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System for validering av svetsare

Valideringssystemets uppbyggnad
Bakgrund

Det har i de flesta linder, till exempel i Sverige, sedan linge funnits lagar och standarder f6r hur
en svetsares firdighet och kunskap skall provas. Man far bland annat enligt lagen inte svetsa ett
tryckkirl utan att ha godkints i en svetsarprovning utford enligt gillande standard.

Sedan ungefir 10 ar har de nationella standarderna ersatts av europastandarder. Europa-
standarden f6r svetsarprévning har beteckningen EN 287.

Samtidigt med framtagningen av europastandarder inom svetsomradet har det utvecklats ett
internationellt utbildningssystem for svetsare. Det internationella systemet 4r infort i minga
linder, bland annat hos oss i Sverige och i Finland dir det fatt stor genomslagskraft. Systemet ir
moduluppbyggt med teoretiska och praktiska prov efter varje modul. Kring utbildningssystemet
ir uppbyggt ett kvalitetssikringssystem med en auktoriserad organisation i varje land som ir
utbildningarnas huvudman och kvalitetsgarant. I Sverige dr Svetskommissionen auktoriserat
nationellt organ, ANB (Authorised National Body). I rollen som ANB ligger bland annat att
godkinna utbildare av Internationella svetsare.

Den europeiska svetsarprovningsstandarden EN 287 och utbildningssystemet for Internatio-
nell svetsare dr bida mycket vil anvinda och spridda och utgér grunden i det valideringssystem
som beskrivs hir. Enda skillnaden mellan valideringssystemet och utbildningssystemet ir
egentligen att i valideringssystemet sker kontrollen av de praktiska proven pa ett enklare (billi-
gare) sitt. Vid valideringen utfirdas dessutom endast ett enkelt intyg medan den Internationella
svetsaren far ett internationellt diplom.

Uppbyggnad

Valideringen bestar av forvalidering samt praktiska och teoretiska prov.

Validering kan ske i en eller flera av de tre vanligaste svetsmetoderna MMA (svetsning med
belagd elektrod), MAG (gasmetallbagsvetsning) och TIG (gasvolframsvetsning). Praktisk
provliggning sker i konstruktionsstél (vanligt stal).

Firvalidering innebir att kontrollera om validanden arbetat eller utbildats minst 6 ménader
inom svetsning,.

Fér varje svetsmetod finns sex praktiska prov. 1 vart och ett av proven skall 2 till 4 prov-
stycken svetsas. Validanden bérjar alltid med prov 1 och gir uppét (se tabell 1).

De teoretiska proven bestir av tre allminna och tre metodspecifika prov, vardera med 18 till
32 flervalsfrigor. Valdidanden bérjar med prov A, direfter B och C. Metodspecifikt prov
avlidggs f6r samma svetsmetod som praktiska proven (se tabell 1).

Den som klarat praktiska proven 1 och 2, teoriprov A samt metodspecifikt teoriprov har nitt
nivan kilsvetsare i viss svetsmetod (MMA, MAG, TIG).

Den som klarat praktiska proven 1, 2, 3 och 4, teoriprov A och B samt metodspecifikt
teoriprov har ndtt nivin plétsvetsare i viss svetsmetod (MMA, MAG, TIG).

Den som klarat praktiska proven 1, 2, 3, 4, 5 och 6, teoriprov A, B och C samt metod-
specifikt teoriprov har nitt nivdn rorsvetsare i viss svetsmetod (MMA, MAG, TIG).
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Teoretiska prov Praktiska prov ‘
MMA MAG TiG Rorsvetsare
Metod- E6 M6 T6
specifika prov E5 M5 T5 .
Pl
E4 N4 Ta atsvetsare
M M T B E3 M3 T3 Calsvet
M A | E2 M2 ) alsvetsare
A G G A E1 M1 T

Tabell 1. Provstrukturen.

Valideringsresultatets anvandning

Valideringsprocessen och utfirdat intyg ir ett underlag for vidare utbildning och kompetensutveckling for
individen. Intyget bér inte utgdra underlag vid nyrekrytering till foretag.

