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AG 48 - Kvalitetsteknik

VAGLEDNING VID ANSKAFFNING AV SVETSADE PRODUKTER

Denna riktlinje ("guideline™) riktar sig till bestallare och marknadsférare av svetsade produkter i
syfte att sdkerstalla att kdpare och saljare ("tillverkare") beaktar relevanta krav. Detta for att
undvika efterféljande otillfredsstallelse eller tvist.

Tillverkning av svetsade produkter kan foretradesvis utforas enligt standarden for kvalitetssak-
ring, ISO 3834", vilken anger féljande moment som &r viktiga att styra upp:

- Genomgang av krav - Produktionsplanering - Varmebehandling efter svetsning

- Teknisk genomgang - Svetsdatablad (WPS) - Kontroll fére, under och efter svetsning
- Underleverantorer - Godkanda svetsprocedurer - Avvikelser och korrigerande atgarder
- Svetsare, operatorer - Arbetsinstruktioner - Kalibrering, validering av utrustning

- Tillsyn vid svetsning - Dokumentation - Identifiering

- Kontrollpersonal - Provning per parti tillsatsmaterial - Sparbarhet

- Produktionsutrustning - Férvaring och hantering av till- - Kvalitetsrapporter

- Underhall av utrustning  Satsmaterial

En bestéllare av svetsade produkter kan med férdel referera till Idmplig niva av ISO 3834 (del
2, 3 eller 4). Val av Idmplig niva &r relaterad till kravnivén fér produkten. Finns krav pa nagon
niva i tilldmplig produktstandard? Om inte gor tillverkaren eller bestéllaren bedémningen

m a p, materialval, produktens komplexitet och sékerhetskrav.

Utover detta eller for komplettering av genomgang av momenten ovan, se checklistan nedan.

Checklista — grundlaggande punkter att beakta vid en bestallning:

- Lagar, direktiv och féreskrifter — vilka regler som galler fér produkten bor sakerstallas.
Publikationer pa myndigheternas hemsidor beskriver detta.

- Konstruktions och produktionsunderlag — bestallaren bor tillse att tillverkaren har (eller
tilhandahalla) relevant underlag for produktion sa som ritningar etc och att tillverkaren
har forstatt underlaget. Om det ingar underlag fér konstruktion och produktion i kdpet
bdr bestallaren vardera detta.

- Acceptanskrav — bér anges for alla i produkten ingaende svetsar, garna med en diffe-
rentiering beroende pa riskniva och dimensioneringskrav ("hdg svetsklass kostar").
Referens till 1amplig niva i ISO 5817 (eller motsv.) for respektive diskontinuiteter.

- Tillsyn vid svetsning — hos tillverkaren bér finnas en svetssakkunnig person som har
kompetens att utféra tillsyn for den bestéllda produkten ("svetsansvarig").

- Kvalificering — pa vilket satt svetsare, operatérer, kontrollanter och svetsprocedurer
skall kvalificeras bor faststallas pa forhand

- Kontroll — metod, omfattning och acceptanskrav for kontroll fére, under och efter
svetsning bor faststéllas pa férhand

- Dokumentation — omfattningen av kvalitetsrapporter och protokoll bér faststallas pa
férhand
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Kommentar om vidare utveckling av forslaget:

Enligt AG 48 beslut 2007-10-05 skall detta forst justeras till en kortare instruktion som publice-
ras pa svets.se, och mojligtvis i Svetsen och andra branschtidningar.

Vidare kan detta utvecklas till en mer omfattande publikation. En kort riktlinje for hur man valjer
niva av ISO 3834 bor tillforas. Ta delar av och hanvisa till Hb 540.



