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Nyckel till kvalitetsstyrning av svetsarbeten

ISO 3834-serien av standarder
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Nya standarder for kvalitetskrav av svetsarbeten

De vdlkanda standarderna for kvalitetskrav for smaltsvetsning av metalliska material &r reviderade och har dven
blivit ISO-standarder. Det kan darmed forutses att anvandningsomradet blir betydligt stérre och dven férdelarna.
Gruppen av standarder:

SS-EN 729-1:1994 Allméanna riktlinjer for val och anvandning

SS-EN 729-2:1994 Omfattande kvalitetskrav

SS-EN 729-3:1994 Normala kvalitetskrav

SS-EN 729-4:1994 Enkla kvalitetskrav

SS-EN 719:1994 Tillsyn vid svetsning — uppgifter och ansvar.
heter nu:

SS-EN ISO 3834-1:2006 Kriterier for val av lamplig niva for kvalitetskrav

SS-EN ISO 3834-2:2006 Omfattande kvalitetskrav

SS-EN ISO 3834-3:2006 Normala kvalitetskrav

SS-EN ISO 3834-4:2006 Enkla kvalitetskrav

SS-EN ISO 3834-5:2006 Referenser med vilka 6verensstammelse ar nddvandig for att hdavda dverensstam-

melse med kvalitetskraven i ISO 3834-2, ISO 3834-3 och ISO 3834-4

SS-EN ISO 3834-6:2007 Implementering av ISO 3834.

SS-EN 14731:2006 Riktlinjer for Tillsyn vid svetsning — uppgifter och ansvar.

’

Det ar inte nagra stora férandringar i férhallande till innehallet. Begreppen 'Kontrakts- och Konstruktions-genomgéng
ar omdopt till ‘Genomgéng av krav’ och ‘Teknisk genomgang’.

Annars ar det sma skillnader mellan den gamla och nya serien av standarder med hansyn till kvalitetskraven. I gen-
gald har man gjort mer for att forklara tilldmpningen av standarderna i ISO 3834-1, och i den nya del 5 &r det 10
tabeller med standarder som skall anvandas tillsammans med del 2, 3 och 4.

Syftet med denna nyckel

Denna nyckel frdn FORCE Technology har till syfte att ge Er en Gversiktsbild av ISO 3834-serien. Séledes kan en
tillverkare vardera vad ISO 3834 betyder for dem och hur de kan anpassa sig till de nya kraven. Nyckeln kan inte
ersatta sjélva standarden, utan skall ses som ett hjalpmedel.
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Tillampning av ISO 3834

Generelilt

ISO 3834 bestdr av sex delar, dér ISO 3834-1 Kriterier for val och tillampning av lamplig niva for kvalitetskrav’ ger
en oversikt for tillampning och fungerar som vagledning till de 6vriga fem delarna. ISO 3834 omfattar kvalitetskrav
for tillverkning av svetsade produkter och konstruktioner och &r utarbetad s3 att:

den ar oberoende av typen av den tillverkade konstruktionen

den definierar kvalitetskrav for svetsning i svetsverkstader och/eller pd montageplatser

den ger véagledning i att beskriva foretags forméga att tillverka konstruktioner, som uppfyller specificerade krav
den ger underlag for att bedéma foretags formaga att svetsa.

Val av niva
Man kan vélja mellan tre nivder:

o ISO 3834-2 'Omfattande kvalitetskrav’ som ar den mest kravande standarden och anvands vid tillverkning
av svetsade konstruktioner dar det stélls krav pd produktionsforberedelse, produktionsplanering, svetspro-
cedurer, 6vervakning, OFP-kontroll och spdrbarhet.

o IS0 3834-3 'Normala kvalitetskrav’ &r en mellannivd, dar de flesta av kraven fran del 2 gar igen, dock inte alla.

o ISO 3834-4 'Enkla kvalitetskrav’ innehaller mycket f& krav och anvands vid enkla konstruktioner.

P& sidorna 7-11 genomgas innehéllet av de tre standarderna mer detaljerat.

