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Svetsning av jarnvagsfordon - nu gar taget!

av Fredrik Westerdahl, Dellner Couplers AB

| slutet av ar 2007 publicerades EN 15085 Svetsning av jarnvagsfordon och
komponenter. Anvandningsomradet ar nyproduktion men aven underhall och
reparation av vagnar i trafik. Standarden innehaller detaljerade regler kring allt
som galler svetsning och den staller forhallandevis hoga krav pa tillverkaren.
Det ar hog tid att svetsande foretag inom jarnvagsindustrin hanger pa for att
inte sta kvar pa perrongen da Europataget avgar.

Artikelférf@i’féren

Svetsande foretag inom svensk jarn-
vigsindustri har genom aren haft for-
hallandevis fa regler och standarder att
folja. Till stor del har detta berott pa att
bestillaren saknat kunskaper om vilka
regler och standarder som borde f6ljas.
Situationen har varit raka motsatsen for
de foretag som tillverkat till den tyska
jarnvédgsindustrin. Tyskarna var tidigt
ute med omfattande regler kring svets-
ning och de senaste dryga tio aren har
standarden DIN 6700 Schweifien von
Schienfahrzuegen varit gillande. Den
tillverkare som onskat leverera till
Tyskland har fatt genomga en kompe-
tenshojning inom ett flertal omraden;
Konstruktion, kvalitetssystem, svets-
ansvarig, svetsare och operatorer, OFP-
personal mm. Som kronan pa verket har
detta officiellt certifierats av ett tyskt
tredjepartsorgan.

EN 15085 innebir att liknande regler
infors for alla inom EU och att de till-
verkare som genom dren levererat en-
ligt "God verkstadssed” maste komma
igang med sin kompetenshdjning. Den
nya standarden bygger i stora drag pa
den tyska DIN 6700 och for de foretag
som idag redan ir certifierade r bytet
mera att ses som en formalitet. De {6-
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spektérar tillverknihgen av hoghastighetstag ETR 500 Caserta, Italien

retag som idag ér certifierade enligt EN
15085 och DIN 6700 finns registrerade
vid http://din6700.slv-halle.de/

Kvalitetskrav for tillverkaren
Tillverkaren ska vara certifierad om
detta anges av bestillaren. Certifiering-
en utfors av ett tredjepartsorgan som i
sin tur vara godkéind av den nationella
myndighet som ansvarar for jarnvags-
sakerheten. Standarden anger ISO 3834
(alla delar) som normativ men fordrar
ingen separat certifiering. Tre certifie-
ringsnivaer finns beskrivna och nivan
avgors av svetsklassen (ISO 5817). Yt-
terligare en certifieringsniva finns for
konstruktionsfirmor som saknar egen
tillverkning. Beroende pa omfattning
och kvalitetsniva vid tillverkningen
stélls olika krav pa kompetens for den
svetsansvarige. Nagot forenklat beskri-
ver standarden tre kompetensnivaer;
IWE, IWT och IWS. Den svetsansvari-
ge kan vara anstilld eller externt knuten
till tillverkaren.

Svetspersonal ska vara godkédnda en-
ligt EN 287 och EN 1418. Godkénnan-
det kan utforas av ett tredjepartsorgan
cller foretagets svetsansvarige.

Konstruktion

Svetsforbandets kvalitetsniva bestam-
mer konstruktoren utifran tva parame-
trar; utnyttjandegrad (spdnningsfaktor)
och sikerhetsklass. Vid hog utnyttjan-
degrad och hog sikerhetsklass viljs
svetsklass A som definieras av standar-
den. Svetsklass C har getts en speciell
utformning da den delats in i tre separata
klasser (C1, C2 och C3). Totalt sex kva-
litetsnivaer bestimmer foretagets cer-
tifieringsniva och omfattningen av den
oforstorande provningen.

Produktion
Svetsdatablad som kvalificerats genom
procedurprov ska finnas tillgingliga vid
produktionsstart. Svetsforbandets kvali-
tetsniva avgor vilka svetsstandarder som
ska tillimpas vid procedurkvalificering-
en, mest aktuella ar EN ISO 15613 och
EN ISO 15614. For storre sammansétt-
ningar (boggic, vagnsunderrede) skall
det finnas en svetsplan som bland annat
beskriver svetsningens ordningsfoljd.
Arbetsprov ér ett relativt okéint be-
grepp inom svensk svetsning. Alla som
arbetar som svetsare har dock nagon
gang utfort arbetsprov, testsvetsning ut-
fors pa ctt provstycke, svetsaren justerar
eventuellt sina parametrar och granskar
resultatet innan den verkliga tillverk-
ningen startar. Arbetsprov som utfors
enligt EN 15085 utfors pa ett liknande
sitt men istillet sker 6vervakning och
utvirdering av den svetsansvarige. Ar-
betsprov kan initieras av olika anled-
ningar;
« Att sikerstilla fogutformningen
« att kontrollera svetsarens kompetens
(kélfog, HV- och HY fog mm)
* Att sikerstilla en svetsprocess

Provning

Omfattningen av den oférstérande
provningen avgors av svetsforbandets
kvalitetsniva. Fyra inspektionsklasser
anger typ av provning och procentuell
fordelning. Visuell provning har fatt en




