
Hvorfor 
standarder?

Fra oljerigg til 
autovern

FAGTIDSSKRIFT FOR NORSK SVEISETEKNISK FORBUND � NR. 3-2023 � 78. ÅRGANG � WWW.SVEIS.NO
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AF Gruppen har fjernet og 

demontert et stort antall 

offshoreplattformer, som blir

smeltet om og gjenvunnet hos

Celsa i Mo i Rana.
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Da har vi lagt sommeren 2023
bak oss, sommerhalvåret er en
viktig periode for å lade opp bat-
teriene og kanskje tillate seg å
sløse litt ekstra med tiden som
man ellers ikke får anledning til. 
Sommeren er også en periode vi
i NSF får en del spørsmål fra folk
som er nysgjerrige og som fun-
derer på en karriere innen sveis.
Flere vurderer på å utvikle seg
faglig via kurs og skolegang,
noen målrettet og andre vet
kanskje ikke helt hva de ønsker,
da kan det være godt å ha noen
å prate med. 
Nå i høst skjer det flere aktivite-
ter innen sveis. Flere av lokalav-
delingene planlegger sveis og
materialdager, samt andre min-
dre samlinger rundt om i distrik-
tene. 
Følg gjerne med på sveis.no og
Facebookgruppen «NSF Sveise-
teknisk forum», her vil vi oppda-
tere dere om planlagte aktivite-
ter. 
I høst er det Schweissen &
Schneiden messen i Essen, Tysk-
land. Dette er en stor messe som
har eksistert i 65 år og er veldig
kjent for fleste av oss som har
vært i bransjen en stund. Forrige
gjennomføring i 2021 måtte av-
lyses på grunn av Covid, men er

nå endelig tilbake igjen. Dette
en messe som holdes hvert 4. år,
leverandører fra hele verden
kommer inn og viser frem sin
siste teknologi. Dette har også
vært en typisk møteplass for oss
i sveiseverden. 
Tidene forandrer seg og vi øn-
sker å bli med. Etter Smart sveis
konferansen har vi gjort en eva-
luering ut fra egne opplevelser
og tilbakemeldinger. Noen juste-
ringer er små og andre vurde-
ringer handler om oppsett og
konsept. Vi er veldig glad for det
oppmøtet vi opplever, vi trenger
en møteplass hvor gode løsnin -
ger og alt relevant innen sveis
kan diskuteres. Derfor er det vik-
tig at vi henger med.
En ting jeg har tenkt på en
stund, er tiden til folk. Det mest
brukte sitatet i forkant av Smart
konferansen var; skulle gjerne
vært med, men har ikke tid til å
være så lenge borte. Jeg ble for-
talt et utsagn fra en som har
jobbet mye innenfor standard-
arbeid, «enten så har ikke folk tid
til det, ellers har de ikke råd til
det»! Litt brutalt sagt, men dette
har nok et lite snev av sannhet i
seg. Mange har stort tidspress
på seg når det er mye å gjøre,
verden er svært effektiv, noe

som ikke nødvendigvis er nytt
eller ille isolert sett, men jeg hå-
per vi alle fortsetter å prio ritere
samlinger og faglig utveksling
med godt mot, selv når det fre-
ser litt unna, vil det å koble av
det dagligdagse for å møte
bransjekollegaer for en god prat
være svært godt for oss alle.

Ønsker alle dere medlemmer og
lesere en riktig fin Høst! 

– NSF Samarbeide for sterke 
forbindelser –

Knut Arne Hundal 
Generalsekretær NSF

LEDER
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Under siste Smart sveis konferansen
på X-Meeting Point Hellerudsletta
holdt Anna Solnørdal fra Standard
Norge et foredrag for oss. Dette var
ikke nødvendigvis et foredrag som tok
for seg enkelte spesifikke standarder,
men som tok oss med på en reise for
hvorfor vi bruker standarder og om 

utviklingen og arbeidet bak standar-
dene.
Så hva er en standard? Den internasjo-
nale definisjonen er som følger: «en
standard er et dokument til felles og
gjentatt bruk, fremkommet ved kon-
sensus og vedtatt av et anerkjent or-
gan som gir regler, retningslinjer eller

kjennetegn for aktiviteter eller resulta-
tene av dem for å oppnå optimal orden
i en gitt sammenheng». Eller sagt på
en annen måte; En standard er en fel-
les «oppskrift» på hvordan noe skal
lages eller gjennomføres, og standar-
disering er prosessen fra idé til ferdig
utviklet standard.
I Norge er det Standard Norge som er
ansvarlig for å forvalte, utvikle og dis-
tribuere standarder. Dette er et svært
omfattende arbeid, fra å definere be-
hov, utvikle standardene, vedlike-
holde og samarbeide med internasjo-
nale aktører innen standard arbeidet. 
Det sies at bilder forteller mer enn tu-
sen ord, her er noen eksempler på
hvorfor standarder er så viktig for oss.
For tenk deg en verden uten…
Uten standarder ville verden vært en
temmelig kaotisk plass. Det er fortsatt
mye ulik praksis i verden, men mer er
standardisert enn hva vi tror. En ting
er elementer som er standardisert for å
gjøre livet vårt enklere, men det er
veldig mye som handler om vår sik-

Hvorfor standarder?
Hvorfor er standarder så viktige? Og hvorfor er det så viktig at sveisebransjen engasjerer seg i arbeidet med å
utvikle våre standarder?
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kerhet, ved at bygg og konstruksjoner
bygges etter standarder for å ikke ha-
varere eller skade oss.  
Vi som tilhører sveisebransjen har et
utrolig stort spekter av standarder som
påvirker hvordan vi jobber. Vi har
mange folk med ulike kompetanser og
interesser som engasjerer seg i ulike
råd og komiteer. Ofte kan man føle at
man ønsker endringer i enkelte stan-
darder, eller at beskrivelsen er uklar,
det ønsker Standard Norge tilbake-
meldinger om. Standarder utvikles av
bredt sammensatte komiteer, og delta-
kelse der er en mulighet til å påvirke
innholdet i standardene.  
Om du ønsker å engasjere deg, kan du
ta kontakt med Anna i Standard Norge
for en prat om mulighetene.
Kilde/inspirasjon: Anna Solnørdal,
Standard Norge 
aso@standard.no

PUBLISERT AV: KNUT ARNE HUNDAL
FOTO: STANDARD NORGE



NST er eksklusiv leverandør av NSWE (Nippon Steel 
Welding and Engineering) sømløse rørtråder produsert 
med ICF-prosess.