Man bor vélja den standard, som bast svarar upp till den typ av produkter/konstruktioner, som foretaget tillverkar.
Det ar t.ex. inte lampligt att anvénda del 2 till cykelstall eller del 4 till tryckbarande anordningar. Det omvanda ar
déremot relevant.

I samband med val av nivd kan dessutom Annex A i ISO 3834-1 anvandas.

Kravet att f6lja en specifik del av 3834 kommer ofta fran kunden i kontrakt med tillverkaren eller indirekt genom ett
krav i en produktstandard. Nedan ses ndgra exempel:

e Execution of steel and alumin. Structures, EN 1090 1SO 3834- 2/ -3/ -4

e Unfired pressure vessels part 4:Fabrication(PED) As a minimum ISO 3834-3

¢ Banverket, spérsvetsning BVS 524.24 ISO 3834-2

o Karnkraften ISO 3834-2, skall vara certifierat
 Det finns idag ett trettiotal standarder som kraver: N&gon av de tre nivderna

Det kan &ven namnas att den tyska ordningen med 'Eignungsnachweis’ férsvinner, nar DIN 8800 del 7 dras in och
ersattes med ‘Byggvarudirektivet’ och ‘Eurocodes’ och ENV 1090 ersattes av EN 1090 i slutet av 2007. Darefter stélls
det krav pd ISO 3834-2/- 3/ -4.

IS0 3834-5 och ISO 14731:2006

Som namns pa sidan 2 finns det i ISO 3834-5 tabeller med referenser till standarder. Har f&r man dock géra klart for
sig att dessa standarder skall anvandas och implementeras i tillverkarens kvalitetshandbok. ISO 14731 standarden
definierar "tillsyn vid svetsning” och staller krav pa faststéllande av ansvar och kompetens for detta. Kraven finns
beskrivna i avsnitt 7 pd sidan 7.



ISO 3834-kvalitetshandbok

Bakgrund

ISO 3834 staller bara p& mycket fa stallen direkta krav p& dokumenterade procedurer. Dokumentationen av systemet
i form av en kvalitetshandbok har dock i praktiken visat sig vara oundviklig. Utformningen av en kvalitetshandbok
med hénsyn till innehdll, uppdelning, procedurer osv. &r sdledes upp till varje foretag att bestdmma.

Innehall
En kvalitetshandbok har typiskt foljande innehall:

e En Gverordnad del, som innehdller beskrivning av féretaget och dess organisationsforhdllanden, ansvarsfor-
héllanden, produkter, utrustning och personal.

e Ett antal procedurer som fastldgger hur varje aktivitet skall utféras. Se sidan 7 — 11.

¢ Ett antal instruktioner som utarbetas till vissa arbeten och som &r mera specifika an procedurer. WPS’er som
krdvs att man anvander i enlighet med ISO 3834, &r exempelvis en sddan instruktion.

o Ett antal blanketter for att sékra en systematisk uppsamling av alla de nédvandiga/kravda registreringarna.

Uppbyggnad av kvalitetshandbok
Kvalitetshandboken kan struktureras pa flera stt:

+ Handboken kan indelas i 6verensstammelse med avsnitten i ISO 3834, vilket har den fordelen, att hand-
boken och systemet kan uppbyggas och implementeras med en aktivitet at gédngen.

e En annan I6sning kan vara att I&ta handbokens uppdelning folja organisationens uppbyggnad, sdledes att
det utarbetas en procedur for varje organisatorisk enhet. Varje procedur kan i sa fall innehdlla krav frén ett
eller flera avsnitt fran ISO 3834.

ISO 3834 innehdller ett antal krav for tillverkaren, men kan inte betecknas som en egentlig kvalitetsstyrningsstan-
dard. I ISO 3834-1 avsnitt 6 ar det namnt ett antal avsnitt frdn EN ISO 9001:2000 ‘Ledningssystem for kvalitet’, som
foretagen kan anvanda i forbindelse med uppbyggnaden av sin kvalitetshandbok. De som exempelvis ar i behov av
att kunna gora dokumentstyrning i kvalitetshandboken, hanvisas till avsnitt 4.2.3 och 4.2.4 i ISO 9001:2000 som
innehéller dokument och registreringar.

