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AG 48 — Kvalitetsteknik Utsant till: Medlemmarna i AGS

AGS 447 — Kvalitetssdkring vid svetsning 447 och AG 48 samt for kanne-

dom till: O Bjornberg, B Pekkari

Protokoll nr 10/26

fort vid gemensamt mdte med AGS 447 (nr 10) och AG 48 (nr 26) den 2 maj 2007 hos
Inspecta 1 Stockholm.

Nérvarande:

Prolle Swahn, Inspecta (ordf)

Mathias Lundin, Svetskommissionen (sekr)
Arne Anderdahl, ASK

Soren Claesson, Bodycote Materials Testing
Malin Ekroth Wilhelmsson, AF Kontroll
Lars Mohlkert, SAPA

Mats Molin, Forsmarks Kraftgrupp

Stefan Séllberg, Nordcert

Karin Velander, AF

1. Motets oppnande och godkidnnande av dagordning

Ordforanden forklarade motet Oppnat. Dagordningen godkéndes.

2. Foregiende motes protokoll (AGS 447 nr 9/AG 48 nr 25)
Ordf6randen gick igenom protokollet punkt for punkt.
Tillgdng for AGS 447 till de standarder som ISO 3834-5 refererar till 4r pa gang.
Punkt 2: Skall vara "... standarder som ISO 3834-5 refererar till ..."

Punkt 4.3: Skall vara "I Danmark ddremot har man véntat till sista stund att publicera EN
287-1:2004 som dansk standard".

Protokollet godkéndes och lades till handlingarna.

3. Svetsstandarder for kvalitetssikring (AGS 447)

3.1. Uppdatering av liiget EN ISO 3834 (Del 6, Hb 540, Nationellt tilligg etc)

Prolle pdminde om att all 6vergéng till ISO 3834 skall ske i ar. Nér avvikelserna dr stingda
kan ett nytt certifikat ISO 3834. Inspecta har utfardat 3 st sddana och har 4 st till pa gang.
DNV har utférdat ett sddant och har tre till pa gang. Inspecta gor ingen certifiering mot ISO
9001 medan DNV endast gor ISO 3834-certifiering tillsammans med ISO 9001.

Inspecta har 16 certifikat och 7 st pd gdng. DNV har 7 certifikat och 2 péd géng.

CEN ISO/TR 3834-6 "Riktlinjer for inférandet av ISO 3834" ar publicerad, men kommer inte
att Oversittas eftersom Hb 540 é&r ett bittre underlag.
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Protokoll AGS 447 & AG 48

Det nationella tilligget SS-EN ISO 3834-5/T1 ar nu publicerat. Vid métet med ISO/TC 44/SC
10 antogs ocksa foljande resolution om ett korrigendum till standarden:

To claim conformity to the quality requirements of 1SO 3834-2, ISO 3834-3 or ISO 3834-
4, a manufacturer in accordance with one or more of the following options:

a) adopting the ISO documents listed in 2.2;

b) adoption of other documents that provide technically equivalent conditions to the ISO
documents listed in 2.2

¢) adoption of different supporting standards where these are required in application stan-
dards used by the manufactures.

3.2. Erfarenheter av tillimpningen av EN ISO 3834 samt tolkningsfrdgor

Diskussion om syning: ISO 3834 anger "... behdvs inget sérskilt godkdnnande ..." for den
som utfor syningen. I allmédnhet svetsare som synar sitt eget arbete. Kompetensen skall vara
verifierad pa tillverkarens ansvar.

Stefan menade att det verkar konstigt om svetsaren dr den ende som synar. Det gar naturligt-
vis att utdka sin kontrollplan.

Angaende nationella tilldgget: Foretagen som skall certifiera sig mot 3834 skall beskriva vilka
referenser som skall anvéndas.

Om man ér certifierad mot 3834-2 har man visat kompetens for att anvinda -3 och -4, men da
géller det att vara tydlig vid kravgenomgéing och teknisk genomgang vilken niva som géller.