Mange års erfaring med forskjellige produksjonsmetoder 
har vist at NSWEs ICF-prosess (In-line Continuous  
Filling) er den sikreste og mest effektive produksjons- 
metoden for å oppnå jevn kvalitet på store volum.  
Dette er dokumentert gjennom 30 år med leveranser  
til en rekke svært krevende prosjekter.

Kompetanse må også følge med leveranser av sveise- 
tilsett. Vår stab av sveiseingeniører og medarbeidere med 
sveisefaglig bakgrunn leverer denne kompetansen for å 
bidra til et resultat som tilfredsstiller dagens høye krav.

NST har Nord-Europas største lager med sveisemateriell 
i Hokksund, samt lager i UK, Polen, Dubai og Singapore. 
Kontakt oss for en fagprat om sveising, økonomi og 
leveringstider.

Norge  Norsk Sveiseteknikk AS, Hokksund, tlf: 99 27 80 00, e-post: nst@nst.no / Avd. Møre og Romsdal, Tresfjord, tlf: 71 18 44 00  UK  NST Welding UK Ltd, Glasgow, 
tlf: +44 141 433 9350, e-post: uksales@nst.no   Polen  NST Polska Sp. Zo.o, Gdynia, tlf: +48 586 690 553, e-post: jacek@nst.no Singapore  NST Welding Asia Pte Ltd, 
tlf: +32 476 57 12 05, e-post: alban@nst.no  USA og Canada  NST Welding America, Inc., tlf: +47 99 27 80 00, e-post: nst@nst.noEr
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Bakgrunnsbilde: Matsonia at NASSCO’s shipyard in San Diego

Kobber

Stål

Flux

NSWE sømløs rørtråd Optimalisert for:

Ekstremt lavt hydrogeninnhold

Meget gode mateegenskaper

God strømovergang og stabil lysbue

Optimal kvalitet uten driftsavbrudd

Bedre innbrenning i grunnmaterialet

Lite etterarbeid på ferdig sveis

NSSW sømløs rørtråd            

A                   B               C     D               E           F              G              H

A. Strip emne
B. Valsing til U-form
C. Flux fylles i jevn mengde
D. Sømsveising

E. Tråden trekkes
F. Gløding og dehydrogenering
G. Kobberbelegging
H. Trekking og spoling

NSWE-ICF produksjonsprosess:

NSWE sømløse rørtråder 
gir dokumentert best kvalitet 
og sveiseøkonomi

www.nst.no

www.nst.no
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iTec og Migatronic Norge kunngjør et
nytt samarbeid med sikte på å styrke
sin posisjon innen det norske sveise-
markedet. Partnerskapet skal bidra til
å utvide begge selskapenes tilstede-
værelse og vekstambisjoner på dette
området. I løpet av 2021 initierte iTec
en målrettet satsing for å styrke sin
posisjon som aktør innen sveiseområ-
det i likhet med deres etablerte rolle
innenfor skjæring og forming av ma-
terialer.
Gjennom dette partnerskapet med Mi-
gatronic Norge vil iTec få tilgang til
en anerkjent leverandør med solid

rykte innen sveiseteknologi og løs-
ninger. Sammen med sin egen kompe-
tanse innen varmebehandling og ma-
terialteknologi ser de frem til å kunne
tilby skreddersydde løsninger i tråd
med deres mål om å møte industriens
behov.
Migatronic Norge, som er kjent for
sine produkter og løsninger innen
sveiseteknologi, ser dette partnerska-
pet som en mulighet til å utvide sin til-
stedeværelse i det norske markedet.
Ved å dra nytte av hverandres komple-
mentære kompetanse og ressurser, hå-
per begge selskapene å levere høykva-

litetsprodukter og -tjenester som imø-
tekommer kundenes behov. Dette
samarbeidet åpner også dørene for
nye muligheter innenfor kollaborative
og automatiserte sveiseløsninger, et-
tersom det allerede er en økende etter-
spørsel etter slike løsninger på grunn
av arbeidskraftmangel.
Dette strategiske partnerskapet mar-
kerer iTecs ønske om å være en hel-
hetlig leverandør av maskiner og løs-
ninger gjennom hele produksjonspro-
sessen. �

iTec og Migatronic Norge 
inngår strategisk samarbeid for
det norske sveisemarkedet

V: Kenneth Lyngsøe, kommersiell direktør i Migatronic. H: Øyvind Hurlen, daglig leder i iTec AS. (Kreditering bilder: Kurt André
Høyessen/iTec)





