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Validering och varfor

« Fran arbetsmarknads-, narings- och utbildningspolitiskt hall finns héga forvantningar
pa vilken nytta branschvalidering, i ett valfungerande system, skulle kunna ge bade
for individ och samhalle.

 Battre synliggorande och tillvaratagande av kompetens, forkortade utbildningsvagar,
tryggare rekrytering och battre matchning pa arbetsmarknaden utgor nagra mojliga
effekter av validering da den anvands pa ratt satt och i ratt sammanhang.

« Samtidigt pekar flera av de senaste arens utredningar och analyser inom
valideringsomradet pa att branschvalideringen annu inte kommit till sin ratt till féljd av
en rad olika hinder och svarigheter.
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Validering av svetsare ?

Varfor det?

FOr att korta utbildningstiden for de som byter yrke

For de som inte nar upp till ett IW-diplom (vit)

FOr de som utbildats i ett annat land

For de som arbetat men ej har betyg, papper el intyg pa detta

Hjalpa féretagen i regionen att h6ja kompetensen, séakra kompetensen
och vidareutbilda sina anstallda.

 For branschens del &r det prioriterat att verka inom alla omraden, all
fokus pa att svetsning ar viktigt, oerhort viktigt.

» VVad ar det "vi” vill se vid en validering och varfor?
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Ar det enkelt att svetsa?
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Valideringssystem

SVK

Svensk
” Industrivalidering
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Utbhildning vs Validering
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Men utbildning da?

 Sjalvklart ar utbildning det basta alternativet.

* Men det visste ni ju redan
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Hur fungerar systemet ?

» Testledare enl IND BAS for att veta grunder, kunna navigera i systemet

 IWS utbildning for att kunna svara pa fragor och granska en utford svets

* Tillnorighet till en IW-skola for att kunna erbjuda komplettering i de moduler
dar det upptacks kunskapsluckor.
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Exempelfraga
Fragenummer: 53041.1

Farestdll dig att du far ett rotfel i en stumsvets, vilket av féljande alternativ skulle du anvénda
dig av for att bli av med detta problem?

Reparera baksidan nar svetsningen ar fardig.

Slipa upp toppstrangen och svetsa om, ingen som ser baksidan
e Det ar bara att svetsa over, inget som péaverkar slutresultatet

Slipa upp och svetsa i nytt.

Ratt svar

Om provtagaren svarar...

D) Reparera baksidan néar svetsningen ar fardig.
Slipa upp toppstrdngen och svetsa om, ingen som ser baksidan
Det ar bara att svetsa dver, inget som paverkar slutresultatet

f'\l Yy
L NP

-
o

® Slipa upp och svetsa i nytt.

sa erhalles 1 poang.
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En jamforelse mellan de olika
skolformerna.

* Ex IW-skolor kontra teknikcollege eller "vanlig” skola
* Var finns de stdrsta skillnaderna?

* Varfor ar det sa ?

 Hur kan vi paverka detta ?

« Skolorna som inte ar en IW-skola havdar att det ar for dyrt. Vad
sager foretagen i den regionen? Och vad gynnar detta framtidens
svetsande industri?



Nyheter om standarder for
svetsning

SLM 2020

Mathias Lundin, Svetskommissionen




oMASSIOhEN

2
Enkelt att gvetsa:

Materialet Svetsfogen Svetsproceduren Svetsaren

Mekaniska Tjocklek Arbetsfor Varmetillforsel Elektroden
egenskaper ledning hallanden fogutformning

Forhojd arbets-
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Mikrostruktur
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Kvalitetsarbete ar ett pussel

Svetsdatablad, - Avvi_kelser &
WPSer Validering korrigerande

atgarder

Genomgang

svetsutrustning

Tillsyn vid Hantering av
svetsningN tillsatsmaterial

Teknisk genomgang Kontroll

Kvalificering Kvalificering av Kalibrering
Kvalificering SR LI Sele-elies utrustning métning
operatorer T o

OFP-personal

Bedémning

underleverantorer Sparbarhet

Underhall utrustning Kvalitetsrapporter
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Oversikt
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o Www.svets.se/oversikt
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Ett system for all svetsning!

T ex. tryckkarl T ex. byggkonstr. T ex. jarnvag
EN 13445, 13480 EN 1090 EN 15085
T ex. svetsning ‘ ‘
EN ISO 3834

* ISO 3834 tacker svetsning av vilken produkt som
helst "till 98 %”

« Rest 2 % - fran produktstandarder
- nivaer (acceptanskrav, teknisk kunskap ...),
- kontrollomfattning (OFP),
- procedurkvalificeringsmetoder m SO 3834 ~ EN 1090
- tillaggskrav vid kvalificering

Mathias Lundin 24



Exempel nya utgavor svetsstandarde&.