Fragan uppkom om man behdver tillimpa en niva till fullo. "Det gar att lagga till och ta bort"!

Angéende inkOp av svetsade produkter: Acceptanskrav saknas. En standard eller teknisk rap-
port for upphandling av svetsade produkter (kanske en del 7). Det ar sjdlvbevarelse att leve-
rantdren ser till att detta dr specat vid genomgéangarna, men det &r inte sjdlvklart att detta gors
ens om man dr certifierad. Vi borde "drafta" en Svetskommissionens guideline ("Riktlinjer for
upphandling av svetsade produkter") som riktar sig till bestdllare och marknadsforare. Kan
titta pd 14344. Négra checkpunkter: Acceptanskrav, kvalificering av svetsare, operatorer,
kontrollanter och procedurer, sparbarhet. Mathias gor ett utkast pa en riktlinje till ndsta méte.

Prolle tog dven upp angdende avvikelsehantering. Detta skall ses som négot positiv.

Prolle tog dven upp angaende tillimningen av gamla WPAR enligt EN 288-3. I ISO 15614-1
star att gamla WPAR inte dr ogiltiga. Man kan alltsa dra nytta av provning som gjorts. Men
ISO 3834 hénvisar till ISO 15614-1. Om man skall anvinda EN 288-3 som tekniskt ekviva-
lent maste man som tillverkare verifiera att det &r sé (ekvivalent) i respektive fall. Om man
vill skriva nya WPSer enligt 15614-1 maste man skriva om WPARen till en WPQR enligt
15614-1 och da mojligtvis komplettera t ex bockprovning till 180°.

3.3. Krav pa EN ISO 3834 (EN 729) vid svetsning av produkter

Har inte stott pa nagra fler produktstandarder dn de pa listan (se sekreterarens rapport, tidigare
cirkulerad).

Hur gor man vid tillimpning av AFS 2005:2 & 3? Man har gjort det enkelt for sig och hinvi-
sat till harmoniserade produktstandarder, alltsd EN 13445, 13480 etc.

3.4. Oka inforandet av EN ISO 3834 i svenska foretag (aktiviteter, argument, mal etc)
Mathias berittade att man har gjort nuldgesanalys hos tre foretag.

Det finns ett bra utbud med kurser for detta. Arets kurser som Svetskommissionens kursverk-
samhet anordnar med anknytning till ISO 3834:

— Auktorisation for 6vervakning av svetsarprovning, 21-22 februari i Jonkoping
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— Kuvalificering av svetskontrollant - visuell svetskontroll, 20-21 mars 1 Viasterds samt 4-
5 september i1 Sundsvall

— Svetsberedning for Svetsspecialister, 18-19 april i Visteras
— Regeluppdatering for svetsansvariga, 12-13 september i Stockholm

— SS-EN ISO 3834 Kvalitetsstandard for svetsning — Forbattring av kvalitet och effekti-
vitet vid svetsning, 25 september 1 Goteborg

Inspecta har ocksa en kurs "Viégledning for svetsansvariga" dir 4e delen behandlar ISO 3834.
Behover, som tidigare namts, paverka bestéllarsidan.

Mathias visade listan med certifierade foretag (bifogas). Dessa dr nu uppe i 35 st (kdnda).
Listan uppdateras for att bevaka hur vi ligger till jamfort med europeiska léander.

Artikel 1 svetsen planeras for att visa "det goda exemplet" med ett foretag som infort ISO
3834.

Inspecta dr det enda certifieringsorganet hittills som ar ackrediterade av Swedac for ISO
3834.

Det dr anmérkningsvart att ingen av de dvriga organen som ackrediterats av SWEDAC har
ansokt om ackreditering for ISO 3834. Inga EN 729-certifikat utfirdade av certifieringsorgan
ackrediterade av SWEDAC ér giltiga fr o m 2008.

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

Mathias rapporterade.