Kvalitetshandboken kan ocksd vara utarbetad i dverensstdammelse med ISO 9001:2000, dar ISO 3834 anvands for
att specificera krav (checklista) som &r relevanta for ett féretag som tillverkar svetsade produkter/ konstruktioner.



ISO 3834-certifiering

Vad ar ISO 3834-certifiering?

En ISO 3834-certifiering ar en tredjeparts vdrdering och dokumentation av att standardens krav ar uppfyllda och
efterlevs. En certifiering utfors av ett certifieringsorgan som ar oberoende av den organisation som skall certifieras.
Certifieringsorganet kan med férdel vara ackrediterat vilket sakrar en internationell anvandning av certifieringen.

Varfor ISO 3834-certifiering?
En ISO 3834-certifiering ger ofta foretagen konkurrensmdssiga fordelar, men en 6nskan om certifiering kan ocksa
bero pa:

¢ Kundkrav, specificerat i kontrakt, antingen direkt eller via referenser i normer/produktstandarder
¢ Begriplig dokumentation for efterlevelse av myndighetskrav nar det anvands harmoniserade standarder
o Foretagens egna krav pa dokumentation fran ojévig part pd att specificerade krav innehélls.

Hur gar en certifiering till?
En certifiering har normalt féljande forlopp:

Forhandling/kontrakt

Informationsmote

Genomgang av kvalitetshandbok

Certifieringsaudit

Utstallelse av certifikat

Periodiska évervakningsbes6k

Fornyelse av certifikat

Informationsméte (som &r valfritt), certifieringsaudit och periodiska 6vervakningsbesok innebér att personal frén cer-
tifieringsorganet skall besdka produktionsstéllet/-ena. De Gvriga aktiviteterna kan foregd via e-mail eller per post.

Vem gor certifiering?

P& certifieringsomradet har FORCE Technology uppréttat ett sjalvsténdigt oberoende organ, FORCE-Dantest CERT,
som bl.a. arbetar med certifiering av personal och produkter samt certifiering av kvalitetssystem, har under ligger
ISO 3834. Du finner mer information p& www.forcetechnology.com.



Genomgang av kraven i ISO 3834

Genomgang av krav och tekniska data
Vid genomgéng av krav tas hansyn till de standarder som skall anvéndas, samt vilka villkor och krav frdn myndig-
heterna som galler.

Vid teknisk utvardering identifieras och férbereds for alla tekniska krav som har inflytande for en tillfredsstallande
tillverkning av den svetsade konstruktionen. Utvardering av krav kan ocksd kallas foér produktionsforberedelse.

ISO 3834-2: Avsnitt 5

ISO 3834-3: Avsnitt 5

ISO 3834-4: Avsnitt 5

Tillverkaren skall g& igenom kontraktskraven tillsammans

med alla tekniska data. Tillverkaren skall innan svetsarbetet
paborjas forsdkra sig om att alla nédvandiga upplysningar finns
tillgéngliga och bekréafta sin férmaga att uppfylla svetskraven.

Samma krav som ISO 3834-2

Samma krav som ISO 3834-2

Tillverkaren skall sakra sig att:
o Tillréckliga resurser finns tillgéngliga
¢ |everanstiden uppfylls
¢ dokumentationen ar klar och entydig
o eventuella avikelser mellan forfrdgan och
kontrakt ar avklarade

Samma krav som ISO 3834-2

Samma krav som ISO 3834-2

tas i beaktning.

Vid genomgang av krav skall punkterna a-d i avsnitt 5.2 tas i Samma krav som ISO 3834-2 | Inget krav
beaktning.
Vid teknisk utvardering av krav skall punkterna a-q i avsnitt 5.3 | Samma krav som ISO 3834-2 | Inget krav

Underleveranser

Underleveranser omfattar svetsarbeten, kontroll, OFP-provning och varmebehandling

ISO 3834-3: Avsnitt 6

ISO 3834-4: Avsnitt 6

ISO 3834-2: Avsnitt 6

Nar tillverkaren anvander underleverantérer skall det sékras att
dessa uppfyller samma krav som tillverkaren sjdlva har.

