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AG 48 — Kvalitetsteknik Utsént till: Medlemmarna i AGS
AGS 447 — Kvalitetssikring vid svetsning 447 och AG 48 samt for kianne-

dom till: O Bjornberg, B Pekkari

PROTOKOLL Nr 12/28

fort vid gemensamt mdte med AGS 447 (nr 12) och AG 48 (nr 28) den 10 april 2008 hos
Inspecta i Stockholm.

Nérvarande:

Prolle Swahn, Inspecta (ordf)

Mathias Lundin, Svetskommissionen (sekr)
Arne Anderdahl, ASK

Soren Claesson, Bodycote Materials Testing
Malin Ekroth Wilhelmsson, AF Kontroll
Jan I Eriksson, Atlas Copco Tools

Goran Lager, FORCE Technology Sweden
Per Larsson, Metso Power

Mats Molin, Forsmark

Jan Martensson, Arbetsmiljoverket

Stefan Séllberg, Nordcert

Lennart Wallin, SWEDAC

1. Motets oppnande och godkinnande av dagordning

Ordféranden hélsade vilkommen och forklarade motet 6ppnat. Dagordningen godkéindes.

2. Foregaende motes protokoll (AGS 447 nr 11/AG 48 nr 27)

Ordforanden gick igenom protokollet.

Punkt 3.3 (sista meningen): Att man inte kan "neka nagra CE-mérkta produkter pa markna-
den" kan fortydligas. Det finns inget formellt hinder, frén t ex ndgon myndighet, for dessa
produkter, men man kan naturligtvis fortfarande tacka nej som kund.

Protokollet godkdndes ddrmed och lades till handlingarna.

3. Svetsstandarder for kvalitetssikring (AGS 447)
3.1. Ldget for EN ISO 3834

Standarden har nu varit ute nagra ar och blir mer och mer vélkédnd, dven hos inképsavdelning-
arna. Det dr dock fortfarande lite trogt avseende certifiering.

Prolle meddelade att Inspecta har dvergétt till ISO 3834 (fran EN 729) for samtliga foretag
(kunder).

Det nationella tilldgget (T1) anger vigledning/hjélp for vilken svensk standard som ska an-
vindas.

Korrigeringen till SS-EN ISO 3834-5 som fanns tillgénglig frdn november 2007 anger att
forsta stycket i avsnitt 2.1 skall bytas mot foljande:
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"Conformity to 1SO 3834-2 to -4 shall be claimed by a manufacturer using the normative
references given in this part.

Alternatively, conformity to ISO 3834-2 to -4 may be claimed by adopting other standards
that provide equivalent technical conditions.

Conformity may also be claimed by the manufacturer for products where the application
standards used by the manufacturer require application of different supporting standards
to those given in this part."”

Oversatt:

"Overensstimmelse med ISO 3834-2 till -4 ska hévdas av en tillverkare anvindande nor-
mativa referenser angivna i denna del.

Alternativt kan overensstimmelse hdvdas med 1SO 3834-2 till -4 genom att anta andra
standarder som utgor likvirdiga tekniska forutsdttningar.

Overensstimmelse kan civen héiivdas av tillverkare av produkter dér produktstandarder
som anvdnds av tillverkaren anger krav pa tillimpning av andra stodjande standarder dn
de som anges i denna del."”

Detta stycke aterspeglar det som ursprungligen 6verenskommits, innan ISOs redaktorer for-
andrade ordalydelsen infor publikationen.

Serien édr ddarmed slutgiltigt ikraft.

3.2. Erfarenheter av tillimpningen av EN ISO 3834 samt tolkningsfirdagor

Prolle menade att en viktig del dér foretagen har att ldra ar "genomgang av krav". T ex, ska
rontgas! Hur, i vilken omfattning, acceptanskrav etc?