Under eller efter valideringen kan validanden litt g 6ver till det internationella utbildningssystemet och
genom utbildning och/eller provliggning fi diplom som internationell svetsare. Diplomet kan anviindas
vid rekrytering.

Det internationella utbildningssystemet har ingdngar pa flera nivier och behéver alltsd inte genomgis i
sin helhet av den som har viss kunskap och firdighet. Valideringssystemet ir ett bra hjilpmedel att hitta
ritt ingdngsniva.
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Praktiska prov

De praktiska proven bestir av exakt samma prov som proven i den internationella svetsutbildningen. Enda
skillnaden 4r att proven endast bedoms genom visuell kontroll, ingen réntgen eller férstérande provning av
provstyckena sker.

Proven genomfdrs enligt examineringsproceduren (se sid 15).

Proven liggs frin prov 1 och uppéat. Fér att exempelvis f3 avligga prov E4 skall man ha genomfért och
klarat prov E1, E2 och E3.

MMA-svetsning (Svetsning med belagd elektrod)

MMA - prov E1

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetsldge Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Kalsvets, T-forband t>3 PB

2 Kalsvets, T-forband t>8 PF

MMA - prov E2

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Rekommenderad
Nr | Typ av svets plattjocklek/ Svetslage Skiss Anmarkningar
diameter [mm]

1 Kalsvets, ror till plat t>3 PD @
D =40

2 Kalsvets, ror till plat t>3 PF
D =40

MMA - prov E3

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kréavs

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>3 PA - ss nb

2 Stumsvets t>3 PF ss nb
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MMA - prov E4

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>3 PE ss nb

2 Stumsvets t>3 PC ss nb

MMA - prov E5

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Rekommenderad
Nr | Typ av svets plattjocklek/ Svetslage Skiss Anmaérkningar
diameter [mm]

A
1 Stumsvets t>3 PC % ss nb
D = 40 H
2 Stumsvets t>3 PE ss nb
D =40
MMA - prov E6
Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kréavs
Rekommenderad
Nr | Typ av svets plattjocklek/ Svetslage Skiss Anmarkningar
diameter [mm]
45°
1 Stumsvets t>3 H-L045 ss nb
40=<D <80
45°
t>3
2 Stumsvets D= 100 H-L045 ss nb
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MAG-svetsning (Gasmetallbagsvetsning)

MAG - prov M1

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]
1 Kalsvets, T-férband t>1 PB Metod 135
2 | Kalsvets, T-forband t>8 PB ) Metod 136
Flerstrangssvetsning

- =

3 Kalsvets, T-férband t>1 PF Metod 135
- =

4 Kalsvets, T-férband t>8 PF Metod 136

Flerstrangssvetsning

MAG - prov M2

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Rekommenderad
Nr | Typ av svets plattjocklek/ Svetslage Skiss Anmarkningar
diameter [mm]

1 Kalsvets, ror till plat t>3 PD @ Metod 135
D_40

2 Kalsvets, ror till plat t>3 PD @ Metod 136
D_40

3 Kalsvets, ror till plat t>3 PF Metod 135
D_40

4 Kalsvets, ror till plat t>3 PF @ Metod 136
D_40
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MAG - prov M3

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>1 PA Metod 135 ss nb

3 Stumsvets t>1 PF Metod 135 ss nb

4 Stumsvets t>8 PF Metod 136" ss nb

2 Stumsvets t>8 PA ﬂ Metod 136" ss nb

Anm: Fér grupp 8 och 10 tillats svetsning fran bada sidor, mejsling eller slipning av svets i roten.

) Fér flusstyllda rérelektroder tillats svetsning fran en sida, svetsning med rotstéd.

MAG - prov M4

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmaérkningar
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>1 PC . Metod 135 ss nb

2 Stumsvets t>8 PC ) Metod 136" ss nb

3 Stumsvets t>1 PE Metod 135 ss nb
1

4 Stumsvets t>8 PE Metod 136" ss nb
1

Anm: Fér grupp 8 och 10 tillats svetsning fran bada sidor, mejsling eller slipning av svets i roten.