Precision Power Laser™ kan produ-
sere TIG-sveisekvalitet med 8 ganger
MIG-sveisehastighet. Sveisehastighe-
ter over 8 meter per minutt er mulig,
men dette er avhengig av materialtyk-
kelse og laserkraft som brukes. Det er
allment kjent at den optimale måten å
fusjonssveise aluminium er å sveise
raskt og varmt for best resultat. Å til-
føre varme gjennom tilsetningsmate -
rialet har vist seg å være en svært ef-
fektiv måte å øke produktiviteten og
ytelsen på samtidig som den totale
varmetilførselen reduseres. I tillegg til
de nevnte fordelene, gir mindre var-
metilførsel mindre metallurgisk foran-
dring av grunnmaterialet. Dette gjør
Precision Power Laser til et svært for-
delaktig valg fremfor tradisjonell
MIG- og TIG-sveising i prosesser
som sveising, lodding, konvensjonell
sveising, men også i additiv produk-
sjon. 
Dagens moderne elektriske kjøretøy

bruker i de fleste tilfeller en
eller annen form for alumi-
niumsboks til batteripak-
kene sine. Hensikten er at
boksen skal beskytte batteri-
pakken mot ytre miljø som
smuss og fuktighet. Disse bok-
sene varierer i størrelse av-
hengig av kjøretøyet, men alle
batteribokser krever en eller an-
nen form for sammenføyning
under produksjon. Det er flere
sammenføyningsprosesser. Kon-
vensjonelle sveisemetoder, hvor
MIG-sveising er den vanligste me-
toden, men MIG-sveising gir ofte
lange produksjonstider hvor det ofte
oppstår store sveisedeformasjoner
som igjen ofte gir problemer med å
opprettholde dimensjonstoleranser i
sluttproduktet. 
Precision Power Laser-prosessen
kom binerer en oppvarmet sveisetråd
med en laserstråle. Elektrisk motstand

varmer opp tråden til omtrent to tre-
djedeler av smeltepunktet før den ma-
tes inn i smelten. Hemmeligheten er å
varme opp tråden akkurat nok til at

Precision Power Laser
8 ganger MIG-sveisehastighet

�
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Scan kode for 
kampanjetilbud

Sanarc® 
Plug&Work
Nyhet!  
Vår nye 10 liters  med 

 og integrert regulator, 

for sveise- og skjæregasser.

– Enkel og sikker håndtering

 

– Enkel og sikker tilkobling 

– Fleksibel leieavtale  

 - Leveres med disse 4 gassene:  
  Acetylen og Oxysafe 
  Argon og Sanarc® Secure 18  (300 bar)
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det ikke er noen risiko for lysbuedan-
nelse, noe som er muliggjort av en
moderne 500A, bølgeformskontrol-
lert, intelligent strømkilde. 
Hvis en lysbue initieres, registrerer
strømkilden dette og kan overstyre
prosessen innen et mikrosekund. Den
ekstremt varme tråden forbedrer pro-
duktiviteten betydelig sammenlignet
med tradisjonelle Hot Wire Laser-sys-
temer og gir en meget stabil sveise-
prosess. Dette er også en svært flek-

sibel prosess på grunn av dens evne til
å bygge bro over relativt store rotåp-
ninger ved å bruke en laserstråle med
stor diameter. Oftest fungerer Preci-
sion Power Laser uten såkalt nøkkel-
hull og diameteren på laserstrålens
størrelse er nominelt tilpasset kravet
til sveisens bredde. Diameteren på la-
serstrålen måler ofte over 6 mm og det
brukes ofte en effekt på 8 kW. En-
dring av effektnivå og andre innstil-
linger gir fleksibilitet med hensyn til

økt/redusert penetrasjon og ytelses-
hastighet. 
Denne prosessen kan brukes på en
rekke basematerialer og applikasjoner
på tvers av mange bransjer, og er en
prosess som kan utgjøre en forskjell i
fremtidens produksjonsindustri. 
Kilde: www.lincolnelectric.eu

PUBLISERT AV: KNUT ARNE HUNDAL
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– I år reiste jeg til IIW-konferansen
med to viktige saker for NSF i koffer-
ten. Den ene angående utvidelse av
tilbudet med IWSD i Norge, og den
andre om innføring av internasjonal
eksamen som gjeldende for bestått/ -
ikke bestått for de utdanningene vi
har. 
Litt stusselig å reise alene, men man
treffer mennesker med samme inter-
esse for sveisefaget, så ensomheten
går fort over. Det var langt å reise til
Singapore, men ikke lengre enn at de
fleste land stilte med deltagere.

Hovedoppgaven til NSF på konfe-
ransen er å følge opp det som handler
om utdanning. NSF er pr i dag god-
kjent for IWS-, IWT-, IWE- og IWIP-
utdanningene. Dette er utdanninger
som gir en dokumentert kompetanse
på ulike nivå. Noen standarder og spe-
sifikasjoner, som er mest vanlig i
Norge for fabrikasjon, setter klare
krav om nivå på disse utdanningene.

En arena for beslutninger
– 51 land er pr. i dag tilsluttet IIW. Å
stemme på de mange forslagene som
er opp til avstemming, er en viktig del

på møtene. Er man ikke med og deltar
og stemmer, må man ta til takke med
det som blir bestemt. 
Flere saker kan virke som lite rele-

Det internasjonale sveise -
instituttets (IIW’s) sommer-
konferanse i Singapore

Bjørnar Værnes som deltager for NSF på sommerkonferansen til IIW i Singapore som-
meren 2023.

På galla-middagen ble jeg kjent med tsjekkere, tyskere, japanere – og ytterst til høyre Electron-beam-sveiseren fra Sheffield,
England.  

