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AG 48

— Kvalitetsteknik Utsant till: Medlemmarna i AGS 447

AGS 447 — Kvalitetssdkring vid svetsning och AG 48 samt for kinnedom till:

M Sjolander, H Olsson, B Pekkari

PROTOKOLL Nr 33/17

fort vid gemensamt méte med AGS 447 (nr 17) och AG 48 (nr 33) den 13 oktober 2010 hos
Inspecta 1 Stockholm.

Nérvarande:

Prolle Swahn, Inspecta (ordf)

Mathias Lundin, Svetskommissionen (sekr)
Sofia Eliasson, Inspecta

Havard Eriksen, OKG

Jan I Eriksson, Atlas Copco

Kjell Anders Johansson, Atlas Copco
Andreas Karlsson, AF Kontroll (istillet for Magnus Denzler)
Goran Lager, FORCE

Per Larsson, Metso Power

Ake Moen, FORCE

Glenn Stromberg, ABB Transformers
Stefan Séllberg, Nordcert

Lennart Wallin, SWEDAC

1. Modtets 6ppnande och godkdnnande av dagordning

Ordforanden hilsade vilkommen och forklarade métet 6ppnat. Han noterade med gléddje att
ménga medverkar i mdtet. Presentationsrunda genomfordes.

Noterade att ABB och Atlas Copco bada kriaver ISO 3834 av sina underleverantorer. Atlas
Copco kriver dven certifiering. "Erfarenheten dr att man méste for att fa underleverantorerna
att ta kravet pa allvar".

2. Foregaende motes protokoll (AG 48 nr 32/AGS 447 nr 16)
Ordf6randen gick ingaende igenom protokollet.
Noterades att frdgan kvarstir angdende examensarbete for att utreda angéende strickenergi.

(Sekr.anm. ISO/TC 44/SC 10 tog upp problemet under sitt senaste mote 22-23 november. Man
bestdmde att forst ta reda pd vilka olika sdtt mdtning och berdkning av strdckenergi sker i
ldnderna idag. Framover kan det dven bli fraga om en komplettering av EN 1011.)

Protokollet godkindes dédrmed och lades till handlingarna.

3. Svetsstandarder for kvalitetssakring (AGS 447)
3.1. ENISO 3834

Diskuterade erfarenheter av tillimpning av ISO 3834. Problematiken kring validering tas
upp under punkt 6.
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Protokoll AGS 447 & AG 48

Ett problem vid kvalitetsrevisioner dr ocksa rutinen for genomgéng av krav och teknisk
genomgang. Aktiviteten &r ju till for att 16sa problemen innan de dyker upp i produktion.
Det ér ett certifierat foretags skyldighet att precisera hur genomgéngen gér till.

Ménga forstér inte hur detta ska goras. "Ar for flummigt" for manga. For terkommande
order behdver man inte gora samma grundliga genomgéing, men det ska dndd dokumente-
ras, inklusive om det t.ex. skett ndgra fordndringen. Reklamationer brukar trigga att akti-
viteten styrs upp.

Tillsyn vid svetsning vid revisioner fungerar bra om man har checklistor. Noterades att
om inte ledningen dr aktiv och stodjer funktionen tillsyn fallerar ofta tillsyn. Nér man
pratar om mdjligt straffansvar brukar det ta skruv. Det dr hogsta ledningen som maéste ta
bollen. Noterade ocksa att tillsyn fungerar mycket bra i minga fall. Finns exempel pa ny-
utexaminerade IWSare som lyckas mycket bra.

Elektrodhanteringen brukar ocksé vara ett bekymmer. Hittar oftast brister med det. Dock
sdllan problem med identifiering och forvaring av grundmaterial.

Kalibrering av métutrustningar brukar fungera bra.

For avvikelsehantering dr det ibland svért att definiera vad personalen ska rapportera.
Viktigt att inte skuldbeldgga den som rapporterar! Borja med att avkriminalisera samt att
personalen ocksé ser att avvikelserna tas om hand.

Diskuterade krav for och behov av sérskilda reparationsprocedurer. Konstaterade att for
driftsinducerade defekter behdvs reparationsprocedur. I vissa fall behdver anvandaren
ocksa veta om fardigsvetsning skett i verkstaden for att veta om man kan reparera en
driftsinducerad defekt.

Noterade att inte mycket tolkningsfragor pa sjdlva standarden. Daremot finns behov av
vigledningar for diverse aktiviteter, som tas upp av gruppen.