Aktuella remisser:

prEN ISO 9606-1 Svetsarprovning - Sméiltsvetsning - Del 1: Stal (revision av EN 287-1)

prEN 1011-1 Svetsning - Rekommendationer for svetsning av metalliska material - Del 1:
Allménna riktlinjer for bagsvetsning (revision)

prEN ISO 5817 Svetsning - Sméltsvetsforband i stal, nickel, titan och deras legeringar (strél-
svetsning undantagen) - Kvalitetsnivéer for diskontinuiteter och formavvikelser (ISO
5817:2003, korrigerad version:2005, inklusive Tekniskt Korrigendum 1:2006)

Aktuella slutomréstningar:

prEN ISO 15614-7 Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer for metalliska mate-
rial - Svetsprocedurkontroll - Del 7: Pasvetsning

prEN ISO 6520-1 Svetsning och besléktade forfaranden - Klassificering av diskontinuiteter
och formavvikelser i metalliska material - Del 1: Smaéltsvetsning (revision)

Aktuella CD-omréstningar:

ISO/CD 17663 Svetsning - Kvalitetskrav for virmebehandling i anslutning till svetsning och
besléktade forfaranden

ISO/CD 4063 Svetsning och besléktade forfaranden - Metodbendamningar och sifferbeteck-
ningar

ISO/CD 5173 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material — Bockprov (revision av EN
910)

For mer information se www.svets.se/standard

Ny BSK07

Mathias rapporterade att Boverkets handbok for stalkonstruktioner, BSK, 4r under revision
och véntas pa remiss under maj for att komma ut i bokform mot slutet av juni.

(Sekr. anm. Har inte kommit pd remiss dnnu, som utlovats)
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Boverket har beslutat att inte invinta de europeiska standarderna EN 1993-3 (Eurocode 3) for
dimensionering av stilkonstruktioner samt EN 1090 for utforande av stilkonstruktioner. Istél-
let reviderar man BSK och ridknar med att BSK07 ska ha en livsldngd pé ca 3 éar.

Fordndringarna 4r manga men syftar frimst till komplettering och uppdatering av referenser
till standarder. Nagra detaljer angdende svetsning:

En skérpning av formuleringen angaende svetsarbetsledares (tidigare "svetskoordinator")
kompetens. "Svetsarbetsledare bor ha kompetens enligt SS-EN ISO 14731. Exempel pé lamp-
lig kompetens for svetsarbete avseende konstruktion av stal med fyx <500 MPa i utforande-
klass GC ar IWS (International Welding Specialist) och for 6vriga material och utférande-
klasser IWT (International Welding Technologist)."

Referensen till den indragna standarden for svetsarprovning, SS 06 52 01, tas troligtvis bort.
Man fortydligar dven vid svetsarprévning enligt SS-EN 287-1 att "granskaren kan vara
svetsarbetsledaren (tillverkaren)" samt att "svetsarprovningen kan baseras pa ett preliminért
svetsdatablad, pWPS, som kan vara upprittat av svetsarbetsledaren (tillverkaren)". Detta helt
enligt kraven 1 standarden.

Definitionen for "granskare eller granskande organ" enligt t ex SS-EN 287-1 och SS-EN ISO
15614-1 ar "person eller organisation som har tillsatts for att verifiera overensstimmelse med
tillimplig standard. ANM. I vissa fall kan det krdvas en yttre oberoende granskare".

For tillsatsmaterial for svetsning kommer forvisso hinvisas till CE-mérkning (se
ELEKTRODPORTALENO, www.svets.se/elektrodportalen), men mdjlighet till ndgon typ av
ankomstkontroll kan komma att kvarsti.

Tillaggskraven avseende svetsklasser kommer att modifieras m a p den nya utgavan SS-EN
ISO 5817. Tekniskt sett kommer kraven dock att dverensstimma med de tidigare.

Avsnitten angdende OFP har diskuterats. Mojligtvis kommer kraven for OFP-personal att
generaliseras avseende dagens krav pé specifikt kvalificeringssystem.