�
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vante for oss, men noen saker er vi
svært opptatte av. En sak vi er opptatt
av nå, er om den internasjonale nett-
baserte eksamenen skal bli gjeldende
for de utdanningene vi har. Vi har gitt
uttrykk for at spørsmålene som ligger
i databasen til IIW i dag, har for lav
kvalitet, både faglig og språklig. Dette
gjør at resultatene på eksamen blir for
svake; unødvendig mange vil stryke.
Sveisforbundene i Sverige, Finland,
Belgia og Nederland har gått sammen
om å få stoppet eller endret på det som
er i ferd med å bli stemt igjennom. Ti-
den vil vise om hvordan dette vil gå.      
– Jeg erfarer at det er økende interesse
for at noen av de utdanningene vi
allerede har i Norge, skal bli underlagt
sertifiseringsordninger. Mye av kon-
feransen omhandler sertifiseringer for
de enkelte utdanningene og mange
land har tatt det i bruk. For oss i Norge
har det lenge vært diskutert om utdan-
ningene skal sertifiseres, men inntil nå
har det ikke vært aktuelt for NSF å
foreta denne utvidelsen. Dersom
norsk næringsliv mener at det er nød-

vendig med sertifisering, må NSF
også vurdere å bli godkjent for dette.
Eksempelvis har det vært diskutert om
det skal satses på sertifisert IWE i
Norge. Sertifisering av sveiseinspek-
tører har vi lang erfaring med gjen -
nom NS477, men som er utgått.
IWIP-utdanningene har gradvis blitt
mer aktuelle etter at NS477 ble avslut-
tet, men IWIP har ikke sertifiserings-
delen i Norge. 

Internasjonal møteplass
- Tidlig i sommer fikk jeg informasjon
om at sveiseforbundene i de nordiske
landene mente det var for kostbart å
reise til Singapore på konferanse i den
situasjonen som verden er satt i, med
krig og økte priser. Jeg liker å sam -
menligne med Sverige, og jeg fikk av
Svetskommissionens representant vite
at de var representert med kun én del-
tager, men den svenske troppen var på
totalt 15 deltagere, når de regnet med
deltagere fra universitet og svensk
næringsliv.
Det er lagt opp til noen sosiale akti-

viteter som gjør at det er lett og bli
kjent på konferansen. Jeg ble sittende
ved siden av en ung mann som så ut til
å være tidlig i 20-årene. Han var
fransk, men arbeidet som sveiser i et
verksted i Sheffield i England. Han
fortalte at det var viktig for ham å
delta i de faglige møtene om Electron-
beam welding (EBW). Han viste et
glødende engasjement, og han fortalte
at han hadde klart å forhandle frem en
avtale med sin arbeidsgiver slik at han
kunne reise. Han var svært fornøyd
med de faglige møtene han hadde del-
tatt på. 
Ellers fikk jeg kontakt med tsjekkere,
tyskere, belgiere, sveitsere, namibiere
og indere. Det kan vel også nevnes
mange flere som hadde samme fag-
bakgrunn og interesse. Det ble mange
interessante samtaler om hvordan de
jobber i sine forbund.

Finland tar ledelsen, og NSF 
utvider
Konferansen starter alltid med gene-
ralforsamling. En sak som fanget meg

Et vanlig IAB-A -møte som omhandlet sveiseutdanning og sertifisering. 

Frist for annonser og stoff til 
SveiseAktuelt nr. 4-2023 er 17. november

Om du kjenner til noen spennende prosjekter som vi kan skrive om, 
ta gjerne kontakt med Knut Arne på knut@sveis.no
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spesielt der var at IIW vil ta mer av
ansvaret for sommerkonferansen, slik
at det blir enklere for de mindre lan-
dene å ta på seg oppdraget med å ar-
rangere konferansen.
På IAB-møtene ble det fremlagt for-
slag om to veier til utdanning, den ene
som tidligere, mens den andre modul-
basert. Sistnevnte ble sammenlignet
med «Lego» – IWS-utdanningen skal
kunne gjennomføres og kompletteres
steg for steg.  
Finland har tatt på seg lederansvaret
for gruppen som skal utvikle utdan-
ning for IRWP, robotsveisepersonell,
noe jeg mener bør være interessant
også for Norge. Et pilotprosjekt er
gjennomført, og en ny ATB vil starte
opp utdanningen våren 2024 i Fin-
land. 

NSF er gang med å utvide sitt omfang
med å søke om godkjenning for
IWSD.Fagskolen iNord,Harstad, star -
ter opp IWSD-utdanning. I praksis vil
de koble denne til de utdanningene de
allerede er godkjente for, IWT- og
IWE-utdanningene. Dette har vi store
forventninger til.
De neste to årene vil konferansen
foregå i Hellas (2024) og Italia
(2025), altså «kortreist», noe som kan

bidra til at flere fra universitet, norsk
næringsliv og NSF ser seg i stand til å
delta slik at vi blir en god norsk tropp.
Det ville vært veldig fint om flere
hadde deltatt på konferansen, som
samler verden om sveisefaget. Jeg tror
mange kunne hatt faglig utbytte av
det. 

AV BJØRNAR VÆRNES

NSF: Norsk sveiseteknisk forbund
ATB: Approved Training Body (Godkjent utdanningsorgan)
IIW: International Institutte of Welding (No.: Det internasjonale sveiseinstituttet)
IWSD: International Welded Structures Designer (No.: Internasjonal sveisekon-
struktør)
IRWP: International Robot Welding Personel (No.: Internasjonal robot sveiser)