Samma krav som ISO 3834-2

Samma krav som ISO 3834-2

Tillverkaren skall leverera alla relevanta data frdn genomgang
av krav och den tekniska utvarderingen till underleverantéren.

Samma krav som ISO 3834-2

Inget krav

Svetspersonal

Svetspersonal bestar av svetsare och svetsoperatérer samt svetskoordinatorer.

Svetsare utfor manuell svetsning, medan automatisk och mekanisk svetsning samt robotsvetsning utfors av svets-
operatorer. Se dven FORCE Technologys 'Vagledning till certifiering av svetsare och svetsoperatorer’.

ISO 3834-2: Avsnitt 7

ISO 3834-3: Avsnhitt 7

ISO 3834-4: Avsnitt 7

Svetsare och svetsoperatorer skall vara certifierade:
e SS-EN 287-1 Stal
e SO 9606-2 Aluminium och aluminiumlegeringar
e SO 9606-3 Koppar och kopparlegeringar
e [SO 9606-4 Nickel och nickellegeringar
e SO 9606-5 Titan/zirkonium och dess legeringar
e SS-EN 1418 Svetsoperatorer
e ISO 15618-1 VAt undervattensvetsning
e ISO 15618-3 Torr undervattensvetsning
e [ISO 14555 Bultsvetsning.

Samma krav som ISO 3834-2

Samma krav som ISO 3834-2

Tabell fortsétter p8 nésta sida...




Fortséttning av tabell frén féreg8ende sida...

ISO 3834-2: Avsnitt 7 ISO 3834-3: Avsnitt 7 ISO 3834-4: Avsnitt 7

Svetskoordinatorn ar ansvarig for planlaggning, styrning, Samma krav som ISO 3834-2 | Inget krav
Overvakning och kontroll av svetsarbeten i enlighet med kraven

i ISO 14731 'Tillsyn vid svetsning — Uppgifter och ansvarsférhall-
ande’. Uppgifterna for svetskoordinatorerna omfattar principiellt
hantering av alla krav i ISO 3834 och visas i punktform i tabell 1
i ISO 14731.

Svetskoordinatorer skall vara kvalificerade, antingen genom
utbildning eller erfarenhet. Som utbildning finns det tre nivaer:

o Svetsspecialist, EWS eller IWS
o Svetstekniker, EWT eller IWT
o Svetsingenjor, EWE eller IWE.

Anvands bara erfarenhet som bakgrund forvantas normalt minst
fem 3rs relevant erfarenhet med styrning av svetsarbeten.

Kontroll- och provningspersonal
Kontroll och provning kan utféras med ett antal metoder dar det kravs kvalifikation av personalen:

MT: Magnetpulver RT: Radiografering

UT: Ultraljud PT: Penetrant

VT: Visuell ET: Virvelstrom

LT: Lackprovning AUT: Automatisk ultraljud
ISO 3834-2: Avsnitt 8 ISO 3834-3: Avsnitt 8 ISO 3834-4: Avsnitt 8
Tillverkaren skall forfoga dver tillracklig bemanning | Samma krav som ISO 3834-2 Tillverkaren skall utféra all kontroll
och kompetent personal for att planldagga, utféra och provning enligt angivna krav.

och 6vervaka kontroll och provning av svetsproduk-
tionen i Gverensstammelse med specificerade krav.

OFP-personalen skall vara kvalificerad enligt SS-EN | Samma krav som 1SO 3834-2 Samma krav som 1SO 3834-2
473 'Kvalifikation och certifiering av oforstérande
provningspersonal’. For visuell inspektion krévs inte
certifikat, men kontrollantens kompetens skall ve-
rifieras av tillverkaren. For bultsvetsning finns krav
for kontroll- och provningspersonal i ISO 4555.