SS-EN ISO 15614-7:2019
SS-EN ISO 9090:2019
SS-EN ISO 13919-1:2019
SS-EN ISO 6947:2019
SS-EN ISO 15607:2019
SS-EN ISO 15609-1:2019
SS-EN ISO 15609-2:2019
SS-EN ISO 3821:2019

e
Svetsprocedurkontroll - Pasvetsn r{ﬂh o

al’d
Sp,
a/,e
)

Svetsning och beslaktade forfaranden - Svetslagen

Gastathet hos utrustning for gassvetsning

Elektronstrale- och laser — Kvalitetsnivaer

Svetsprocedurer - Allmanna regler
Svetsdatablad - Bagsvetsning
Svetsdatablad - Gassvetsning

Gassvetsning - Gummislangar

SS-EN ISO 15614-1:2017/A1:2019  Tillagg - Svetsprocedurkontroll - stal och nickel

SS-EN ISO 15620:2019
SS-EN ISO 2553:2019

SS-EN ISO 14731:2019
SIS-ISO/TR 18491:2019

Friktionssvetsning av metalliska material
Svetsbeteckningar pa ritningar
Tillsyn vid svetsning - Uppgifter och ansvar

Riktlinjer for métning av svetsenergier
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Urval pagaende (tot ca 100 st)

ISO/DTR 25901-1 till -8 “Terminologi” (Allmant, halsa, metoder, bagsv..)
« prEN ISO 15618-1 "Svetsarprovning svetsdykare vat overtryck”

« prEN ISO 17660-1 & -2 "Svetsning av armeringsjarn”

« ISO/WD 17779 "Procedurkontroll hardlddning” (ersatta SS-EN 13134)
« ISO/WD 13585 "Lodarprovning” (revision)

« prEN ISO 9606 "Svetsarprovning” (revision, en del for alla material)

* prEN ISO 2560 "Belagda elektroder for MMA av olegerat o finkornstal
* prEN ISO 4063 "Sifferbeteckningar for svets- och l6dmetoder”

Mathias Lundin
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Svetsprocedurkvalificerings — ”Verifiering av ett forbands egenskaper”
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Kundkrav NEW Kvalificeringsvag
Produktstandard enligt krav

Steg & alternativ

Bedbmning, internt eller med kund, av tillamplig kvalificeringsalternativ

pWPS -
(enligt krav 1ISO 15607)

Dokumentation WPQR

Granskare = den som utsetts

Svetsdatablad, WPS att verifiera dverensstammelse
med tillampad standard 27



Ny utgdva EN I1SO 15612:2018

Nytt — "Standardsvetsdatablad”, SWPS
EN ISO 15607 krav tillverkaren ta fram pWPS ...

... som ska kvalificeras genom:

- provat tillsatsmaterial

- tidigare erfarenhet

- standardsvetsprocedur

- procedurprov (= svetsning efter pWPS =>
verifierande provning => protokoll WPQR)

Svetsdatablad WPS ska vara snavare an WPQR,
annars dalig styrning!!!

Krav: ISO 3834 + tillsyn vid svetsning ISO 14731*

* for foretag som saknar tillsyn kan en svetsare kvalificeras mot SWPSen



Tillampliga grundmaterial ISO 15612
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Tillampliga grundmaterial

Giltighetsomrade

grupper ISO/TR 15608

1.2 t.ex. S355J2

1.3 t.ex. S460N

8.1 t.ex. 304, 1.4301

1.1,1.2,1.3 1.1,1.2,1.3
1.1,1.2,1.3 11.1

11.1 11.1

8.1 8.1

21 21
22.1,22.2 22.1,22.2

Materialtjocklek max 50 mm
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Organisationen

Kvalificering Kvalificering
WPQR SWPS

pPWPS
Provlaggning '
Stalla ut en SWPS,
med ev tillaggskrav

Kvalificera SWPS med stod
av WPQR

Verifierande provning
enligt ISO 15614-1

WPQR

Erbjuda SWPSen

WPS = Svetsdatablad
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Anvandaren

Tillampa SWPS

1. ta fram en pWPS
2. granska pWPS mot SWPS

Metod 1 Metod 2
ISO 15612:2018 avsnitt 5.2.2 ISO 15612:2018 avsnitt 5.2.3

3. Overfora foretagsnamn till och signera 3. skriva pa WPS for att

SWPS for att anvanda i produktion anvanda i produktion

WPS = Svetsdatablad



Tack for uppmarksamheten!

Fragor?

"Standard ersatter inte utbildning, sunda

bedomningar och god teknisk praxis"
- Mathias.Lundin@svets.se