FA
KTA

Her er det like før generalforsamlingen starter. 
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– Vi er helt i front med å redusere ut-
slipp i stålindustrien, og ønsker å
hjelpe kunder og samarbeidspartnere
med å utvikle løsninger som minsker
klimaavtrykket ved hjelp av rett mate-
rialvalg. Reduksjon av utslipp fra
tungindustrien er en forutsetning for å
oppnå karbonnøytralitet i Europa – og
sammen med Nordic Steel tar vi nå et
nytt steg ved å tilby en bærekraftig
løsning til det norske markedet. Vår
nye partner er Norges ledende selskap
innen platebearbeiding og sveis og de
har kompetanse som gir verdi til kun-
dene. Vi har begge sterke ambisjoner
for en bærekraftig stålbransje – med
dette samarbeidet er vi et steg nær-
mere denne visjonen, sier Niklas
Wass, konserndirektør, Rustfritt stål
Europa, Outokumpu.
Nordic Steel jobber med kunder på

både små og store prosjekter, til
mange forskjellige bransjer. Blant de
er fornybar energi, olje og gass, akva-
kultur og maritim, HVAC, samferdsel
og infrastruktur, bygg og anlegg og
forsvar. Det norske selskapet har et
stort engasjement for bærekraft, og
ønsker å hjelpe kundene sine med å ta
bærekraftige valg. Nordic Steel lyk-
kes med dette gjennom å investere i
ny teknologi og effektive metoder
som ikke bare reduserer klimautslipp,
men også muliggjør mer bærekraftige
løsninger.
– Når en markedsleder som Outo-
kumpu velger Nordic Steel som sin
partner, viser det at det vi har bygget
opp er seriøst og har betydning langt
utenfor landegrensene. Store selska-
per i Norge ser viktigheten av kompe-
tanse innen bærekraft og det blir også

vektlagt i kontrakter. Vi ser et økende
antall kunder som ønsker å ta del i
fremtidsrettede løsninger. Nordic
Steel er stolte over å være den første
til å tilby Circle Green i Norge. Sam-
men med Outokumpu ser vi store mu-
ligheter til at kunder i alle typer indus-
trier kan redusere klimautslippene
sine ved å velge det mest bærekraftige
alternativet, sier Børre Lobekk, kon-
sernsjef i Nordic Steel.

Kort om Outokumpu
Outokumpu er verdensledende innen
rustfritt stål. Grunnlaget for virksom-
heten er evnen til å tilpasse rustfritt
stål til enhver form og nesten ethvert
formål.
Rustfritt stål er bærekraftig, holdbart
og designet for å vare evig. Våre
kunder bruker det til å skape grunn-

Outokumpu og Nordic Steel 
inngår samarbeid –
nær utslippsfritt rustfritt og syrefast stål 
blir tilgjengelig for første gang i Norge
Outokumpu, verdensledende produsent av rustfritt stål, inngår nå samarbeid med Nordic Steel, Norges
ledende kompetansesenter i stål – om å tilby bærekraftig rustfritt og syrefast stål i Norge. Outokumpus Circle
Green er verdens mest bærekraftige stål, med opptil 92 prosent lavere klimautslipp enn gjennomsnittet i
industrien. Samarbeidet støtter bærekraftstrategien til begge selskapene, og gjør at Nordic Steel blir den første
i Norge til å tilby denne løsningen til kundene sine.

Circle Green Coil. Foto: Outokumpu

Niklas Wass. Foto: Outokumpu
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strukturer i sivilisasjonen, de mest
kjente landemerkene, samt produkter
til husholdninger og ulike industrier.
Outokumpu har rundt 8500 medarbei-
dere i nesten 30 land, med hovedkon-
tor i Helsinki, Finland, og er notert på
Nasdaq Helsinki.
www.outokumpu.com

Kort om Nordic Steel
Nordic Steel er en komplett leveran-
dør av mekanisk produksjon innenfor
avansert platebearbeiding, sertifisert
sveis og montasje. Vi er Norges le-

dende kompetansesenter innen stål,
med kunder i alle bransjer.
Nordic Steels hovedkontor er på
Bryne i Norge, hvor all produksjon
foregår. Selskapet har viktige referan-
seprosjekter, som for eksempel Dog-
gerbank, verdens største havvindpark,
Nasjonalmuseet i Oslo, Nordens stør-
ste kunstmuseum, og Salmon Evolut-
ion, et av Europas største landbaserte
oppdrettsanlegg. I tillegg leverer
Nordic Steel til nesten samtlige instal-
lasjoner innen olje og gass på norsk
sokkel. www.nordicsteel.no

For mer informasjon:
Nordic Steel: Børre Lobekk, 
konsernsjef, tlf. 48 15 47 15 /
borre@nordicsteel.no

Outokumpu media: Päivi Allenius –
konsernleder kommunikasjon, 
tlf. +358 40 753 7374 eller 
Outokumpu media desk, 
tlf. +358 40 351 9840 / 
media@outokumpu.com

Circle Green produksjon. Foto: Outokumpu

Nordic Steel produksjon. Tank i rustfritt stål. Foto: Nordic Steel

Børre Lobekk. Foto: Nordic Steel
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Innerst i en fjordarm i Boknafjorden
på Vestlandet ligger AF Miljøbase
Vats, der de demonterer store oljerig-
ger, og frakter dem i land stykkevis og
delt. Det er et omfattende arbeid, som
krever nøye planlegging. 
AF Gruppen har fjernet og demontert
et stort antall offshoreplattformer, som
blir smeltet om og gjenvunnet hos
Celsa i Mo i Rana.

Risikofylt arbeid og bærekraftige
løsninger
Tidligere måtte supplyskip gå i skyt-
teltrafikk med komprimert oksygen
og propan til skjæring av moduler på
plattformene. Derfor har Linde og AF
Offshore Decom utviklet nye løs-
ninger for å gjøre prosessen mer ef-
fektiv og bærekraftig.
Innkjøpssjef i AF Offshore Decom,
Jan-Frode Pedersen, forteller at slike

operasjoner krever store mengder ok-
sygen, og det er krevende å få nok ut
til plattformene. Sammen med Linde
satte AF Gruppen i gang med å ut-
vikle nye løsninger, som reduserte
tran sportbehovet av gasser til plattfor-
men med 80 %. 