Utrustning
Tillverkaren skall registrera och underhdlla produktions- och provningsutrustning som anvands vid tillverkningen.
Utrustning kan omfatta:

¢ Svetsmaskiner och andra maskiner, t.ex. rundbockning

e Skarutrustning, skarbord

o Utrustning for varmebehandling — férvarmning, avspanningsglddning, kontrollboxar och givare
o Fixturer

¢ Kranar och hanteringsutrustning

o Sakerhetsutrustning — friskluftsmasker, utsugning, skyddsglasdgon, horselskydd, sakerhetsskor
» Ugnar och elektrodbehéllare

e Utrustning for slipning och fogning

¢ Utrustning fér OFP-provning och for forstorande provning, exempelvis bockmaskin.

ISO 3834-2: Avsnitt 9 ISO 3834-3: Avshitt 9 ISO 3834-4: Avshitt 9

Tillverkaren skall ha utrustning som beskrivs ovan | Samma krav som ISO 3834-2 Inget krav
tillgénglig d& den erfordras, samt utarbeta en
kapacitetslista 6ver tillverkarens utrustning.

Vid anskaffande av ny utrustning skall relevanta Inget krav Inget krav
provningar utféras for att sakra att utrustningen
fungerar korrekt.

Tillverkaren skall planldagga och utféra periodiskt Utrustning skall vara underhdllen. | Svetsutrustningen skall vara till-
underhall av utrustningen. Planer fér underhall Underhallet skall registreras. ganglig och hallas i gott skick
skall vara dokumenterade och sdkra att det utfores
underhaliskontroll av de variabler som &r anférda i
proceduren.




Svetsning och relaterade aktiviteter

Tillverkaren skall utféra en passande produktionsplanlaggning av de tillverkningsprocesser som anvands vid svets-

arbetet.

Tillverkaren skall utarbeta WPS'er, som skall anvandas korrekt vid svetsarbetet. WPS'er star for ‘svetsprocedurspeci-
fikationer’ och kommer av den engelsksprékiga beteckningen "Welding Procedure Specification’. WPS'er kvalificeras
med svetsprocedurer som kallas WPQR och kommer av "Welding Procedure Qualification Record’. Se FORCE Techno-

logys "Vagledning till kvalificering vid svetsprocedurkontroll’.

ISO 3834-2: Avsnitt 10

ISO 3834-3: Avsnitt 10

ISO 3834-4: Avsnitt 10

Produktionsplanering skall minst omfatta:

e beskrivning av tillverkningsordning

o faststallande av processer, t.ex. sdgning, svetsning, etc.

* hanvisning till WPS’er och specifikationer for andra processer
svetsfoljd och tidsschema av processer

faststallande av kontroll och provning
arbetsforhdllande/miljoforhallande

identifikation av material och tillsatsmaterial

« kvalificering av personal och produktionsprover.

Samma krav som ISO
3834-2 bortsett frén tids-
schema av processer och
identifikation av tillsatsma-
terial.

Inget krav

Tillverkaren skall utarbeta WPS’er enligt ISO 15609-1 /-2/-3/-
4/-5 for b&gsvetsning, elektronstrélesvetsning, lasersvetsning
och gassvetsning, samt enligt ISO 14555 for bultsvetsning.

Samma krav som ISO 3834-2

Svetsning skall utféras med
en passande svetsteknik.

Tillverkaren skall kvalificera svetsprocedurer enligt ISO 15607,
IS0 15610, ISO 15611 , ISO 15612, I1SO 15613 , ISO 15614-
1/-2/-3/-4/-5/-6/-7/-8/-10/-11 for ljusbdgsvetsning, elektron-
stralesvetsning, lasersvetsning och gassvetsning.
Bultsvetsning kvalificeras enligt ISO 14555.

Samma krav som ISO 3834-2

Inget krav

Tillverkaren kan anvanda WPS'er direkt som en instruktion
eller utarbeta arbetsinstruktioner med en kvalificerad WPS som
bakgrund.

Samma krav som ISO 3834-2

Inget krav

Tillverkaren skall utarbeta procedurer for styrning av WPS'er,
WPQR'er och certifikat for svetsare och svetsoperatorer.