" Fér flusstyllda rérelektroder tillats svetsning fran en sida, svetsning med rotstéd.
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MAG - prov M5

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Rekommenderad
Nr | Typ av svets plattjocklek/ Svetslage Skiss Anmarkningar
diameter [mm]
PN
%
1 Stumsvets t>3
D - 100 PC Metod 135 ss nb
S
2 Stumsvets t>3 PC Metod 136" ss nb
D =100 .'
3 Stumsvets t>3 PE 0" Metod 135 b
D = 100 eto ssn
4 Stumsvets t>3 [ 7
D= 100 PF 0" Metod 136" ss nb

" Rotstrangen kan svetsas med metallpulverfylld rérelektrod.

MAG - prov M6

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Rekommenderad
Nr | Typ av svets plattjocklek/ Svetslage Skiss Anmarkningar
diameter [mm]
a5 Metod 136,
1 Stumsvets t>3 H-L045 metallpulverfylld
D= 100 B rorelektrod. Dar det
inte ar tillampligt:
metod 135.
ss nb
45°
2 Stumsvets t>3 Metod 136"
D =100 H-L045 @ flussfylld rérelektrod
ss nb

" Rotstrangen kan svetsas med metallpulverfylld rérelektrod.
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TIG-svetsning (Gasvolframsvetsning)

TIG - prov T1

Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs

Rekommenderad Svetslage Skiss

Nr | Typ av svets
plattjocklek [mm]

Anmarkningar

Kalsvets, T-forband t>1 PB ﬁ

2 Kalsvets, T-forband

TIG - prov T2
Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs
Rekommenderad
Nr | Typ av svets plattjocklek/ Svetslage Skiss Anmarkningar
diameter [mm]
1 Kalsvets, ror till plat t>1 PD
40=<D <80
2 Kalsvets, ror till plat t>1 PE
40<D <80
TIG - prov T3
Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs
Skiss Anmarkningar

Rekommenderad | Svetslage

Nr | Typ av svets
plattjocklek [mm]

1 Stumsvets t>1 PA J

ss nb

t>1 PF

(e

2 Stumsvets

ss nb

11
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TIG - prov T4
Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs
Nr | Typ av svets Rekommenderad | Svetslage Skiss Anmarkningar
plattjocklek [mm]
1 Stumsvets t>1 PC ss nb
2 Stumsvets t>1 PE ss nb
TIG - prov T5
Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs
Rekommenderad
Nr | Typ av svets plattjocklek/ Svetslage Skiss Anmarkningar
diameter [mm)]
&
1 Stumsvets t>1 PC = b
D fritt val ‘ ssn
2 Stumsvets t>1
D fritt val PF & ssnb
TIG — prov T6
Svetsning av provstycken enligt tillamplig del av EN 287; bara visuell kontroll kravs
Rekommenderad
Nr | Typ av svets plattjocklek/ Svetslage Skiss Anmarkningar
diameter [mm]
45°
1 Stumsvets t>1
D fritt val H-L045 @ ss nb
Prov 1 Prov 2 Prov 3 Prov 4 Prov 5 Prov 6 Summa
MMA 2 3 3 5 5 6 23
MAG 2 2 3 4 4 4 19
TIG 1 2 2 2 2 2 11

Tabell 2. Berdknad tidsatgang for praktiska prov (timmar).

Validering sker i en eller flera svetsmetoder. Nir validanden misslyckats i ett prov avbryts valideringen (i

den metoden).

12
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Exempel pa tidsatgang for validering (praktisk och teoretisk examinering)

Exempel 1:
Validanden har passerat frvalideringen och skall valideras i metod MMA.

Han underkinns i praktiske prov E1 och underkinns i teroriprov A.

Tidstging for praktisk examinering 2 timmar (se tabell 2). Tidsitging for teoretisk examinering 45
minuter = 0,75 timmar (se tabell 3).

Total tid 2+0,75 = 2,75 timmar. Till detta kommer kringtid for ombyte, maltider etc.

Exempel 2:
Validanden har passerat férvalideringen och skall valideras i metod MMA och MAG.