Noterade att man inte behdver vara niva 2a for att utfora syning, men foretaget behdver
verifiera personalens kompetens. Behdvs en kunskapsuppf6ljning sa man vet att den som
utfor syning gor korrekta bedomningar. Det riacker inte med att foretaget visar upp doku-
ment for genomford utbildning. Personalen behdver teoretiska och praktiska prov som
uppfoljning av kompetensen (regelbundet?).

Noterade att ett dokument som utfardats av ett ackrediterat certifieringsorgan ska innehal-
la en hdnvisning till ackrediteringen.

Noterade att nytt dr att en insyning ska ske i samband med en anmélan av ett kontrollor-
gan. Dock inte sa langt som ett krav pa ackreditering for att bli anmélt organ.

Diskussion angéende produktstandarder. Stefan menade att Boverket kraver certifiering
mot EN 1090 for foretag som ska CE-mérka som ett av fyra steg. Stefan aterkommer med
mer information om detta.

Mathias visade listan dver ISO 3834-certifierade foretag. Listan kompletterades med tre
foretag, bifogas.

3.2.  Certifiering mot EN 15085 — Svetsning av jarnvdgsfordon

Sofia rapporterade att fem foretag “ligger i pipen” for certifiering. Bombardier stéller
krav pé certifiering av sina underleverantdrer mot EN 15085.

Inspecta héller ett seminarium om EN 15085s krav den 4 november i Stockholm.

Dellner, Euromaint, Titec, Swedmaint (SLV) ar certifierade. SLV har en lista 6ver fore-
tag som dr certifierade mot 15085, se www.en15085.net.
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Prolle rapporterade att Infranord (tidigare Banverket Produktion) kréver féretag som job-
bar med rilsen ska vara ISO 3834-certifierade.

(Sekr.anm. Trafikverket stdller krav pa 1SO 3834-certifiering. Infranord dr nyligen certi-

fierade)

”For det som rullar pa rdlsen”. Prolle menar att Inspecta rekommenderar att man borjar

med ISO 3834 innan man gér vidare mot EN 15085-certifiering.

Inspecta dr forsta foretaget som Swedac ackrediterat for certifiering mot EN 15085.
Manga underleverantorer avkrévs att kunna leva up till kraven i EN 15085. EN 15085
skiljer pé olika certifieringsnivd som styr kraven pa svetsansvarig, svetsklass etc.

3.3.

Ovrig standardisering fér kvalitetsteknik inom CEN/TC 121 och ISO/TC 44

For mer information se 4&ven www.svets.se/standard. Sedan forra AGS 447 har CEN/TC
121 haft méte den 5-6 maj och ISO/TC 44 den 30 september till 1 oktober.

a) Kvalifikationskrav

Foljande standarder ar aktuella i arbetsprogrammet.

Beteckning

Titel

Kommentar

EN ISO 15609-5

Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer
for metalliska material - Svetsdatablad - Del 5: Mot-
standssvetsning

DIS-omréstning avslutas
2010-11-03

EN ISO 15609-6

Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer
for metalliska material - Svetsdatablad - Del 6: Laser-
bag-hybridsvetsning

DIS-omrostning avslutades
2010-09-29

ENISO 15614-1

Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer
for metalliska material - Svetsprocedurkontroll - Del 1:
Stél, nickel och nickellegeringar

Revisionen fortgar, se rapport fr
ISO/TC 44/SC 10
WD-omréstning avsl. 2010-08-31

Corrigendum beslutat!

ENISO 15614-7

Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer
for metalliska material - Svetsprocedurkontroll - Del 7:
Pasvetsning

"Systematic review" avslutad
2010-09-15. Resultat bekriftas,
dock inget beslut &n.

EN ISO 15614-14

Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer
for metalliska material - Svetsprocedurkontroll - Del
14: Laserbdghybridsvetsning av stl, nickel och
nickellegeringar

Nytt projekt i ISO/TC 44/SC 10
(N 970)

Omroéstning avsl. 2010-12-21

ning och maskinstillare for motstandssvetsning for
helmekaniserad och automatisk svetsning av metalliska
material

EN 287-1 Svetsarprovning — Del 1: Sméltsvetsning av stél Forslag till revision SC 2 N 459,
omrdstning véntas.
Omrostning ISO/DIS 9606-1
slutet oktober.

EN 1418 Svetspersonal — Provning av operatdrer for sméltsvets- | Revision beslutad, sker som revi-

sion av identiska ISO 14732.

Kommentarer pa ISO 14732 tom
2010-08-31

b) Kvalitetskrav

Revision av ISO 5817 (vantar med ISO 10042) har inletts i ISO/TC 44/SC 10/WG 1. Ba-
serat pa svenska synpunkter angdende korrelation med utmattningsegenskaper.