Inget krav

Inget krav

Tillsatsmaterial for svetsning

Tillsatsmaterial omfattar belagda elektroder, traddrullar, trdd, fluss till pulversvetsning och gaser.

ISO 3834-2: Avsnitt 11

ISO 3834-3: Avsnitt 11

ISO 3834-4: Avsnitt 11

Tillverkaren skall faststélla vem som ar ansvarig for styrning av
tillsatsmaterial.

Inget krav

Inget krav

Tillverkaren skall utarbeta procedurer for forvaring, hantering
och identifikation av tillsatsmaterial. Ansvar for styrning av
dessa procedurer skall vara fastlagd.

Proceduren skall vara i éverensstammelse med leverantorens
foreskrifter.

Samma krav som ISO 3834-2

Tillsatsmaterial skall férvaras
enligt leverantdrens fore-
skrifter




Forvaring av grundmaterial
Grundmaterial ar plét, ror och 6vriga @mnen som ingdr i de svetsade produkterna/konstruktionerna.

ISO 3834-2: Avsnitt 12 ISO 3834-3: Avsnitt 12 ISO 3834-4

Material skall férvaras, s& att det inte pdverkas negativt och Samma krav som ISO 3834-2 | Inget krav
identifikation skall vara bevarad.

Varmebehandling efter svetsning
Vid ett antal tillfallen stélls det krav p& varmebehandling efter svetsning, t.ex. avspanningsglddning. Specifikation av
varmebehandling kan anges pd WPS’en eller som en sjalvstandig procedur/instruktion.

ISO 3834-4

ISO 3834-3: Avsnitt 13

ISO 3834-2: Avsnitt 13

Tillverkaren ar ansvarig for att utarbeta specifikationer for Samma krav som ISO 3834-2 | Inget krav
varmebehandling efter svetsning. Specifikationen skall vara
i Overensstammelse med produktstandarder och/eller andra
specifikationer. Registrering av varmebehandling skall vara
spérbar till den aktuella produkten. Varmebehandling skall

utforas enligt CR ISO 17663 .

Kontroll och provning

Kontroll och provning utféres fore, under och efter svetsning. Kontroll under svetsning kallas ocksd processtver-
vakning och omfattar sarskilt att kraven frdn WPS’en innehdlles. Efter svetsning utfores kontroll visuellt och med
OFP-metoder.

ISO 3834-2: Avsnitt 14 ISO 3834-3: Avsnitt 14 ISO 3834-4: Avsnitt 12
Fore svetsning skall féljande punkter i Samma krav som ISO 3834-2 | Tillverkaren skall utféra all
avsnitt 14.2 kontrolleras: kontroll och provning som
- svetsarprovning/operatorsintyg specificerats.

- lamplighet av WPS

- grundmaterials identitet

- tillsatsmaterials identitet

- fogberedning (t.ex. form och matt)

- fogpassning, fixering och haftning

- speciella krav i WPS t.ex. svetsfoljd for att forhindra
deformationer

- lampliga arbetsbetingelser t.ex. skydd, stallningar, milj6 etc.

Under svetsning skall foljande i avsnitt 14.3 kontrolleras med
lampliga intervall:

- vasentliga svetsparametrar

- arbets/mellanstrangstemperatur

- rotmejsling

- svetsfoljd

- korrekt anvandning och hantering av tillsatsmaterial

- hantering av deformationer

- eventuellt mellanliggande kontroller, t.ex. mattkontroll
Dessutom skall kraven i foljande standarder efterlevas.

e ISO 13916 Matning av temperaturer

e SS-EN 1011-2 Rekommendationer for svetsning av
metalliska material

o ISO/TR 17844 Metoder for att undgd hydrogensprickor.

Efter svetsning skall 6verensstammelse med tillampliga ac-
ceptanskrav kontrolleras enligt avsnitt 14.4 och krav enligt
foljande standarder:

EN 12062 Generella regler for OFP
EN 1435 Radiografering

EN 970 Visuell inspektion

EN 1290 Magnetpulver

EN 1321 Makro-/mikroundersokning
EN 1714 Ultraljud

ISO 14555 Bultsvetsning.