– Vi fikk en idé om å bruke flytende
oksygen (LOX) under transport, frem-
for komprimert, som igjen blir gjort
om til komprimert gass til sveising på
riggen. Vi visste hva vi trengte, men
en slik løsning for bruk offshore
hadde aldri vært utført, forteller Pe-
dersen. 
Resultatet av den nye løsningen ble et
redusert behov for leveranser av gass-
racks, som igjen resulterte i færre tu-
rer ut til plattformen med supplybåt,
høyere effektivitet og reduserte ut-
slipp. 

Stålet tilbake til samfunnet 
Når prosjektene blir så store, er fly-
tende gass bedre både miljø- og logi -
stikkmessig, og man kan sikre høy
gjenvinningsgrad og marginalt behov
for deponering. Stålet går tilbake til
samfunnet.

– Linde følger stålet hele veien, for-
klarer Bjarte Krossøy, Sales Manager
Offshore i Linde. – Linde sørger for
gassen som sveiser sammen plattfor-
mene, og gassen som demonterer
plattformene når de ikke lenger er i
bruk. Deretter brukes gass hos Celsa i
Mo i Rana, når de smelter om stålet til
gjenbruk. Dette er sirkulærøkonomi
og gjenbruk i stor skala, avslutter han.

Visste du at nærmere 98% av store olje- og gassplattformer, som ikke lenger er i bruk, blir gjenvunnet? De blir
demontert og kuttet opp i mindre biter til resirkulering. Du omgis faktisk av gamle oljerigger, for de blir nemlig
smeltet om til armeringsstål og autovern! 

AV INGALILL SANDAL

Fra oljerigg til autovern
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WELD IT 
lanserer ny logo
ny nettside og kommende 
programmvare oppdateringer

Enkel og brukervennlig
Weld IT er stolte over å in-
trodusere et helt nytt visuelt
uttrykk. Selskapet har lansert
sin nye nettside og logo, som
er tilgjengelig på weldit.no.

Vår nye logo er et friskt og
moderne uttrykk for Weld
ITs identitet. Den vil bli et
symbol på vår voksende eks -
pertise og forpliktelse til å
tilby de beste løsningene for
våre kunder.

Ny nettside, ny opplevelse
Nettsiden kommer med forbedret navigasjon, oppda-
tert innhold og nyttige ressurser for alle som er inte -
ressert i sveiseteknologi. Det moderne, brukervenn-
lige designet sikrer enkel navigasjon og optimal til-
pasning på alle skjermstørrelser, enten det er mobil,
nettbrett eller PC.

Weld IT programmvare
Weld IT ønsker å være ledende på brukervennlige løs-
ninger og utarbeider et system som er så enkelt, til-
gjengelig og pedagogisk at det hele blir en lek for le-
delsen og sveiserne i bedriften. 

Med Weld IT systemet vil bedriften merke en mer ef-
fektivisert hverdag og man vil oppleve en større kon-
troll over den viktige dokumentasjonen! Weld IT er
svært opptatt god serviceytelse og vil til en hver tid
lytte til kundes meninger om utbedring av systemet og
hvilke løsninger som fungerer best i hverdagen. 

Vårt supportteam vil alltid være behjelpelig om det
skal være noen spørsmål!
+47 56 33 61 00
post@weldit.no
www.weldit.no
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RUSTLER MIG PRO COMPACT
THE RELIABLE WELDING MACHINE FOR EVERY WELDER

        

RUSTLER 
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Rekrystalliserende gløding 
Krystallene eller kornene som defor-
meres ved romtemperatur (ved for ek-
sempel valsing), blir behandlet nokså
brutalt. 

Kornenes form endres og de blir ofte
av lange. Gitterstrukturen i kornene

blir delvis ødelagt og deformert. Me-
tallet ønsker imidlertid å ha en ordnet
struktur, men i de fleste metaller kla-
rer ikke atomene å innta de opprinne-
lige posisjonene ved romtemperatur.
Ved å varme opp metallet hjelper vi
atomene slik at de kan reorganisere
seg. Se figur 2.49.Det at atomene re-

organiserer seg, kaller vi for rekrystal-
lisering. Det som skjer er at det dan-
nes små krystaller på de stedene der
metallet er mest deformert. Deretter
vokser de små og nesten feilfrie kor-
nene til de har «spist» opp resten av
metallet.

Varmebehandling (del 2)

Figur 2.49. Prinsippet med rekrystalliserende gløding. Figur 2.50. Deformasjonsgradens betydning for kornstørrelsen
etter rekrystallisering.

Kraftig deformert struktur Deformert struktur

Kraftig deformert struktur

Rekrystallisering

Kornvekst

Kornvekst

�

SVEISEteknikk
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Jo kraftigere metallet er deformert, de -
sto flere korn vil det dannes ved re-
krystallisering.
Resultatet er at strukturen blir finkor-
net. Se figur 2. 50.

Den temperaturen som må til for at
materialet skal begynne å rekrystalli-
sere, kalles rekrystallisasjons-tempe-
raturen (den er også avhengig av hvor
mye metallet er deformert).

Mykgløding
En annen reaksjon, som nødvendigvis
ikke behøver å endre gitterstrukturen,
er mykgløding.
For de fleste metaller, med unntak av
stål, bruker vi betegnelsen mykglø-
ding og rekrystalliserende gløding om
hverandre.