En annan sak dr problematiken kring svetsansvarig. Vilken niva pa svetsansvarig ska anvin-
das? Hur ska denne placeras i organisationen? Han bor vara utanfor produktionen, men som
sakkunnig dr han en resurs och maste medverka i produktion i manga fall eftersom han &r den
som kan bereda. Man maste noga fastligga hur man fordelar uppgifterna.

Stefan menade att byggsidan tillimpar Grundkontroll som &r kontroll av eget arbete med
stickprov pd formansniva.

Beslutades att ta upp fragan om tips hur man organiserar tillsyn vid svetsning pd kommande
moten.

Underhall och validering av utrustning dr nadgot som givit en kvalitetsokning i och med ISO
3834, eftersom det méste goras "skall ske arligen om man inte starkt kan visa om ett lingre
intervall kan tillimpas". Dock saknas acceptanskrav i ISO 17662. Man kan acceptera upp till
10 % felvisning (BS 7570) for svetsparametrarna (U & 1) 1 den klass med ldgst krav. Det finns
inget ackrediterat organ for detta.

Diskussion om vad som menas med kalibrering, validering respektive verifiering. Vad finns
det for definitioner? ISO 17662 anger foljande:

kalibrering calibration

foljd av atgérder som, under specificerade betingelser,
faststiller sambandet mellan ett méitinstruments eller

set of operations that establish, under specified condi-
tions, the relationship between values of quantities

ett métsystems visade storhetsvirden eller virden
representerade av ett materialiserat matt eller av ett
referensmaterial, och motsvarande virden forverkli-
gade genom normaler

indicated by a measuring instrument or measuring
system, or values represented by a material measure or
a reference material, and the corresponding values
realized by standards

validering

bekriftelse genom att framlédgga bevis pa att krav for
specifik, avsedd anvindning eller tilldmpning har
uppfyllts

[EN ISO 9000:2000]

validation

confirmation, through the provision of objective evi-
dence that the requirements for a specific intended use
or application have been fulfilled

[EN ISO 9000:2000]
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verifiering verification

bekriftelse genom att framldgga bevis pa att specifice- | confirmation, through the provision of objective evi-
rade krav har uppfyllts dence that specified requirements have been fulfilled
[EN ISO 9000:2000] [EN ISO 9000:2000]

ISO 17662 bor revideras. Beslutade att foresla detta vid kommande "systematic review".

Diskussion om vad som kan anses vara tekniskt ekvivalent eller likvardigt (likvardiga teknis-
ka forutsdttningar) samt om tillimpningen av det nationella tillagget EN ISO 3834-5/T1.

ISO 3834 anger att man inte behdver vara niva 2 for att utfora syning, men att tillverkaren
maéste visa att den som utfor syning har erforderlig kompetens.

3.3. Krav pa EN ISO 3834 (EN 729) vid svetsning av produkter
Inget sérskilt krav pa ISO 3834 for ndgon produkt, men ...

For tryckbarande anordningar skall minst del 3 anvindas vid kvalitetssékring vid tillimpning

av harmoniserad produktstandard. I 2005:2 pekas pa "EN 729" som en lamplig standard for
ett kvalitetssystem. Foreskrifterna for tryckbarande anordningar har dock inga formella krav
pa att det ska finnas ett kvalitetssystem (dock krav for vissa moduler).

For byggkonstruktioner (och "Bro") finns i BSK inget krav pa ISO 3834. Men Stefan menar
att en overgang till en kommande EN 1090 kan komma som en dverraskning. Bro har krav pa
ett kvalitetssystem efter ISO 3834. Man stiller generellt strangare krav.

For jarnvigsvagnar anger SS-EN 15085 (del 1-5), nu faststilld, krav som liknar ISO 3834.
Green Cargo har tuffa kundkrav for de som t ex reparerar vagnar.

Mathias paminde om sin rapport med produktstandarder som refereras till fd EN 729.