Han godkinns i praktiskt prov E1 och underkinns i prov E2 i MMA. I MAG-metoden godkinns han i
praktiska proven M1, M2, M3 och M4 och underkiinns i prov M5. Han godkinns i teoretiska prov A, B
och i teoriprov MAG och underkinns i teoriprov MMA.

Tidsdtging for praktisk examinering (2+3) + (2+2+3+4+4) = 20 timmar (se tabell 2). Tidsdtging for
teoretisk examinering 45+45+45+45 minuter = 3 timmar (se tabell 3).

Total tid 20+3 = 23 timmar. Till detta kommer kringtid f6r ombyte, maltider etc.

Teoretiska prov
De teoretiska proven bestar av liknande prov som i den internationella Svetsutbildningen.
Teoriproven A, B och C utfors i den ordningen. Metodspecifikt teoretiskt prov liggs f6r samma metod
som den praktiska provliggningen.
For teoriproven anvinds Libers Internetbaserade frigebank pa ”Svets-On-Line” som valideraren skall ha
tillgdng till. Proven skrivs ut pd papper.
Frigorna ir av flervalstyp med 3 eller 4 svarsalternativ varav ett ir ritt.
Godkint resultat dr minst 70% av frigorna ritt besvarade. (Avrundas uppét till nirmaste heltal).
Endast ett provforssk ges. Vid underkint prov avbryts valideringen.

Maximal tid Antal ratt
Teoriprov Antal fragor (minuter) for godkant

A 31 45 22

B 28 45 20

C 24 35 17
MMA 32 45 23
MAG 30 45 21
TIG 18 30 13

Tabell 3. Teoriprov.

13



System for validering av svetsare

Exempel pa fragor:
(Utdrag ur metodspecifikr teoretiskt prov TIG)

Vad hinder vid TIG-svetsning om svetshastigheten okas?

* Intringning i grundmaterialet minskar.

* Intringning i grundmaterialet okar.

* Intringning i grundmaterialet pdverkas inte av svetshastigheten.

Pa vilket sdtt mits/kontrolleras att det inte dr nagot lickage av skyddsgas mellan gasregulator och
TIG-brinnarens gaskapa?

* Gasflodet mits med ett mitrdr som trycks mot gaskdpan.
* Gasflodet mits med ett extra mitrér som ansluts vid gasregulatorn.

* Gasflodet mits genom att byta ut gasregulatorn mot en annan gasregulator for att kunna jimféra flodes-
virdena.

Vid TIG-svetsning anvinds foljande stromtyp/stromtyper i svetskretsen?
* Endast vixelstrom anvinds.
* Endast likstrom anvinds.

¢ Bade vixelstrom och likstrom kan anvindas.

Vilka av foljande svetsparametrar ir utrustningsberoende vid manuell TIG-svetsning?
* Svetsstrom och skyddsgasflode.
* Svetsspinning och trédmatning.

* Elektrodvinkel och ljusbagslingd.

Vilket svetsfel, av foljande alternativ, idr troligen orsakat av olimplig vinkel pa TIG-elektroden under
svetsning?

* For hog svetsrige.
* For lag svetsrage.

e Porer.

Vilken/vilka av foljande svetsparameter/rar behovs vid TIG-svetsning for att berikna nivan pa
strickenergin?

e Svetsstrom.
* Svetsstrom och bégspinning.
* Svetsstrom, bdgspinning och svetshastighet.

* Svetsstrom, bdgspinning, svetshastighet och gasflode (I/min).

Gar det att svetsa titan med hjilp av TIG-svetsmetoden?
* Ja, det gir utmiirke.

* Ja, men endast om rostfritt tillsatsmaterial anvinds.

* Nej, det gar inte alls.

14
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Procedur for examinering vid validering

Denna procedur styr praktisk och teoretisk examinering vid validering av svetsare.

1. Praktisk examinering
Praktisk examinering skall utforas enligt SS-EN 287, dock gérs endast visuell kontroll av provstyckena.
Examineringen utfors av Svetskommissionen auktoriserad examinator.

