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Innehall

» Svetskommissionens roll

 Grundprinciper bra att falla tillbaka pa vid
standardisering

» Vad ar en standard? — definition, intention, drivkraft
* Hur tas en ISO-standard fram?

* Vem standardiserar vad?

* Principer for horisontella och vertikala standarder

« Exempel - syfte med svetsarprévning jamfort med
syfte med utbildningsbevis

« Status for EN ISO 9606-1 & EN 287-1 for
svetsarprévning
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Svetskommissionens roll Pannsvetsnorm

Inom standardisering Byggsvetsnorm
1931 — 1976

 skoter svetsteknisk standardisering i
Sverige (avtal med SIS)

« medverkar i ISO/TC 44 och CEN/TC
121 "Welding and allied processes” Europeisk och internationell

standard

» ca 400 publicerade standarder
ca 70 pagaende projekt - 1_987 -
Internationell och
europeisk standard
2000 —

» svenskt bakgrundsnéatverk

SS-EN ISO
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ISO/TC 44

Svetsning och beslaktade forfaranden
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Svenskt bakgrundsnatverk

K2 Standardiseringskommitté

(SIS/TK 134 Svetsteknik)

AGS 440

Terminologi

AGS 441

Konstruktion och tillverkning

AGS 442

Svetsupplysningar

AGS 443

Tillsatsmaterial for svetsning

AGS 445

Kvalifikationskrav for svetsning

AGS 446

Kvalitetskrav for svetsning

AGS 447

Kvalitetssakring vid svetsning

AGS 448

Termisk sprutning

AGS 449

Miljo, héalsa & sakerhet

AGS 450

Motstandssvetsning

AGS 451

Laserbearbetninhgamia

< | undin
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ca 100 personer +

Hanteras som special:

« Utmattning

« EB-svetsning

« Hardlodning (ej kvalifikation
& tillsatsmaterial)

« Svetsning av armeringsjarn

« Bultsvetsning

« Friktionssvetsning

Fortydliganden:
« Mekanisk provning i AGS
445



Grundprinciper

» "Svetsen vet inte vad den haller ihop”
* OFP kan inte fullt ut verifiera svetsresultatet
« Efterfoljande OFP bidrar inte till produktens kvalitet

« Beslutsfattare maste se svetsning som
nyckelprocess

* Ingen klarar sig pa egen hand, utan natverk

« Standarder beskriver vad och hur, inte vem och
varfor

« Utgangspunkten i ISO 3834 &ar en enkel checklista
— inget odverstigligt
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Vad ar standard?

= en frivilligt framtagen gemensam lésning pa ett
ofta aterkommande tekniskt problem

« tillampningen ar frivillig

- referens fran déverordnat dokument

« ar sallan sjalvstandig — ingar i ett system

« utvecklas med olika bred dverenskommelse

» speglar "state of the art” i verkstaden

« ar mycket lonsam nér den tillampas pa manga
stallen med begréansad variation
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Att ta fram en standard (ISO/CEN)

Utarbetande av fdrslag (WD)

Kommittéomrostning (CD)

Bearbetning i kommittén darefter éversattning

Teknisk omrdstning (DIS)

Bearbetning av kommentarer i SC eller WG, Oversattning
Slutomroéstning, Ja eller Nej (FDIS)
Redaktionella slutjusteringar

Fardig ISO, EN eller EN ISO

© © N o 0k~ WD F

Ev. dverséattning till respektive lands sprak inom 6 man
10. Faststallande SS-ISO (ej obl.), SS-EN eller SS-EN ISO
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Nagra grundlaggande
filosofier/regler

* oberoende av produkt/konstruktion (jamfor t.ex
produktstandarder)

» ej hamma produktutvecklingen
« standarder stéller inga krav pa certifiering

» "kunskap fas genom utbildning, inte fran en
standard”

* en standard beskriver VAD och HUR men inte vem
och varfor!

Tips: skaffa 6verblick, sok kontakt (natverka), las i
standarden, tank logiskt
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Standarder for svetsning

T.ex. tryckkéarl T.ex. bygg- T.ex.jarnvag
EN 13445,13480 konstruktion EN 15085
EN 1090

» Svetsstandarder = horisontella standarder (linjestandarder)

* Enhetliga regler - kvalitet, kvalificering, provning, tillsatsmaterial etc.
» Produktstandarderna slipper reglera detta

» Vasentligt med kunskap och natverkande
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Kvalitetsarbete ar ett pussel

Avvikelser och
korrigerande
atgarder

Framtagning av
svetsdatablad,
WPSer

Tillsyn vic Hantering av
svetsnmg tillsatsmaterial

Teknisk genomgéang Kontroll

Kvalificering av
svetsare &
operatorer

Kalibrering av
utrustning for
matning &provning

Beddmning av

underleverantorer Sparbarhet

Underhall av utrustning “ Kvalitetsrapporter

Mathias Lundin
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Vilken standard galler?

Faststalld Indragen
standard standard

« Tillganglighet
« Erk&nnande

 Geografiskt tillampningsomrade
(SS => SS-EN => SS-EN ISO)
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Svetsarprovningsintyg vs IW-diplom

Provning — Utbildning — Uppfoéljning — Kunskap —
Traning — Ovning — Korkort — Meriterande — CV

* IW-diplom =>
ua - . . . . s INTERNATIONAL :
traning, dvning, utbildning => Mo e
utbildningsbevis, kunskapsbevis, meriterande => = :
C V ‘;sr’v::by aw;vd:ot:: diploma of

INTERNATIONAL TUBE WELDER

« Svetsarprévningsintyg =>
"avstamning av handlag”, provning, uppfoljning =>
kvalifikation i kvalitetssystem (dok)
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Status EN ISO 9606-1 och EN 287-1

SS-EN ISO 9606-1 faststalld 2013

EN 287-1 indragen

Svetsarprovning for PED kategori Il, 1l & IV
Citering av EN I1SO 9606-1 i EUOJ vantas

Bilaga ZA i 9606-1 beskriver koppling till PED
bilaga 1 avsnitt 3.1.2

| princip:

For tryckbarande anordningar i kategori Il, [l och IV ar granskaren/ granskande
organet en kompetent tredje part (ett anmalt organ eller ett erkand
tredjepartsorgan), for bade den forsta kvalificeringen, avsnitt 9.1, och for
omvalideringen, avsnitt 9.3 i EN ISO 9606-1.

9.3 ) e tillampligt for kategori I, 11l och IV



9.3 C)

Svetsarens godkannande for alla intyg galler sa
lange som de bekréaftas enligt 9.2 och under
forutsattning att alla foljande villkor ar uppfyllda:

 svetsaren arbetar for samma tillverkare som
han eller hon godkandes fér och som ar
ansvarig for tillverkningen av produkten

« tillverkarens kvalitetsprogram har verifierats
enligt ISO 3834-2 eller ISO 3834 3

« tillverkaren har dokumenterat att svetsaren har
astadkommit svetsar av godkand kvalitet
baserat pa tillverkningsstandarder. De
undersokta svetsarna ska bekrafta féljande
forhallanden: svetslage(n), svetstyp (FW, BW),
rotstod (mb) eller inget rotstdd (nb).
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www.svets.se/standard

www.svets.se/toolbox

TACK!
FRAGOR?




