan: Ska svetsande underleverantor granskas vid en certifiering enligt
EN 1090?

Diskuterade/noterade: Sjilvklart ska sjdlva aktiviteten “hantering av
underleverantor” granskas, men fragan dr om det ar rimligt att certifieringsorganet
ska besoka varje underleverantor for att bedoma dem sérskilt och pa plats. Noterar
att det senare skulle forsvara en upphandling, offertforfarande. Majligtvis star det
mer i det s.k. position paper som tas fram av de europeiska anmélda organen.
Dessutom kan Swedac ha input om detta.




