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Vagledning for tillampning av
Standardsvetsdatablad, SWPS

| denna végledning kallas Anvéndaren (tillverkaren) som anvander SWPSen for
Anvandare. Organisation som stéller ut/kvalificerar SWPSen kallas for
Organisationen.

SWPS = Standardsvetsdatablad.

Hur SWPSen ska tillampas star i SS-EN 1SO 15612:2018 och hur den ska
kvalificeras star i SS-EN 1SO 15612 och SS-EN SO 15607:2004.

SWPSen grundar sig pa en WPQR som har kvalificerats av t.ex. Organisationen
eller annan part.

Kvalificering av SWPSer enligt SS-EN ISO 15612 ar tillampligt:

o for tillverkare som beaktar tillampliga delar av ISO 3834. Kréver tillsyn vid
svetsning enligt ISO 14731. Alternativt kan SWPSen inféras genom att en
svetsare kvalificeras mot SWPSen for ett foretag som saknar tillsyn enligt 1ISO
14731.

o fOr material och materialkombinationer i enligt tabell 1
(grupper enligt ISO/TR 15608)

o till en max tjocklek av 50 mm.

e med giltighet tills SWPSen dras in eller revideras av Organisationen

Tabell 1 — Tillampningsomrade avseende grundmaterial

Tillampliga grundmaterial Giltighetsomrade
11,12,13 1.1,12,13
1.1,1.2,1.3 111

11.1 11.1

8.1 8.1

21 21
22.1,22.2 22.1,22.2

Det &r Anvéandaren som ansvarar for [ampligt urval och tillampning av SWPSen.
Organisationen som kvalificerat SWPSen och foretaget som star for grund WPQRn
har inget produktionsansvar.

Kvalificering av en SWPS

Kvalificering av SWPSer utfors av en Organisation utifran WPQR kvalificerad
enligt 1ISO 15614-1, level 2, ISO 15614-2 eller tekniskt likvérdig standard.
Organisationen kan kvalificera en SWPS utifran en eller flera WPQR och kan styra
svetsparametrar sndvare dn vad WPQRn ger giltighet for. Organisationen kan till
exempel vélja fabrikat av tillsatsmaterial, skyddsgas eller svetsutrustning, men
aven strackenergi, tjocklekar, material m.m.

Post: Box 5073, 102 42 Stockholm Kontor: Grev Turegatan 12A Telefon: 08-120 304 00

E-post: fornamn.efternamn@svets.se Hemsida: www.svets.se Org. nr: 802017-0307 © Svetskommissionen



2019-10-22 utgava 2

Kvalificeringen av WPQR

WPQRn ska kvalificeras enligt 1ISO 15614-1, level 2 eller
ISO 15614-2 (Aluminium).

Det utférs som en vanlig WPQR genom att ta fram en
pWPS, Svetsa ett prov enligt pWPSens parametrar och prova
den enligt kraven i standard for kvalificering.

Om provningsresultatet ar godkant kan en WPQR stéllas ut.

Framtagning och kvalificering av en SWPS

Organisationen tar fram en SWPS utifran de parametrar
som kvalificerats i WPQRn/na och kraven i ISO 15612 och
ISO 15607.

Organisationen kan specificera tydligare krav &n vad
WPQRnN ger som giltighet, det géller t.ex. parametrarna:

Fogutformning

Svetsldgen

Tillsatsmaterial inkl. tillverkare och handelsnamn
Svetsutrustning, tillverkare och typ
Forvarmningstemperaturer och metod.
Reparationssvetsning

Organisationen stéller ut SWPSen och den kan erbjudas till
Anvéndare.

SWPSen ska referera till den/de WPQR som den &r
kvalificerad mot, och anvéandaren ska &ven ha tillgang till
de WPQRna.

2/4

Kvalificering
WPQR

pWPS
Provlaggning

Verifierande provning
enligt ISO 15614-1

WPQR

Kvalificering
SWPS

Kvalificera SWPS
fran WPQR

Stalla ut en SWPS

Erbjuda SWPSen

SWPSen ér giltighetstid ar obegransad forutsatt att inte Organisationen drar in den
eller reviderar den. Organisationen ska ha rutiner for att informera Anvandarna om

eventuella revideringar eller indragningar.
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Tillampning av SWPS

Det finns tva sétt att tillampa en SWPS fér Anvéandaren.

