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KOMASSIONEN

Noteringar / Innehall

1. Allmant/grundlaggande standarder & kvalitetssakring — syfte, ge
verktyg om kvalitetssakring till undervisningen

2. Specifikt bl.a. svetsarprovning
3. Nyheter
4. Fragor/diskussion

(om tid "svetsspraket” och H & S)



KOMASSIONEN
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KOMASSIONEN

Vad ar standard?

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

tillampningen ar frivillig

referens fran overordnat dokument

ar sallan sjalvstandig — ingar i ett system

utvecklas med olika bred overenskommelse

speglar "state of the art” i verkstaden

ar mycket Ionsam nar den tillampas pa manga stallen med begransad
variation
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Nagra ”deviser” (el. "motton”)

» Svetsen vet inte vad den haller ihop
» Efterfoljande OFP bidrar inte till produktens kvalitet
* En standard beskriver VAD och HUR, inte vem och varfor

» Kunskap fas genom utbildning, inte fran en standard

» Svetsstandard ar oberoende av produkt (jamfor t.ex produktstandard)
» Utgangspunkten i ISO 3834 ar en enkel checklista — "basic”

» PDCA - Planera inte for mycket — satt upp kvalitetsmal => "Gor det bara” => ’kom snabbt in i CA (control-act)”
» Ledningen maste forsta det ekonomiska vardet av kvalitetsarbetet

» Beslutsfattare maste se svetsning som nyckelprocess

X
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« Ingen klarar sig pa egen hand, utan natverk ik s‘o\k\t? Gk
- el U=
» Standard ska ej hamma produkt- eller organisationsutveckling ‘ S\@ﬁa S_‘\':_\ S\aﬂda‘
\0S- o
» Standarder staller inga krav pa certifiering (far inte) Tg'awe(\ka\
\0gs
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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

Mathias Lundin
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KOMASSIONEN

Standarder for svetsning

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

» 1SO 3834 tacker svetsning av vilken produkt som helst "till 98 %"’

* Rest 2 % - fran produktstandarder
- nivaer (acceptanskrav, teknisk kunskap ...),
- kontrollomfattning (OFP), =1SO 3834 - EN 1090
- procedurkvalificeringsmetoder
- tillaggskrav vid kvalificering Mathias Lundin 16



Kvalitetsarbete ar ett pussel

\ Framtagning av - AWi_keIser &
Genomgang WPSer Validering av korrigerande

atgarder

svetsutrustning

Tillsyn vid Hantering av
svetsning\/ tillsatsmaterial

Teknisk genomgang Kontroll

Kvalificering Kvalificering av Kalibrering av

Kvalificering av svetsare & procedurer utrustning for
operatorer méatning &provning

OFP-personal

Bedomning av

underleverantorer Sparbarhet

Underhall av utrustning Kvalitetsrapporter

Mathias Lundin
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Moment att styra upp = Uppgifter

« Genomgang av krav

» Teknisk genomgang

* Underleverantorer

» Svetsare, operatorer

* Tillsyn vid svetsning

» Kontrollpersonal

* Produktionsutrustning
« Underhall av utrustning

» Produktionsplanering

Svetsdatablad (WPS)
Godkanda svetsprocedurer
Arbetsinstruktioner
Dokumentation

Provning per parti
tillsatsmaterial

Forvaring /hantering av
tillsatsmaterial

Varmebehandling efter
svetsning

Kontroll fore, under och efter
svetsning

Avvikelser och korrigerande
atgarder

Kalibrering och validering
|dentifiering
Sparbarhet

Kvalitetsrapporter

Mathias Lundin

KOMASSIONEN
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KOMPISSIONEN
”Lagt hangande frukter”

« Genomgangar
« Matinstrument
* Tillsatsmaterial
» Svetsdatablad (WPS)