3.4. Oka inforandet av EN ISO 3834 i svenska foretag (aktiviteter, argument, mdl etc)
Information om ISO 3834 sker i alla sammanhang.
Mellan 30-40 st IWS utbildas per ar. Detta bedoms ge en nettookning.

3.5. Ovrig standardisering for kvalitetsteknik inom CEN/TC 121 och ISO/TC 44

Mathias rapporterade om liiget inom standardiseringsarbetet. Oversikten dver svenska stan-
darder for smaltsvetsning finns uppdaterad under www.svets.se/oversikt.

Rapportering om centrala standarder

prEN ISO 9606-1 | Svetsarprovning - Sméltsvetsning - Del 1: Stal Revision av EN 287-1. 2a
remiss véntas.

prEN 1011-1 Svetsning - Rekommendationer for svetsning av metalliska | Revision. Slutomrdstning
material - Del 1: Allménna riktlinjer for bagsvetsning véntas.

prEN ISO 17663 | Svetsning - Kvalitetskrav for virmebehandling i anslutning | Revision. Slutomrdstning
till svetsning och besldktade forfaranden véntas

prEN ISO 4063 Svetsning och besldktade forfaranden - Metodbendmningar | Revision. P4 remiss fram
och sifferbeteckningar till 2008-06-15

prEN ISO 5173 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material — Bock- | Revision av EN 910. P&
prov remiss till 2008-06-10

prEN ISO 6947 Svetsar - Svetsldgen - Definitioner av lutnings- och vrid- Revision. Pé remiss fram
ningsvinklar till 2008-06-15

EN ISO 14175 Tillsatsmaterial for svetsning - Gaser och gasblandningar fér | Revision.
sméltsvetsning och besldktade forfaranden Faststdlld 2008-02-27

EN ISO 15614-3 | Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer for Faststalld 2008-03-04
metalliska material - Svetsprocedurkontroll - Del 3: Gjutjérn

Utdver detta &r det stor aktivitet angdende indelning av tillsatsmaterial for svetsning.

For mer information se dven www.svets.se/standard
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Riktlinje for anskaffning av svetsade produkter

Utkastet till "Svetskommissionens riktlinjer for upphandling av svetsade produkter" diskute-
rades och uppdaterades (bifogas).

Diskussion angéende val av niva. Finns krav pa ndgon niva i tillamplig produktstandard? Om
inte gor tillverkaren eller bestédllaren bedomningen m a p produktens komplexitet och sdker-
hetskrav.

Riktlinjen publiceras pa svets.se och kommer att utvecklas successivt. Bor dven skrivas om
till en artikel i Svetsen.

Striackenergi vid svetsning med inverter, synergi, pulsning etc

Mathias angav ansatsen for diskussion angéende striackenergi, Q:

1. Hur hanteras Q m a p min- och maxvérden pa strém och spanning i WPS/WPQR?

2. Hur hanteras Q m a p pulsning?

3. Hur hanteras Q m a p stromkéllor med automatisk reglering av parametrar, t ex "synergi"?
Dessa fragestillningar grundar sig i vanliga missforstdnd och osdkerhet vid tillimpning.

Mathias, som konsulterat Klas Weman (fd Esab), presenterade vidare grunderna vid berdk-
ning av striackenergi:

Den fysikaliska formeln for elektrisk energi
W=UxIxt (t =tiden)

géller om U och I har ett fast virde. Om virdena varierar s blir berdkningen helt korrekt
endast om man kontinuerligt under forloppet berdknar eller méter effekten

U x I som utvecklas och sedan bildar medelvirdet av effekten P. Energin kan sedan be-
rdaknas som

W=P *t.
For att detta ska bli tydligt genomfors ett rakneexempel som géller for pulsad svetsning
(t.ex. kortpulsning). Vi tanker oss en pulsning mellan tva strémvérden 40 resp. 400 A.

