AG48 Kvalitetsteknik M@&“EN

AGS 447 Kvalitetssakring vid svetsning

2013-10-31 Utsant till:
D-nr 2078/2013 Medlemmarna i AG 48 och AGS 447

For kdnnedom:
M Sjolander, B Pekkari

Protokoll nr 39/23

fort vid gemensamt méte med AG 48 (nr 39) och AGS 447 (nr 23) den 24 oktober
2013 hos Inspecta i Stockholm.

Narvarande:

Sofia Eliasson, Inspecta (ordf)

Mathias Lundin, Svetskommissionen (sekr)
Tomislav Buzancic, Areva

Havard Eriksen, OKG

Johan Fremling, CCI Valve Technology
Johan Gemmel, Alfa Laval

Stefan Helgée, Euromaint

Per Handemark, Force Technology

Petrus Jansson, Forsmarks Kraftgrupp

Lars Kéallman, Exova

Korosh Noujoumi, Ringhals AB

Patrik Pettersson, Imtech

Per-Ake Pettersson, Inspecta

Bjorn Rundcrantz, Ekstrom & Son Engineering
Glenn Stromberg, ABB

Thomas Thulin, Kemppi

Timo Vulli, Esab

Gert Westergren, Force Technology

1. Motets 6ppnande och godkannande av dagordningen

Ordféranden halsade valkommen och forklarade métet 6ppnat. Dagordningen
godkéndes.

Presentationsrunda genomfordes.

Mathias informerade kort att SIS sagt upp samarbetsavtalet med Svetskommissionen
(SVK) for omforhandling. SIS framhaller ett principbeslut i sin styrelse att bakgrunds-
arbetet inte bor utforas av “extern part”. Det blir 4ven en omstrukturering av intdkterna
fran forsaljning av standarder. SVK har havdat att den l6sning som vi har inom
svetsomradet ett effektivt utnyttjande av resurser och erbjuder en hog niva pa arbetet.
SVKs medlemmar finansierar solidariskt den storre delen av arbetet som ocksa
innebér saljstod till Forlaget, marknadsféring av standarer i kurser (inkl. ingenjors-,
specialist- & svetsarutbildning) seminarier, Tidningen Svetsen etc, framtagning av
handbocker och dessutom stod for andra projekt sa som ritningsbeteckningar, OFP,
EN 1090 (bygg), EN 15085 (jarnvég), EN 13445 (tryck) etc. Synergieffekter med
svetsbranschens natverk ar unikt, och t.ex. folk som normalt inte skulle medverka i
standardiseringsmoten, blir informerade, utbildade och anvandare (kopare).

SIS framhaller intentionen ar att skapa en béttre l6sning for industrin och darmed ar
SVK en viktig partner. Det ar oklart vad den framtida ldsningen blir, men oavsett
kommer detta betyda en forandring for nasta ar.

Post: Box 5073, 102 42 Stockholm Kontor: Grev Turegatan 12A Telefon: 08-120 304 00

E-post: fornamn.efternamn@svets.se Hemsida: www.svets.se Org. nr: 802017-0307
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2. Foregaende motes protokoll (AG 48 nr 38/AGS 447 nr 22)
Protokollet genomgicks och foljande noterades.

Punkt 2 Aterkom igen till frégan om krav pé 2+. Armeringsjarn var inget bra
exempel eftersom EN 1090 inte omfattar armeringsjarn.
Dessutom stryks ofullstindig mening ”Det verkar som ...”

Punkt 3.1  Bestdmdes att inte fortsatta att uppdetering av listan utan hanvisar till
certifiering.nu. Noterade att denna sajt inte sa bra som tidigare. Sofia har
en kontaktperson, Jens Norring, som hon uppmarksammar pa detta.

Punkt 3.2  Tredje stycket, rattelse: Kommittén heter ECWRYV. Ska sta: Huvud-
ansvarig for tillsyn raknas som extern (subcontracted) for alla verk-stader
som denne inte dr “knuten till”. Man fér bara ha tva ytterligare verkstader
att vara ansvarig for, alltsa 3 verkstider inklusive sin egen”.

Punkt 3.3  Noterade Position paper siger att det ska vara mojligt att besoka
underleverantorer”

Protokollet godkandes darmed.