* Ordning och reda — stada



EN ISO 6520
Indelning av diskontinuiteter

EN 13479
Kvalificering av tillsatsmaterial

ISO 9606
Prévning av svetsare

EN ISO 9017
Brytprovning

EN ISO 5817
Svetsklasser

EN ISO 9013
Skarklasser

EN ISO 17662
Kalibrering etc

EN 1SO 4136 utrustning SS-EN ISO 3834

Dragprovning

15607 etc
rocedurkvalificering

Kvalitetskrav for

EN ISO 13916 svetsning EN ISO 14731
EN ISO 5173 Matning arbetstemp.
Bockprovning

EN ISO 9692
Rekommendationer
for svetsfogar

Tillsyn vid svetsning

ISO/TR 17663
EN ISO 9015 Efterfoljande varmebehandling

EN ISO 9712
Personal for OFP

EN 1011 (ISO/TR 17671-1)
EN ISO 14732 Rekommendationer for svetsning

Hardhetsprovning

Prévning av svetsoperatorer

EN ISO 6947

Svetslagen

EN ISO 13920

EN ISO 2553 EN ISO 4063
Metodnummer

Mathias Lundin

Ritningsbeteckningar Toleranser

SS-EN ISO 3834 — navet i verksamheten 20


../../Standardisering/Utgivna standarder/Abo 523 Svetsning - SVK/05. Kvalitetss%C3%A4kring/SS-EN_ISO_3834-2_2005.pdf
../../Standardisering/Utgivna standarder/Abo 523 Svetsning - SVK/08. Procedurkontroll/SS-EN_ISO_15614-1_2004_St%C3%A5l_o_nickel.pdf
../../Standardisering/Utgivna standarder/Abo 523 Svetsning - SVK/09. Personal f%C3%B6r svetsning/SS-EN_287-1_2004.pdf
../../Standardisering/Utgivna standarder/Abo 523 Svetsning - SVK/07. Fogutformning/SS-EN_ISO_9692-1_2004.pdf
../../Standardisering/Utgivna standarder/Abo 523 Svetsning - SVK/01. Svetsning allm%C3%A4nt/SS-EN_1011-2_2001.pdf
../../Standardisering/Utgivna standarder/Abo 523 Svetsning - SVK/06. Kvalitetskrav/SS-EN ISO 5817 2007.pdf
../../Standardisering/Utgivna standarder/Abo 523 Svetsning - SVK/02. Ritningsregler/SS-EN_ISO_4063_2000.pdf
../../Standardisering/Utgivna standarder/Abo 523 Svetsning - SVK/02. Ritningsregler/SS-ISO_2553_1994.pdf

Svetsarprovning

KOMASSIONEN

"svetsarens formaga att for hand manovrera svetspistolen och
darvid framstalla en svets av godtagbar kvalitet”

Svetsning av Provning
standardiserade VT RT UT Intyg
provstycken PT MT, Giltighetstid
Stumsvets och Bockprov, 2¢el.33arel. «

kalsvets/plat och ror Brytprov

Vasentliga parametrar Giltighetsomrade

svetsmetod Acceptanskrav, svetsklass B, med undantag
formvara (plat och ror)

svetstyp (stumsvets och kalsvets)

tillsatsmaterialgrupp

typ av tillsatsmaterial for svetsning

matt (materialtjocklek och ytterdiameter hos ror)

svetslage

detaljer om svetsn. (rotstod, svetsning fran en sida, sv fran bada sidor, ett lager, flera lager)

For operatorer, se EN ISO 14732 (fd EN 1418)
Mathias Lundin 21
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KOMAISSIONEN
Provning av svetsare (ISO 9606)

1. Svetsning av provstycke — 2. Provning av provstycke 3. Utfardande av intyg
ett arbetsmoment!

Vasentliga parametrar Acceptanskrav Giltighetsomrade
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Diplom

Livslangt utbildningsbevis

Yrkeskompetens — gjort manga provningar
Foljer svetsaren ("del av CV”)

requirements of IV Guideline ‘International Tube

INTERNATIONAL S
INsTITUTE OF WELDING

Having met the Education and Training
Weldar' and by examination having satisfied
the requiremants of the Examination Board

af the W Authorised National Body
Name Samy Alad Abadir
Dite of birdy 19840211

is hereby awarded the diploma of

INTERNATIONAL TUBE WELDER

1 MMA Welding (peocess 111) of Steel

Teakaing Sedcel

Kompetensbevis

Livslangt kompetensbevis efter
Validering* yrkesverksam (erfarenhet)
Foljer svetsaren ("del av CV”)