Temaforedrag - nya OFP-tekniker (Digitalrontgen, Phased Arrayv (UT) respektive
EMAT - Electromagnetic Acoustic Transducers)

Mats Bergman, Marknadsansvarig pa Inspecta, pratade om en férdndrad provningsmarknad.
Man har storre krav pd snabbhet, effektivitet, dokumentation, sparbarhet, miljo. Man har sna-
vare med tid (tillgdng) for OFP vid t ex stopp. Man har inte tid att stinga av (avgrinsa) en
arbetsplats for att utfora RT. Konventionell RT involverar tungmetaller och stralning. Till-
gangen pa personal har minskat i och med tidigare nerdragningar. Allt detta gor att efterfrdgan
okar avseende avancerade och tillforlitliga OFP-metoder.

Digitalrontgen: Det finns tvé olika tekniker Fosfor-Platta respektive Flatt-Panel.

Forforplattan gar efter exponering genom en scanner som digitaliserar bilden varefter den kan
tydas. Lagre dos av rontgen krdavs. Man kan centralisera utvdrderingen av bilden. Fosforplat-
tan kan sedan nollstéllas och dteranvédndas (ca 3000 ggr). Fordelar: olika godstjocklekar I en
exponering, inga (eller f4) omtagningar, lagre straldos, exponeringstid 10 — 120 sek, inga ke-
mikalier, inget morkrum. Ett bildbehandlingsprogram kan bearbeta bilden for storre tydlighet
och zooma in pé detaljer. Man kan koppla till programvara for att t ex rdkna ut godstjockle-
kar. Inte riktigt mogen for svetskontroll.

Flat Panel Detector &r en spin-off fran medicinsk industri och mer ldmpad for svetskontroll.
Fordelar jamfort med fosforplatta: Bild direkt efter exponering, hogre kénslighet, portabilitet
och snabbhet (serietillverkning).

I Finland har man fatt tekniken godkdnd for kontroll av tryckkérl.
Finns inga standarder framme &nnu for digitalrontgen.

I manga fall r det tradition med rontgen dven om ultraljud vore en battre metod.
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Vid Phased Array UT sker en scanning fast (vinkelrdt mot svetsen) sdndare respektive motta-
gare kan fOras lings svetsen. Kan ersitta flera sokare med olika vinklar som fors vinkelrét
mot svetsen. En "prob" som dr uppbyggd av manga olika prober. Parallell teknik till TOFD.
Informationen tolkas till en bild. S6ren menade att det &r svart med storleksbestimning, de
har fétt géra ménga referenskroppar.

Vid EMAT (Electro Magnetic Acoustic Transducer) alstras inte ultraljudet pd mekanisk vig
utan pa elektromagnetisk vdg. Detta medfor att man inte behdver ndgot kontaktmedel. Man
kan utfora sokning med riktade vagor (Guided Wave Inspection). Tekniken &r speciellt popu-
lar vid kontroll av ror och stora ytor for att fa indikeringar for att kunna gé in nirmare med
andra tekniker. Fordelar: Man kan snabbt prova pa stora ytor, utan kontaktmedel i smutsiga
miljder.

Mats menade att dessa nya tekniker for med sig att man lockar till sig unga kvalificerade
medarbetare.

Medlemsfrigor

Prolle frigar Magnus Liedberg, SWEDAC, angiende vem som ska eftertriida till Jan Oster-
berg i AGS 445 och 447(48).

Konstaterade att Mats Molin var den enda som reprecenterar ett foretag som ar certifierat
(ISO 3834). Nésta gang hoppas vi pd fler deltagare fran certifierade foretag.

Lars M berittade att de ar certifierade efter DIN 6700 som innebér att man fatt sitt kvalitets-
system m a p svetsning granskat och godként.

Ovriga fragor
Inga.

Niésta mote med AGS 447 och AG 48
bestdmdes till onsdagen den 17 oktober 2007 hos Inspecta i Stockholm.

Vid protokollet

N7 Reticey (AL

Mathias Lundin
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