Mathias foredrog angdende tankarna med revisionen. Mathias sammanstéller tillsammans
med den svenske delegaten Bertil Jonsson, Volvo CE, enligt beslut i WG 1 ett nytt for-

slag som ska behandlas vid nidsta mote den 24 november. Forslaget innehaller justeringar
for koppling till utmattningsegenskaper.

! Sekreterarens rapport fran méte med ISO/TC 44/SC 10 den 14-15 januari cirkulerades till gruppen 25 januari
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¢) Materialgruppering

Mathias visade sokverktyget pd www.svets.se/materialgrupp

d) OFP

Ett antal standarder gors om till ISO-standarder i och med revision. Se Standardspalten nr
2/2010 (www.svets.se/standardspalten)

Nuv.bet. Ny beteckning | Ny titel Status

EN 1289 EN ISO 23277 Oftrstorande provning av svetsar — Penetrantprov- | Faststéilld SS-EN ISO
ning av svetsar - Acceptansnivéer 23277 nov 2009

EN 1290 EN ISO 17638 Oftrstorande provning av svetsar - Magnetpulver- Faststilld SS-EN ISO
provning av svetsar 17638 nov 2009

EN 1291 EN ISO 23278 Oftrstorande provning av svetsar - Magnetpulver- Faststilld SS-EN ISO
provning av svetsar - Acceptansnivaer 23278 nov 2009

EN 1712 EN ISO 11666 Oftrstorande provning av svetsar — Ultraljudsprov- | Slutomrdstning avsl.
ning av svetsar — Acceptansnivaer 2010-02-25

EN 1713 EN ISO 23279 Non-destructive testing of welds - Ultrasonic testing | Faststilld 2010-03-11
- Characterization of indications in welds

EN 1714 EN ISO 17640 Oforstorande provning av svetsar — Ultraljudsprov- | Parallell slutomr.
ning av svetsar avsl. 2010-03-02

EN 12062 | ENISO 17635 Oftrstorande provning av svetsar — Allménna krav | Faststélld 2010-03-11
for metalliska material

EN 1435 EN ISO 17636- | Non-destructive testing of welds — Radiographic Revision ska inledas.

1&-2 testing of welds — Uppdelning i 2 delar

Part 1: X- and gamma rays techniques with film
Part 2: Computed testing

EN EN ISO 10675- | Non-destructive testing of welds — Acceptance DIS-omréstning

12517-1 1 levels for radiographic testing — Part 1: Steel, avslutad
nickel, titanium and their alloys

e) Mekanisk provning

Flera standarder for mekanisk provning undergar omrostning for implementering av for
EN motsvarande ISO-standarder som EN ISO. Detta leder till byte av beteckning men
inga tekniska fordndringar, se tabellen nedan. Se dven Standardspalten nr 3/2010
(www.svets.se/standardspalten)

ISO Motsv EN Titel Kommentar

ISO 9016 EN 875 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Slag- UAP pégar
provning - Provstavsldgen och anvisningsriktning

ISO 5178 EN 876 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Drag- UAP pégar
provning i langdriktningen pa svetsgods i sméltsvetsforband

ISO 4136 EN 895 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Drag- UAP pégar
provning i tvérriktning

ISO9015-1 | EN 1043-1 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Hard- UAP pégar
hetsprovning - Del 1: Hardhetsprovning pé bagsvetsforband

ISO9015-2 | EN 1043-2 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Hard- UAP pégar
hetsprovning - Del 2: Mikrohardhetsprovning pa svetsfor-
band

ISO 9017 EN 1320 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Bryt- Kvarstar som
provning EN tillsvidare

ISO 17639 SS-EN 1321 | Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Kvarstar som
Makroskopisk och mikroskopisk undersokning av svetsar EN tillsvidare

ISO/TR SIS-CEN/CR | Forstorande provning av svetsar i metalliska material - Ets- | Kvarstar som

16060 12361 medel fér makroskopisk och mikroskopisk undersdkning CEN/TR tillsv.