‘ Svets SVART

. Svets BLA

Svets GRON

() svetsVIT

*Syfte aven effektiv komplettering/
kompetensutveckling. Verktyg for individ,

o foretag, arbetsmarknad
- schens :
\W ar bran

KOMASSIONEN

Svetsarprovningsintyg

Ar tidsbestdmt — sker kontinuerligt
Provning av ett arbetsmoment
Del av ett foretags kvalitetssystem

Svstsarprowning D DEKRA
S5EN 28712011

=
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Revision av ISO 9606 for svetsarprovning

» Slas ihop till en ...
SS-EN ISO 9606-1 ...
SS-EN ISO 9606-2 ...
SS-EN ISO 9606-3 ...
SS-EN ISO 96064 ...
SS-EN ISO 9606-5 ...

* Varfor?

* Revision av del 2-5

Del 1: Stal

Del 2: Aluminium

Del 3: Koppar

Del 4: Nickel

Del 5: Titan och zirkonium

» Generellt relativt sma andringar — mycket redaktionellt

« Andringar for att klara EUs "lagkrav” (citering i OJEU)

« Tillfér handhallen lasersvetsning

KOMASSIONEN



KOMASSIONEN

”Overvakning”

» Endast ett standardiserat begrepp inom certifiering (t.ex. ISO/IEC 17024:2012(en), 3.22)

"periodisk 6vervakning, under certifieringsperioderna, av en certifierad persons prestationer for
att sakerstélla fortsatt efterlevnad av certifieringssystemet’

e |ISO 9606 etc => "Granskare”



Granskare eller granskande organ

SS-EN ISO 9606-X, SS-EN ISO 15614-X etc

En person eller organisation som har utsetts till att
verifiera Overensstammelse med tillampad standard

NOTERA | sarskilda fall kan en extern oberoende granskare
eller granskande organ kravas

Mathias Lundin
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Princip:
1a part = tillverkaren
2a part = kunden

3e part = oberoende dessa

26




KOMAISSIONEN
Berakning av bagenergi enligt ISO/TR 18491, med ...

* ... strom och spanning (Metod A)

 Uxl 3 For svetsning
; =% 10 med
v vagformstyrning
- ... momentan energi (Metod B) bor metod B eller
metod C
IE anvandas,
E= eftersom metod A
L kan innebara
« ... momentan effekt (Metod C) felrakning upp till
Ip 70 %.
E=—x10""
vV Pagar arbete med ISO/DTS 8182 fér svetsenergi vs WPQR

Mathias Lundin



KOMASSIONEN

Standarder for kvalitetsstyrning vid svetsning —
faststallda de senaste tva manaderna

SS-EN ISO 15608:2025 Svetsning — Grupperingssystem for metalliska material

SS-EN ISO 15613:2025 Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer for metalliska material — Kvalificering
genom utfallssvetsprovning

SS-EN ISO 14732:2025 Svetspersonal — Provning av operatorer for helmekaniserad svetsning och maskinstallare for
helmekaniserad och automatiserad svetsning av metalliska material

SS-EN ISO 15614-2:2025 Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer for metalliska material —
Svetsprocedurkontroll — Del 2: Bagsvetsning av aluminium och dess legeringar

SS-EN ISO 17662:2025 Svetsning — Kalibrering, verifiering och validering av utrustning for svetsning och beslaktade
forfaranden

SS-EN ISO 13916:2025 Svetsning — Matning av forhojd arbetstemperatur, mellanstrangstemperatur och
arbetstemperatur under svetsning

Notera t.ex. (ISO 15613:2025, IDT) i titeln 2025-11-06



Tack!

Fragor?

mathias.lundin(at)svets.se

Man kan havda att "svetsspraket”, alltsa terminologin man anvander, bidrar till

kvalitetssakringen, se www.svets.se/svetsspraket
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