3. Svetsstandarder for kvalitetssakring (AGS 447)

3.1 EN ISO 3834

Noterade att ISO 3834-5 ska revideras, uppdateras och férenklas. Del 5 inkluderar
samtliga referenser i ISO 3834s alla delar. Anledningen &r att dessa referenser
princip ska kunna bytas ut mot en annan uppsattning ekvivalenta referenser.

Bestdmdes att inte fortsatta att uppdetering av listan, se ovan.

Noterade att certifiering.nu anger 142 foretag certifierade efter del 2, 7 st efter del 3
och 15 st efter del 4. Sammanlagt 164 foretag. Ingar inte foretag certifierade av t.ex.
Nordcert, TUV och Dekra.

Patrik informerade att Imtech har tva filialer certifierade enligt ISO 3834 och fem till
pa gang.
Diskuterade erfarenheter av tillampning av ISO 3834.

Johan F tog upp angaende underhallsrutiner. Hade sett ”gérs enligt tillverkarens
rekommendationer” i rutinen hos en underleverantors. Det bor framga vad det ar
man faktiskt gor, t.ex. varje dag, varje manad respektive varje ar. Noterade att man
ska ha en underhallsplan” och att det handlar om férebyggande underhall.

Rutinen &r en detaljerad beskrivning av vad som ska goras. Planen beskriver néar
vilket underhall ska utforas. Gér att sla ihop “’rutinen” och ”planen”

Rutin for dagligt forebyggande underhall ska finnas tillganglig pa arbetsplatsen. Ska
framga vem/nar dagligt underhall ska utforas. Att dela upp vem som gor vad &r en
del av tillsyn vid svetsning.

Noterade att EN 13480 inte hanvisat till ISO 3834, men att det i nya utgavan

EN 13480:2013 lagts till ”Ska uppfylla kraven i 3834-3" (alltsa ¢j “as a minimum”).
I nya EN 12952:2013 har detta ocksa lagts till men i en informativ bilaga och lite
’16sare formulerat”. I EN 12953 finns ingen referens till ISO 3834.

Diskuteradeas att detta galler oavsett moduler i PED, men att for vissa moduler ska
kvalitetssystemet dessutom vara bedémt och godkant av oberoende.
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3.2 Tillampning av och certifiering mot EN 15085 - Svetsning av
jarnvéagsfordon

EN 15085 &r under revision. Det kommer bl.a. att tillféras en 6e del som behandlar
underhallssvetsning av jarnvagsfordon och som bygger pa DIN 27201-6.

Sofia beréttade att de ar medlemmar i ECWRYV (European Committee for Welding
of Railway Vehicles). Detta ar alltsa ingen myndighet, men manga tillverkare har
EN 15085 som krav fran sina bestallare.

En guideline for tolkning och véagledning for EN 15085 &r under utarbetande i
ECWRV. Forslagen till denna finns viawww.en15085.net, dock inte publikt. Har
finns ocksa listan 6ver MCB (Manufacturer Certification Body)

Rekommendationerna om tillverkarens organisation av t.ex. tillsyn vid svetsning
kommer att férandras.

Diskuterade problematiken kring att standarden och sagda végledning reglerar hur
foretaget ska organisera sin ledningsstruktur. | slutdndan ar det tillverkaren som
ansvarar for tillrackliga resurser och kompetens. Om man styr in det pa att man ska
ha tillrackligt med lokal kompetens riskerar man att glomma att detta ocksa maste
koordineras centralt.

Diskuterade ursprunget till ECWRW. Kallades fran borjan for ”Tyska listan”. SLV i
Halle (konkurrenter till bl.a. Inspecta) administrerar fortfarande denna lista.

Problemet for oss och troligen for alla lander utom Tyskland, ar alla dessa krav pa
flera omfattande teknisk kunskap, och ibland implicit IWE.

Sofia kanner sig dock hoppfull om att vagledningen fran ECWRYV kommer kunna
anpassas mer till utomtyska forhallanden.

Stefan Helgé ar svetsansvarig for hela Euromaint. Man har verkstader pa ett 10-tal
stallen i landet. De har darmed problem med kraven som certifieringen innebar (ej
problem med EN 15085). Han berattade att de haft 25 revisioner for EN 15085 de
senaste 2,5 aren.

Diskuterade allmant om problemet att kvalitetsrevision enligt ISO 9000 inte ar
hopkopplat med kvalitetsarbetet med svetsning.