1.1 Examinatorns utrustning
Foér genomforande av praktisk examinering bor examinatorn ha féljande mitdon, utrustning och
dokumentation:

* mittband

* skjutmadtt

e svetsmatt for a-matt, vinkel m.m.

* profilmall

e klocka

e ficklampa

* spegel

* termometer

* gasflodesmiitare

* de standarder som omnimns i denna procedur

e checklista: Overvakning och provning vid svetsarprévning (SS-EN 287:2004).

1.2 Examinatorns uppgifter vid praktisk examinering

1) Fore start av provliggning

a) kontrollera svetsarens identitet

b) kontrollera att svetsutrustningen ir limplig

¢) kontrollera svetsdatablad (pWPS/WPS) och éverlimna till svetsaren

d) kontrollera att provstyckena dverensstimmer med svetsdatablad betriffande material, dimensio-
ner och fogberedning

e) kontrollera att provstyckena dr mirkta med personens identifikation

f) mirk provstyckena med svetslige och kl 12-position (om inspint ror)

g) kontrollera hiftsvetsarna

h) identifiera tillsatsmaterialet (enligt svetsdatablad).

2) Under provliggning
a) kontrollera att svetsparametrarna som svetsaren anvinder dverstimmer med svetsdatablad
® strom
* polaritet
* spinning
* trédmatningshastighet
e trddutstick
* gasflode
b) kontrollera att avbrott i rot- och toppstring gors
¢) mindre diskontinuiteter fir tas bort med slipning eller mejsling, dock ej i toppskiktet
d) kontrollera att tiden for svetsning av provstycket dr rimlig
e) om svetsare inte bedoms ha forutsittningar for att klara provet fir det avbrytas.

3) Efter provliggning

a. Genomf6r visuell kontroll, se SS-EN 970

b. Kontrollera att provresultaten uppfyller acceptansgrinserna enligt SS-EN ISO 5817

c. Fylli resultat frin visuell kontroll i checklista — Overvakning och provning vid svetsarprovning

(SS-EN 287:2004) och signera checklistan.

15



System for validering av svetsare

2. Teoretisk examinering
Proven hanteras helt och endast av den utsedde auktoriserade examinatorn.

2.1 Den auktoriserade examinatorns uppgifter vid teoretisk examinering

1) Ladda ner aktuell skrivning frén Libers hemsida ”Svets-On-Line” (examinatorn har lésenord).
Skrivningen fir endast kopieras i det antal som behdvs vid examineringstillfillet.

2) Genomfdr examineringen. (OBS! maximitiden fir ej dverskridas.)

3) Riitta skrivningarna och signera dem.

3. Utfardande av intyg
Nir elev underkints i ndgot teoretiskt eller praktiskt prov avslutas valideringen.

Valideringsintyg utfirdas. Det undertecknas av auktoriserad examinator. P4 intyget anges hogsta god-
kinda praktiska prov (1, 2, 3, 4, 5 eller 6) hogsta godkinda teoretiska prov (A, B eller C) och godkinda
metodspecifika teoretiska prov (MMA, MAG, TIG).

4. Arkivering
Provningsprotokoll frin samtliga praktiska prov, samtliga skrivningar samt kopia av valideringsintyget
arkiveras (per validerad person) av valideraren i minst tre r.

16
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Kriterier for validerare

(validerande organisationer och féretag)

Valideraren skall vara godkidnd av Svetskommissionen. Svetskommissionens godkinnande utfordas efter
insyning och giller i tre &r. For forlingning av godkinnande skall revisionsbesok ske av Svetskommissionen
innan godkinnandet utgdr.

Av Svetskommissionen godkind utbildare av Internationell svetsare dr automatiskt dven godkind valider-
are av svetsare.

Féljande krav pa valideraren skall vara uppfyllda:

Valideraren skall ha
* Svetsdatablad, WPS, for alla de tester som ingdr i valideringssystemet.
* Tillging till auktoriserad examinator.

