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Kvalitetsuppföljning, rörkvalitet 
 

 
 
 
 

Förbättringsförslag till: 
 Tillverkare 

Tredjeparts kontrollorgan 
VA-branschen 

 

-Bakgrund 
-Syftet med projektet 

2 



Bakgrund 

• ”Kvalitetsproblem i alla led” 

– Allt började med ett procedurtest 

– Byggledaren gjorde ”rätt”, dock ”för sent” 

– Skickade ett stumsvetsat rör för provning enl. SS-ISO 13953 
(-Bestämning av draghållfasthet och feltillstånd hos prov 
från en smältsvetsad fog) 

• Det får inte vara ”för sent” 

– Rören var utanför kvalitetsnormens kriterier för 
godstjocklek  ingen egenkontroll 

– Rören var redan stumsvetsade och läggningsarbetet klart  

– Inväntade inte procedurtestets svar  följde inte kraven 
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Wall thickness of  

DN 630 between 60 

and 75 mm 

  

Above tolerances 

emin 57,2 mm 

emax 63,1 mm 
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Wall thickness of 

DN 710 around 

54 mm 

 

Above tolerances 

emin 42,6 mm 

emax 46,5 mm 
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Kriterierna anges i SS-EN 12201-5  
Duktilt brott: godkänd 
Sprött brott: underkänd 7 



Stumsvetsning enligt DVS 2207-1 
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Handhavandefel:    
trycket släpptes inte vid uppvärmning 
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Ifrågasatte: 

Attityden hos tillverkare 

Kunskapsområde  

Kvalitetsuppföljningar 

”Kvalitetsbrister i alla led” 
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Syftet med projektet 

• Förstå branschbindningar  

• Hur kvalitetskrav följs upp i 
tillverkningsprocessen hos rörtillverkare 

• Vilka är kraven i standarden EN 12201-2 och vad 
ger NPM-märkningen för mervärde 

• Hur fungerar kvalitetsuppföljningen från  
tredjepartscertifieringsorganet INSTA-CERT 
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Utförde 5 st fabriksbesök 
• Wavin 

• Uponor 

• PipeLife 

• Hallingplast 

• egeplast 
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Vad säger SS EN-12201 

• Beskriver material, utseende och geometriska 
egenskaper  

– Ytterdiameter (max, min) 

– Ovalitet  

– Godstjocklek 

• Mekaniska egenskaper (tryckhållfasthet) 

• Fysikaliska egenskaper (smältindex, 
oxidationstid, krympning) 

• Märkning av rör 
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Vad säger Nordic Poly Mark 
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• Generellt få tilläggskrav, även 
bekräftat vid besök  

• NPM-märkta rörs främsta 
fördelar är 3:e-partskontroll 
och specificerade testintervall 

• Finns potential till fler 
tilläggskrav på rören för högre 
kvalitet 
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SBC 12201 

Rör ska vara tillverkade 
av certifierad råvara 

Effekt på vattenkvalitet 

Specificerad 
testfrekvens 



• De viktigaste skillnaderna mellan EN-12201 och 
SBC 12201 
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EN 12201 SBC 12201 
 

3:e-partskontroll Ej definierat Ja, krav 

Mätfrekvens – 
geometri 

Ej definierat Minst 8:e timme 

Mätfrekvens – 
övriga tester 
 

Ej definierat Väldefinierat 



Egenkontroller hos tillverkaren 

• Diameter, väggtjocklek, ovalitet, längd 

– UL-centreringen (för att få rätt godstjocklek) 

– Automatiskt ultraljud (godstjocklek) 

– Manuellt ultraljud (godstjocklek) 

– Cirkometer (omkrets) 

– Skjutmått eller mätklocka (godstjocklek) 

• 4 av 5 tillverkare sparar dimensionsmått 
manuellt 

• Alla har egna labb och seriös testning 
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Uppföljning av Insta-Cert 
• Besiktnings-/Provningsinstitutet kontrollerar att tillverkaren 

utfört sina åtaganden 
– Tittar igenom protokoll på ålagda provningar med godkänt resultat 

• Stickprovskontroll: 
– Rörets utseende och färg 

– Diameter, väggtjocklek och ovalitet 

– Tryckprovning 1000 h prov 

– Brottöjning 

– Oxidationstid 

– Märkning 

– Formförändringsprov 

• Om brister hittas så ombeds tillverkaren att svara med 
korrigerande åtgärder. 
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• Mer automation: 

– Dokumentera elektroniskt (databas) 

– Elektronisk spårbarhet 

• Signalsystem för att upptäcka fel i 
tillverkningen 

• Kyl rören länge och sakta (ut- och invändigt) 

• Automatisk UL-mätare för att mäta emin och 
emax längs med hela röret 

Rekommendationer till tillverkare 
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Rekommendationer till tillverkarna 

• Höj kunskapsnivån hos produktionspersonal 

– Vikten av geometri vid svetsning 

– Handhavande av rör på fält 

 

• Kommunikation mellan tillverkare och brukare 

– Förstå begränsningar  

– Dialog 
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Rekommendationer till INSTA-CERT 

• Tydlig checklista med bedömningskriterier på 
varje kontrollerad del 

• Objektiv bedömning vid granskning 

• Konsekvenstrappa ifall felen inte åtgärdas 

• Brukarorganisationer med i alla led 

– Sitta med i styrelsen (större transparens i 
beslutstagande)  

– Publika styrelseprotokoll 

– Sitta med i arbetsgrupperna 
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Rekommendationer till oss 

• Vi är inte beroende av NPM 

• De utökade testerna på NPM-märkta 
produkter kan krävas i våra upphandlingar 

– I form av dokumentation av egenkontrollerna och 
utökade tester från produktionen 

• Kräver bredare och bättre uppföljning 

 

• Vi kan certifiera själva 
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Ställ relevanta krav i alla led 
• Beställaren behöver ställa relevanta krav i sin upphandling 

– 4S kan tillhandahålla tydligare kvalitetskrav i PE-
upphandling för hela VA branschen 

– Gemensam kunskapsbank (4S och Svenskt Vatten) 

• Beställaren måste följa upp att kraven uppfylls i alla led 

– Hos sina grossister (genom mottagningskontroll) 

– Hos sina entreprenörer (mottagningskontroll och 
procedurtester) 

• Procedurtest utförs innan arbetet startas 

• Procedurtest utförs med en kontrollant 

• Rapport från procedurtest måste inväntas 
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