Pulsen med 400 A varar i 30 % av den totala cykeltiden. Spidnningen &ndras mellan 15
och 25 V. Stranghastigheten &r 300 mm/min.

For att fa en korrekt berdkning maste vi berdkna pulsenergin resp. energin under mellan-
tiden var for sig. Vi rdknar pa tiden 1 s.

Pulsenergin = 25 x 400 x 0,3 = 3000 J
Energin mellan pulserna = 15 x 40 x 0,7 =4201J
Dvs. totalt utvecklad verklig energi under 1 s dr 3420 J dvs. 3420 J/s = 3420 W.

Om vi istéllet méater strém och spanning med medelvérdesvisande instrument skulle de ha
visat:

Strommens medelvirde = (400 x 0,3 +40 % 0,7) /1 = 148 A

Spéanningens medelviarde = (25 x 0,3 + 15 % 0,7)/1 =18 V
Om vi sedan berdknar energin enligt formeln

W=UxIxt=18x 148 x 1 =2664 J d v s 22 % mindre &n det riktiga vérdet.
Med strianghastigheten 300 mm/min blir den riktiga strackenergin

Q =3420 x 60 % 0,90 / (300 x 1000) = 0,62 J/mm

I stillet for U x I i formeln for strackenergi har vi hér satt in den framriknade medelef-
fekten 3420 W, vilket &r lampligare vid pulsning.
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Det framkom att en representant frin Axon under Svets 2008 visat avancerade styrsystem for
vad en svetsutrustning ska leverera for parametrar (verkliga). Mojligheter finns att svetsut-
rustningen presenterar ett riktigt underlag for berdkning, men det kostar lite pengar.

Sammanfattning av diskussion:
1. ObSGrVera att len = f(Umln’ Imin’ Vmax) OCh Qmax = f(Umax, Imax, len)

2. Vid pulsning skall medeleffekten framriiknas och inte medelvirdena U x I. Aven pé
WPSen kan man i sé fall ange effekten istéllet for strom och spénning.

3. Vid styrda stromkallor, t ex synergilinje: Beakta att inte parametrarna gar utanfor tole-
ransomradet for strickenergi

Ett dnskemal dr att svetsutrustningen anger effekten!

Vi aterkommer till detta vid kommande maéten for att sammanstéilla en rekommendation.

BSK07

BSK 07 ar nu publicerad och innehaller en del nyheter som redovisats i tidigare protokoll
samt tidningen Svetsen. BFS 2007:20 anger att BSK 99 ska bytas mot BSK 07.

Sammanfattningsvis dr de viktigaste fordndringarna:

— For svetsansvarig har skett en skdrpning och anpassning till kommande EN 1090-2.
Denne bor som exempel vara IWS vid svetsning av konstruktion i stdl med nominell
strackgrians hogst 500 MPa och utforandeklass GC dr IWS och 1 6vrigt minst IWT.

— Referens till SS 06 52 01 har tagits bort

— Krav pa CE-mérkta tillsatsmaterial anges, se www.svets.se/elektrodportalen
— Lite slipning pa formuleringarna angéende svetsklasser.

Dessutom har fortydligats att granskaren vid svetsarprovning och procedurkontroll kan vara
svetsansvarig (det tillverkande foretaget) och att svetsarprovningen kan baseras pa en pWPS.

Medlemsfrigor

Svetskommissionen medlemmar med certifikat inbjuds fortsittningsvis att delta 1 AG 48s
moten. Medlemmar fran tillverkande foretag ér viktigt for gruppen.

AGS 447 dr en delmingd av AG 48, vars medlemsforteckning bifogas.

Ovriga friagor
Inga.

Nista mote
bestdmdes till torsdagen den 16 oktober 2008 hos Inspecta i Stockholm.

Mathias meddelade att han kommer vara forédldraledig under hosten. Carl-Gustaf Lindewald
kommer medverka i hans stille.

Vid protokollet

R (LD

Mathias Lundin
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