Auktoriserad examinator skall vara auktoriserad av Svetskommissionen. Han/hon skall ha IWS/EWS-
diplom, gillande svetsarprévningsintyg for de metoder, material och svetsligen han examinerar i samt
godkind kurs ”Auktorisation for 6vervakning av svetsarprovning” eller motsvarande.

* Lokal som ir indamélsenlig, vil ventilerad, ett svetsbas per person vid praktiska prov och limplig
skrivlokal for teoretiska prov.

* Svetsmaskiner f6r de metoder som provas. Dokumenterad rutin f6r underhill och validering av
svetsmaskinerna.

* Opvrig utrustning f6r évervakning och kontroll av svetsarprévning enligt rutin for examinering.

Aktuell forteckning 6ver godkidnda validerare finns pd Svetskommissionens hemsida www.svets.se under

rubriken Utbildning.
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CHECKLISTA - G<m_.<m_3m:m och provning vid svetsarprovning (SS-EN 287:2004)

Overvakning Provning

Svetsarens identitet (Legitimation) Ej @o_w._&@m: mom_m@ms Anvind utrustning vid visuell kontroll [ svetsmatt
NaMIN:

[ ] mattband [] skjutmatt [] Profilmall
PerS N

[] spegel [ ] Lampa L] Annat o
Materialets identitet Ej godtagen Godtagen Ej godkinda diskontinuiteter och formavvikelser:

] ] Acceptanskrav: Niva B enligt SS-EN 1SO 5817 / SS-ISO 10042. Svetsrage, for stort a-matt,

Chargenummer: . rotvulst, fattningskant enligt niva C. Smaltdike max 0,5 mm. Vinkelfel beddms ej.

Ej godtagen GOGLAGEN |
mﬂmﬂ_m—A:m:Q av _u<<vm\<<vm _H_ _H_ .......................................................................................................................................................................................
Foguinklar, spalter, haftor och svetslage 5 godtagen Godmgen |
enligt pWPS/WPS U] L
Foérvaring och hantering Ej godtagen Godtagen Ej godtagen Godtagen
av tillsatsmaterial ] ] Visuell kontroll ] ]

Ej godtagen Godtagen ) . Ej utfort Ej godtagen Godtagen
Utférande av svetsning enligt pWPS/WPS ] ] Radiografering ] ] ]

Ej godtagen Godtagen Ej utfort Ej godtagen Godtagen
Avbrott i topp- och rotstréng ] ] Bockprovning ] ] ]

Ej godtagen Godtagen Ej utfort Ej godtagen Godtagen
Tid f6r provlaggning, ... min. ] ] Brytprovning ] ] ]

Ej utfort Ej godtagen Godtagen >::m:. provning Ej utfort Ej godtagen Godtagen
Yrkeskunskapsprov ] ] ] (Ultraljud, Makro, Drag) ] ] ]
ANMNEITKNINGAI oot Datum:
................................................................................................................................................................................................................................................................ Kontrollant: ...
................................................................................................................................................................................................................................................................ Signatur:

© Svetskommissionen
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Valideringsintyg

(Intygets framsida)

Valideringsintyg

(Underlag for bedimning av urbildningsbehov)

Hirmed intygas att Nisse Nilsson, personnummer 560403-1234, har validerats i
manuell svetsning med resultat enligt nedan. Valideringen har innefattat pratiska
och teoretiska prov. Proven har f6ljt International Institute of Weldings, II'W, ut-
bildningssystem for Internationell svetsare men endast omfattat visuell kontroll av
svetsade provstycken.

Svetsmetod: MMA

Godkinda prov (endast hogsta godkinda prov anges, alla underliggande prov har
ocksd utforts med godkiint resultar).