Normalisering
For en del metaller som er allotrope,
for eksempel stål, kan vi bruke såkalt
normalisering.
Ved normalisering varmes metallet
opp til en temperatur der metallet skif-
ter gitterstruktur.
Vi oppnår da at det oppstår en gitter-
struktur som kan være finkornet og
seig. Stål blir varmet opp til en tempe-
ratur mellom 800 og 900 °C (av-
hengig av karboninnhold), som er

normaliseringstemperaturen. Vi hol-
der stålet så lenge ved normaliserings-
temperaturen at det blir gjennom-
varmt. Deretter avkjøles stålet i rolig
luft. Ved normalisering av en opp-
rinnelig grovkornet struktur eller en
sprø struktur i metallet, kan vi få et
seigt og finkornet material.

Spenningsgløding
Spenninger som har oppstått i et me-
tall etter bearbeiding, sveising o.l.,
kan fjernes ved å spenningsgløde me-
tallet.
Stål spenningsglødes i temperaturom-
rådet fra 500 til 580 °C, materialet
holdes ved glødetemperaturen en be-
stemt tid, og deretter blir materialet
avkjølt i ovn eller i rolig luft.

Utskillingsherding 
Løseligheten av fremmedelementer i
et metall er større ved høye enn ved
lave temperaturer. Ved bråkjøling fra
høy temperatur kan fremmedelemen-
tene «fryses» inn i metallets struktur. 
Ved å varme opp metallet kan vi få ut-
skilt fremmedelementene i strukturen.
Både temperaturen og holdetiden kan
påvirke hvor fremmedelementene (el-
ler partiklene) skilles ut (inne i kor-
nene eller langs korngrensene) og
størrelsen på dem. Dersom vi må til-

føre varme for å få skilt ut partiklene,
kaller vi det for utskillingsherding. 
Kan fremmedelementene skilles ut
«av seg selv» ved romtemperatur, kal-
ler vi det for elding.

Nitrogenelding i stål 
Et eksempel på elding er det som inn-
trer ved høyt innhold av nitrogen i
stål. Når stål lagres over lang tid og
det inneholder nitrogen som er fast-
frosset fra høy temperatur (f.eks. fra
framstillingen av stålet eller fra svei-
sing), vil nitrogenet gjøre stålet hardt
og sprøtt etter hvert som tiden går. Vi
kaller det nitrogenelding i stål. 
Mekanismen for nitrogenelding i stål
er at nitrogen, som i utgangspunktet lå
jevnt spredd i strukturen, ønsker å
skille seg ut og vandrer derfor til ste-
der der det er plass for utskilling. Har
stålet vært utsatt for kalddeformasjon,
vil det oppstå en mengde punktfeil der
nitrogen kan felles ut. I disse områ-
dene blir metallet svært sprøtt. 

Herding 
Herding er vel mest kjent i forbindelse
med stål. 
All oppvarming av metaller til høy
temperatur med påfølgende bråkjø-
ling, er imidlertid en herdeprosess.
For metaller der vi ønsker å «fryse»

Figur 2.51. Bruk av varmematter. Figur 2.52. Bruk av varmematter.
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fast elementer i strukturen, kaller vi
imidlertid prosessen for innherding.

Herding av stål 
For å herde stål må vi varme det opp
så mye at all karbon som måtte be-
finne seg i stålet, blir løst fra gitter-
strukturen. Det betyr i praksis at stålet
må varmes opp til temperaturer over
700 °C. (Blir stålet oppvarmet til tem-
peraturer under 700 °C, vil det ikke la
seg gjøre å herde det.) 
Figur 2.51 viser en del av likevektsdi-
agrammet for stål. 
Oppvarming til temperaturer under
a1-linjen fører til at stålet blir mykere
enn det var før oppvarmingen (myk-
gløding).

Jo høyere temperaturen er under a1,
desto mykere blir stålet. 
Ved å varme opp stålet til temperatu-
rer over a3-linjen i diagrammet, vil vi
kunne herde stålet ved bråkjøling. 
Eksempel: 
Et stål med 0,2 % karbon (C) må var-
mes opp til ca. 880 °C, for at bråkjø-
lingen skal gi en herding av metallet. 
Ved oppvarming til temperaturer

mellom a1 og a3 vil bare deler av
strukturen i metallet bli herdet. 

Avkjøling (herding) 
Når vi varmer opp stålet til temperatu-
rer over a3, blir det ikke hardere, men
muligheten for å gjøre det hardere er
lagt til rette. 
Om stålet herdes eller ikke, er et re-
sultat av hvor fort stålet avkjøles til
romtemperatur – avkjølingshastighe-
ten. 
Stålets herdbarhet er et mål for hvor
lett materialet kan herdes. Jo større
herdbarhet et stål har, desto lengre av-
kjølingstid og lavere avkjølingshastig-
het er nødvendig for å herde materia-
let. 
Karbon er det viktigste elementet for å
øke herdbarheten. Jo mer karbon,
desto større herdbarhet. Innlegeringer
med legeringsstoffer kan også øke
herdbarheten.

Herdbarhetsdiagrammer
Ved hjelp av laboratorieforsøk er det
laget diagrammer som viser hvilke
strukturer vi får i stål ved ulike avkjø-
lingshastigheter. Et typisk diagram er

vist på figur 2.52. Når vi herder stål,
oppstår en sprø og hard struktur som
kalles martensitt. Ved å måle hardhe-
ten til et stål, får vi vite om stålet er
herdet eller ikke. 
På figur 2.52 ser vi at dersom stålet
skal herdes (oppnå en hardhet på 430
HV5), må det kjøles ned fra 880 °C til
under 400 °C på mindre enn fem sek-
under. 
Kjøles stålet ned på 20-30 sekunder,
ser vi at hardheten blir mye lavere.
Stålet blir ikke herdet.