Metod 1: Arbetsgang enligt ISO 15612:2018 avsnitt 5.2.2, ISO 15607:2019

1. Anvandaren beskriver svetsningen som ska utforas i ett

preliminart svetsdatablad (pWPS). Svetsdatabladet ska ha opq e
Tillampa SWPS

en identitet som kan hanforas till Anvandaren

2. pWPSen granskas mot SWPSen for att verifiera att m etOd 1
SWPSen é&r korrekt och tillamplig samt att giltigheten for
pWPSen tacks av giltigheten for SWPSen. ta fram en pWPS fér att

granska mot SWPSen
3. Anvéndaren skriver in sitt foretagsnamn och signerar

SWPSen som ges ut i produktion. (om tillsyn vid
svetsning enligt ISO 14731 saknas ska en svetsare eller
svetsoperatdr kvalificeras enligt 1ISO 9606 eller ISO
14732 innan SWPSen far anvandas i produktion).

Granska pWPS mot SWPS

Overféra féretagsnamn till
och signera SWPS for att
anvanda i produktion

Metod 2: Arbetsgang enligt ISO 15612:2018 avsnitt 5.2.3, ISO 15607:2019

1. Anvandaren beskriver svetsningen som ska utforas i ett Tillam pa SWPS
preliminart svetsdatablad (pWPS). Svetsdatabladet ska
ha en identitet som kan hanforas till Anvandaren. metod 2
2. pWPSen granskas mot SWPSen for att verifiera att ta fram en pWPS fér att
SWPSen &r korrekt och tillamplig samt att giltigheten for granska mot SWPSen

pWPSen tacks av giltigheten for SWPSen.

3. WPSen justeras mot de giltigheter och krav som star i Granska pWPS mot SWPS
SWPSen. SWPS, WPQR samt medgivande fran agaren
av WPQRn bilaggs WPSen.

. ) Skriva pa WPS for att
4. Svetsansvarig Signerar WPSen och ger ut den i anvianda i produktion

produktion.

Implementering av SWPS i produktion.

Det finns tva alternativ pa hur en SWPS kan godkannas for tillverkning hos
Anvandaren.
a) Anvéndaren har svetsstyrning enligt ISO 14731 och svetsansvarig signerar
SWPSen eller WPSen, eller
b) Anvandaren certifierar en svetsare mot SWPSen for att visa en minsta niva
av kompetens i svetsningen hos anvandaren.

Anvandaren i alternativ a) ovan, maste ha tillrackliga kunskaper for att uppratta en

pPWPS och bedéma tillampligheten, och dessutom forsta att man kan utarbeta flera
WPSer utifran en SWPS. Anvéandaren maste t.ex. kunna ange giltighetsomraden i
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WPSen som ar tillampliga. Exempelvis om SWPSen inte har utforts med forhojd
arbetstemperatur, men giltighetsomradet for SWPSen i princip tacker tjocklekar dar
forhojd arbetstemperatur kan vara aktuell, maste Anvandaren ha kompetens nog att
ge tillampliga begransningar for tjockleken, eller vélja en l[amplig arbetstemperatur.
Det kan darmed vara aktuellt med en sérskild WPS for grovre dimensioner da man
kan behdva svetsa vid forhojd arbetstemperatur eller styra det med en specifik
svetsplan. Man ska dock notera att EN 1SO 15612 inte ar tillampligt for andra stal
an de i grupp 1, 8 och 11, se tabell 1, samt en max tjocklek pa 50mm.

Oavsett med vilken metod SWPSen infors hos Anvéandaren ar det viktigt att inse att
SWPSen/WPSen ar en instruktion till en svetsare. Dessutom en anvisning for en
specifik tillverkning. Det dr inte nddvéandigt att ett WPSen ska ha samma
giltighetsomrade som en SWPSen.

Enligt SS-EN ISO 3834-2 ansvarar Anvéandaren for att framstélla tillampligt
produktionsunderlag. Detta &r inte Organisationens ansvar.

En SWPS/WPS ér ett kvalitetsdokument som ingar i ett kvalitetssystem,
tillsammans med dennes specifika produktion. Vem som dr tillverkare ska alltid
framga av SWPSen/WPSen.

OBSERVERA! Om man inte har tillstand att anvanda en WPQR kvalificerad av
annan an tillverkare som underlag for kvalificering enligt ISO 15612 kan detta
innebdra tvist. Darfor ar det 1ampligt att avtala om anvandandet av WPQRen
genom att anvanda ett medgivande.
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