Praktisk svetsning. E2
Svetsteori. A + MMA

Auktoriserad examinator

FOretag: ..o

AIESS: oo

Av Svetskommissionen godkind validerare
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Valideringsintyg

(Intygets baksida)

20

Teoretiska prov

Praktiska prov

Metod-
specifika prov

> Z

M
A I
G

MMA MAG TIG
E6 M6 T6
ES5 M5 T5
E4 M4 T4
E3 M3 T3
E2 M2 T2
E1 M1 T1

Roérsvetsare

Platsvetsare

Kalsvetsare
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Definitioner pa termer och akronymer som anvands i
valideringssystemet for svetsare

Av Svetskommissionen
auktoriserad
examinator

EN 287

Examinera

TWS/EWS-diplom

Iw

Internationell svetsare

MAG

MMA

pWPS/WPS

”Authorised National Body”. Auktoriserat nationellt organ som under
ITWs kontroll nationellt svarar for kvaliteten i internationella svets-
utbildningen. Svetskommissionen dr ANB f6r Sverige.

Person som auktoriserats av Svetskommissionen att examinera for valide-
ring enligt detta system eller examinera i II'Ws Internationella utbild-
ningssystem for svetsare. Person som auktoriseras skall ha IWS/EWS-
diplom och med godkint resultat ha genomgétt kurs ”Auktorisation for
overvakning av svetsarprovning”.

Europastandard som beskriver principerna som skall f6ljas vid prévning
av en persons skicklighet i att smiltsvetsa stdl och aluminium.

Genom provning bedéma en persons kunskap och/eller firdighet i ett
visst dmne.

”International/European Welding Specialist” Sex veckors heltids-
utbildning, huvudsakligen svetsteori, som avslutas med prov och diplom.
Behorighetskraven for utbildningen ir verkstadsskola plat och svets och
tre ars svetspraktik.

International Institute of Welding. Virldsomspinnande organisation
inom svetsning som bland annat utvecklat ett internationellt utbildnings-
system for svetsare. Svetskommissionen ir svensk medlem.

Person som genomgidtt II'Ws utbildningssystem for internationell svetsare
och godkints i de teoretiska och praktiska prov som ingr i utbildningen.
Han/hon har ett da ett internationellt diplom som "International fillet
(kil), plate (plat) eller tube (rér) welder”.

Svetsmetod "Metal Active Gas”, gasmetallbdgsvetsning. Halvautomatisk
svetsning (elektroden frammatas automatiskt) med trddelektrod eller

pulverfylld elektrod. Skyddsgas anvinds.

Svetsmetod "Manual Metal Arc”, manuell metallbdgsvetsning. Svetsning

med belagd elektrod.

”(preliminary)/Welding Procedure Specification” Preliminirt/godkint
svetsdatablad. Standardiserad specifikation av alla relevanta betingelser
som skall gilla vid svetstillfillet. En pWPS skall vara fackmannamissigt
utférd. En WPS skall dessutom vara provad och godkind. For svetsar-

provning ricker pWPS.
Sforts. »>
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Definitioner pa termer... fors

SS-EN 970

SS-EN ISO 5817

Svets-On-Line

TIG

Validand

Validerare

Validering

22

Europastandard for visuell kontroll av svetsar.

Internationell standard f6r kvalitetsnivier for diskontinuiteter ("svetsfel”) i
svetsar.

Internetbaserad frigebank dgd av Liber AB. Frigebanken ir tillginglig for

validerare mot en avgift.

Svetsmetod "Tungsten Inert Gas”, gasvolframsvetsning. Svetsning med icke
smiltande elektrod. Tillsatsmaterial i tridform tillférs separat (som vid
16dning). Skyddsgas anvinds.

Person som genomgir validering.
Organisation eller foretag som genomfor validering.

Validering ir en process som innebir en strukturerad bedémning, virdering,
dokumentation och erkinnande av kunskaper och kompetens som en
person besitter oberoende av hur de forvirvats (regeringens definition). I det
hir beskrivna systemet for validering av svetsare anvinds ordet validering
nir man talar om hela forfarandet och ordet examinera/examinering fér de
ingdende delproven.
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Utgiven i samarbete mellan:
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Svetskommissionen Hammard Svetsteknik AB Metallgruppen IF Metall
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102 42 Stockholm 663 02 Hammaro 111 87 Stockholm 105 52 Stockholm
Tel. 08-791 29 00 Tel. 054-51 51 60 Tel. 08-762 67 35 Tel. 08-786 80 00
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