Anløping av martensitt 
Martensitten som dannes ved bråkjø-
ling fra austenittiseringstemperaturen
(over Q3) er sprø og hard. For å få
martensitten seigere og mindre hard
anvender man «mykgløding» eller an-
løping av materialet. Denne anlø-
pingen av martensitten utføres i tem-
peraturområdet 550° -650 °c. 
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MS Sandnes

Båtturen med 
NSF Rogaland 24. august
I tradisjon tro, hadde NSF avd. Rogaland sin årlige
båttur for medlemmene
Norsk Sveiseteknisk Forbund Avd. Rogaland har igjennom mange år invitert med seg sine medlemmer på båt-
tur. Dette er et arrangement som er veldig populært. Mer enn 50 påmeldte møtte opp på MS Sandnes for å
dele kunnskap, hygge seg og trygge det lokale nettverket.



Lascentrum tilbyr et komplett sortiment av elektrokjemiske 
rensemaskiner fra kvalitetsprodusenten Reuter

• Smart system som kan erstatte komplekse og

krevende løsninger

• Lett å bruke 

• Skalerbart sortiment for handel og industri 

• Høy og vedvarende effekt med 100% intermittens 

• 100% produsert i Tyskland 

Kontakt oss på: norge@lascentrum.no • www.lascentrum.no •  Tlf: 69 24 41 41 
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Visste du at...

Nikolai Benardos Stanisław Olszewski

Dagens moderne sveiseprosess opp-
sto med Sir Humphry Davy i 1800,
og den russiske forskeren Vasily Pe-
trov i 1802 - disse mennene oppda-
get den kontinuerlige elektriske lys-
buen som fortsatt brukes i sveising i
dag.
I 1881 og 1882 skapte Nikolai Be-
nardos og Stanisław Olszewski
"karbonbuesveising" - den første
moderne buesveisemetoden, som
førte til bruk av metallelektroder og
andre fremskritt på slutten av 1800-
og begynnelsen av 1900-tallet.

Det tar 4 døgn for gassen fra Ny-
hamna (Ormen Lange) å komme
fram til UK?
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Utgiv.dato: Annonse- og artikkelfrist:
1/2023 24. februar 3. februar
2/2023 26. mai 5. mai
3/2023 22. september 1. september
4/2023 8. desember 17. november

Utgivelsesdato er den dato bladet er klart for utsendelse. 
Utsendelsen varierer fra 1 til 2 uker.

Opplag pr. nr.: ca 2 000

Annonseformat:
Sidestørrelse: A4 (210 mm x 297 mm + 3 mm utfallende)
Satsflate: 181 mm x 258 mm
1/2 side liggende: 181 mm x 127 mm
1/2 side stående: 88 mm x 258 mm

www.sveis.no

Utgivelsesplan / Frister og annonsepriser 2023

Ann.type
1/1 side 13.900,-
1/2 side 7.900,-
1/4 side 4.900,-
1/8 side 2.900,-

Årsavtale/Rabatt – etter avtale
Tillegg utfallende – 10%

Dobbeltside: 22.000,-

Omslaget:
2. omslagsside 15.000,-
3. omslagsside 14.500,-
4. omslagsside 14.500,-

Bilag:
2 sidig A 4 13.000,-
4 sidig A 4 18.000,-

Større bilag etter nærmere avtale.
Alle priser i NOK og ekskl. mva.

Berge Edland, styreleder
AS Metallteknikk
be@metallteknikk.no
Mobil 91 75 90 79

Helge Nesse, medlem
IKM
Helge.nesse@ikm.no
Mobil 91 61 91 71

Tone Lindberg Grøstad, medlem
Maskingrossistenes Forening
tlg@mgf.no  
Mobil 97 18 73 03

Steffen Overaa, medlem
OSO Hotwater AS
Steffen.overaa@osohotwater.com
Mobil 41 12 09 31

Rudi Jørgensen, medlem
Trondheim Stål AS
rudi.jorgensen@trondheimstaal.no
Mobil 959 38 137

Gert Christian Strindberg, medlem
Fabtech AS
gcs@fabtech.no
Mobil 90 08 05 01

Frode Johansson, 1. varamedlem
Bergen Group Services AS
frode@endursjosterk.no
Mobil 97 08 07 66

Kristian Jørgensen 2. Varamedlem
Aker Solutions
kristian.joergensen@akersolutions.com
Mobil 46 41 17 43

NSFs hovedstyre 2022/2023

Nord
Kontakt/leder: Knut Arne Hundal
knut@sveis.no
Mobil 41 55 60 66

Sørlandet
Kontakt/leder: Kjetil Røed                                                   
kjetil@qualitywelding.no
Mobil 99 25 37 99 

Øst
Kontakt/leder: Sindre Kentsrud                                                  
sindre@flid-mekaniske.no 
Mobil 92 07 26 99

Trøndelag
Kontakt/leder: Helge Fylkesnes
helge.fylkesnes@vitec.as
Mobil 907 83 183

Hordaland
Kontakt/leder: Geir Yndestad                                                                                                     
gyndestad@oceaneering.com
Mobil 90 98 44 01

Rogaland
Kontakt/leder: Inge Andre Omundsen                                              
IngeAndre.Omundsen@Subsea7.com
Mobil 93 42 41 10

Sunnhordaland 
Kontakt/leder: Alexandra Wichstrøm                                                                       
iweld_alexandra@outlook.com
Mobil 93 22 40 96

Hedmark og Oppland        
Kontakt/leder: Knut Arne Hundal
knut@sveis.no
Mobil 41 55 60 66

Helgeland og Salten       
Kontakt/leder: Morten Rygh
morten.rygh@ingeniorgruppen.no
Mobil 90 98 73 59

Møre og Romsdal
Kontakt/leder: Knut Arne Hundal
knut@sveis.no
Mobil 41 55 60 66

NSFs Lokalavdelinger
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