ISO 5173 (revision av EN 910 "Bockprovning") faststélldes den 11 juni 2009, men fast-
stalldes forst 20 april 2010 som SS-EN ISO 5173. Denna fordrjning verkar ske 1 flera
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fall da inte parallell omrdstning skett 1 samband med revision. Detta ar olyckligt och har
papekats av Mathias for CEN/TC 121 i maj.

f) Svetslagen

Slutomrdstning for prEN ISO 6947 "Svetsldgen" avslutades 8 september och faststills
som SS-EN ISO inom kort. Noterade angdende vad man normalt betraktar som svetsldge
PA for roterande ror. Det faktiska svetsldget (produktionslidget) dr dock PF, ndr man svet-
sar "klockan ett, halv tva".

g) Friktionsomrérningssvetsning

Mathias rapporterade angaende kvalifikationskrav for friktionsomrérningssvetsning,
FSW (prEN ISO 25239-3 & -4). Slutomrdstning véntas for (forsenade):

- prEN ISO 25239-3 Friktionsomrorningssvetsning - Aluminium - Del 3: Kvalifice-
ring av svetsoperatorer

- prEN ISO 25239-4 Friktionsomrorningssvetsning - Aluminium - Del 4: Specifika-
tion for och kvalificering av svetsprocedurer

Nytt projekt for punktsvetsning med friktionsomrorningssvetsning, FSSW, har inletts.

h) Varmebehandling

Ett preliminért projekt, ISO/PWI 14745 ér registrerat. Ny titel &r "Welding - Local post
heat-treatment with heating up and cooling down parameters and wide of heat input and
devices of isolation". Detta kan bli antingen en standard, teknisk specifikation eller tek-
nisk rapport. Ansvarig grupp ar ISO/TC 44/SC 10/WG 8, som aterkommer med nytt ut-
kast till nidsta SC 10-mdéte.

4. Tillsyn vid svetsning — Tillampning av EN 1090-2, etc

Forslag till Vigledning for tillsyn vid svetsning hade cirkulerats till gruppen som remiss. Nytt
utkast till vigledning hade cirkulerats till gruppen med dndringar m.a.p. inkomna kommenta-
rer.

Forslaget diskuterades ingdende med maélséttning att na konsensus for att publicera denna som
vigledning, samt dven gora ett sirkilt utdrag, kortare version, for tillimpningen for stalkon-
struktioner (EN 1090-2). Fordndringar gjordes i forslaget.

Beslut: Vigledningen godkéndes av gruppen, bifogas, men kan vara aktuellt med revi-
sion/kompletteringar.

(Sekr.anm. Vigledning for tillsyn vid svetsning finns tillginglig under www.svets.se/toolbox)

Mathias visade d@ven en artikel han ombetts skriva for tidningen Stdlbyggnad avseende kom-
petenskraven for tillsyn 1 EN 1090-2.

5. Riktlinje for anskaffning av svetsade produkter
Denna riktlinje anvénds uppenbarligen och positiva kommentarer noterades.

Berorde innehallet kort. Beslutade att byta till "Végledning" for denna och samtliga dokument
av denna art som gruppen tar fram.

Kompletteringar i ovrigt bordldggs (flodesschema hopplost fall).

6. Validering av svetsutrustning

Tyvérr hade varken Esab eller Kemppi mdjlighet att medverka for att diskutera detta. Inte
heller ndgon av de firmor som utfor validering, t.ex. Elektrokyl i Lidkoping.

Mathias framlade forslag till "Viagledning for validering av svetsutrustning" sa har langt.
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Forslaget diskuterades och reviderades.

Rekommendationer for validering av Esabs stromkallor dr onskvérda att fa in. Man anvander
tydligen ingen 16s shunt. Anvénda ett belastningsmotstdnd. Esab i Laxd anvinder Checkmas-
ter 9000. Kalibrerad "bank". For en stegomkopplad stromkélla bor man ha en digital métare
kopplad permanent.

Goran tipsade om Hannes Lovgren, Esab, som &r duktig pa detta.

7. Strackenergi vid svetsning med inverter, synergi, pulsning etc

Noterade foljande just faststdllda frdga svar A 29 fran AGS 445 angéende tillimpning av gil-
tighetsomradet for strackenergi, 25 %.

Vilket intervall kan man utnyttja for strickenergin vid tilldmpning av EN ISO 15614-1:2004?

Svar: Giltigheten for WPQR dr enligt standarden mellan 0,75 x ldgsta nivan och 1,25 x hogsta ni-
vdn for strdckenergin som anvdnds i provet. Den svetsansvarige ska specificera ett ldmpligt inter-
vall for respektive striang pd WPSen. Den svetsansvarige ansvarar for bedomningen frdan fall till

fall.

Fragan bordlades i ovrigt.

8. Medlemsfragor
Inget.

9. Ovriga fragor
Inga.

10. Ndsta mote

Bestdmdes till onsdagen den 9 mars 2011 hos Inspecta.

Vid protokollet

Mathias Lundin
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