Under inspektionen anges lopande status for godkannandet.
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Avvikelser och korrigerande atgarder
N&r det uppstar avvikelser i férhallande till specificerade krav for produkter eller aktiviteter, skall tillverkaren verk-
stélla 1ampliga forhaliningsregler for att undvika otilldten anvandning.

ISO 3834-2: Avsnitt 15 ISO 3834-3: Avsnitt 15 ISO 3834-4: Avsnitt 13
Nar det utfors reparation eller avhjalpning av fel, skall | Samma krav som ISO 3834-2 Tillverkaren skall se till att sdkra
tillverkaren sorja for att det utarbetas passande pro- och férhindra att sddant som inte
cedurer och att dessa &r tillgangliga pd arbetsstallet. Overensstammer med angivna
krav inte godkanns oavsiktligt.
D4 reparation utfors, skall aktuella detaljer dter Atgérder skall vidtas for att siakra
kontrolleras, provas och undersokas enligt de ur- att ogynnsamma forhallanden
sprungliga kraven. Likaledes skall tillverkaren vidtaga for kvaliteten hos den svetsade
dtgarder sd att inte samma avvikelse upprepas igen. konstruktionen omgdende identi-
fieras och korrigeras.

Kalibrering och validering av utrustning for matning, kontroll och provning

Tillverkaren skall svara for att andamalsenlig kalibrering eller validering av utrustning for matning, kontroll och
provning sker. All utrustning som anvands for att utvardera den svetsade konstruktionens kvalitet skall kontrolleras
p& lampligt satt och skall kalibreras eller valideras med lampliga intervall. De ISO-dokument med vilka Gverens-
stdammelse ar nddvandig for att uppfylla kvalitetskraven ar angivna i ISO 3834-5:2005 tabell 9 och 10.

ISO 3834-2: Avsnitt 16 ISO 3834-3: Avsnitt 16 ISO 3834-4

Matutrustning, som beskrivet i: Samma krav som ISO 3834-2 Inget krav

e ISO 17662 Kalibrering, verifikation och validering av

matutrustning som anvands vid svetsning

e ISO 14555 Bultsvetsning

Identifiering och sparbarhet

Identitet och spérbarhet skall uppréatthéllas genom hela tillverkningsprocessen da sa erfordras, t.ex. WPS'er, svetsa-
re, kontroll, grundmaterial och tillsatsmaterial. Kraven &r generella men det framgdr av standarder och specifikatio-
ner vad som galler.

ISO 3834-2: Avsnitt 17 ISO 3834-3: Avsnitt 17 ISO 3834-4

Nar det kravs, skall tillverkaren ha dokumenterade sy- | Krav som i ISO 3834-2 , men Inget krav
stem for att sékra identifiering och spdrbarhet av svets- | bara med 8 punkter i ISO 3834-3.
arbetet innefattande 11 punkter namnda i avsnittet.

Kvalitetsrapporter

Under tillverkningen framstalls dokumentationen for svetsarbetet. Dokumentationen &r normalt specificerat i
standarder eller specifikationer. Typiska dokument ar materialcertifikat, WPS'er, WPQR'er, svetscertifikat och OFP-
rapporter. I ISO 3834 kallas dessa dokument for kvalitetsdokument.

ISO 3834-2: Avsnitt 18 ISO 3834-3: Avsnitt 18 ISO 3834-4: Avsnitt 14

Kvalitetsdokument skall arkiveras under minst fem Samma krav som ISO 3834-2 Samma krav som ISO 3834-2
&r. (Arkiveringsperioden kan vara vasentlig langre vid
kund eller myndighetskrav)

Dokumentationen kan omfatta totalt 14 olika typer Krav som ISO 3834-2, men bara Inget krav
kvalitetsdokument, se exemplen i standarden. Kvali- med 12 typer av kvalitetsdoku-
tetsdokumenten anvands ndr det ar relevant. ment.
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