Noterade ECM (Entity in charge of maintenance) som ar en ny férordning som
underhaller godsvagnar, med krav pa certifiering for de som underhaller godsvagnar.
Denna forordning ar europeisk med Transportstyrelsen som sektorsmyndighet.

Noterade att det finns 23 certifierade foretag efter EN 15085 enligt certifiering.nu.

3.3 Tillampning av och certifiering mot EN 1090 - Utférande
stalkonstruktioner

Gruppen bestamde forra motet att fortsattningsvis ta upp tolkningsfragor i form av
fragor och svar. Diskuterade om man kan gora detta till ett erfarenhetsdokument som
forutom F&S inkluderar slutsatser fran tidigare protokoll i punktform. Beslutade att
vi jobbar sa.

Petrus tog upp fragan om det vagledning for identifiering av vilka rutiner som ska tas
fram under EN 1090, som inte dyker upp i 3834. Exempelvis:

e Befattningsbeskrivningar som utdver tillsyn vid svetsning beskriver kunskap
och befogenheter for alla som paverkar kvalitén.

e Man ska ha kontroll pa (med rutiner) andra processer, sa som t.ex. skarning,
haltagning.

e Rutin for uppréatthallande av svetsprocedurer enligt sarskilda krav i EN 1090.


http://www.en15085.net/
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e Rutin for extra ofp (dubbla omfattningen) vid anvéndning av en
nykvalificerad procedur. Dessutom, de fem forsta forbanden ska ocksa
uppfylla svetsklass B nér en ny procedur anvéands.

e Rutin for vilken typ av kvalificering av svetsprocedurer som anvands.

Noterar att en certifiering mot EN 1090 inte enbart omfattar avsnitt 7, utan allt som
gora av tillverkaren som faller under EN 1090. Men om det &r ett litet foretag som
uteslutande svetsar?

Diskuterade EN 1090-2 avsnitt 7.5.1.1 ”Fogberedning ska vara passande for

svetsmetoden. Den ska 6verensstamma med den fogberedning som anvéands vid
kvalificeringen”. Acceptanskriterierna ar enligt 1SO 5817 med niva beroende av
EXC, men dock behdver inte felaktig fattningskant och mikrobindfel beaktas.”

Noterade att det finns 50 certifierade foretag efter EN 1090-2 enligt certifiering.nu.

Noterade att 1090-1 och -2 &r under revision och uppdateras med avseende pa
forordningen. CPR (Construction Product Regulation). Man ska ta fram en
prestandadeklaration (DOP) i stéllet for en deklaration om dverensstammelse
(DOC). Man behover inte ha samma méangd information med CE-mérkningen som
tidigare.

Ar EN 1090 en bra standard, som ger bra styrning? Ja, sa tillvida att det har
mojligheter att ge ett lyft till en bransch som eftersatt kvalitetsstyrning av svetsning.

Upprepar noterat pa tidigare mote att det ar feloversatt i EN 1090-2 avsnitt 7.4.3. |
den engelska versionen framgar det tydligt att kraven berdr ”welding coordination
personell” (plural) som omfattar hela aktivitet, medan den svenska Gversattningen
anger “’svetsansvarig” (singular) som person. Detta kan leda till fundamentalt
feltank.

Mathias reviderar erfarenhetsdokumentet som bifogas.

3.4 Ovrig standardisering for kvalitetsteknik inom CEN/TC 121 & ISO/TC 44

Mathias rapporterade kort fran méten med CEN/TC 121 den 16 oktober och
ISO/TC 44 den 17-18 oktober 2013. Se dven separat utsanda rapporter.

a) Kvalifikationskrav

CEN/TC 121/SC 4 och ISO/TC 44/SC 10 resp. SC 11 ansvarar for detta. Huvud-delen
av arbetet sker inom ISO. Foljande standarder &r aktuella i arbetsprogrammet.

Noterades att Slovakien sagt upp sekretariatet och att DIN, ANSI och BSI har anmalt
intresse for att 6verta det. Det har inte bestamts nagot nasta mote med 1ISO/TC 44/SC
11. Kommande projekt i SCn blir revision av aterstaende delar i 1SO 9606.

Mathias gav en kort lagesrapport for aktuella projekt:

Beteckning Titel Kommentar
SS-EN 287- Svetsarprévning — Del 1: Stal Ny utg faststalld 2011-07-14
1:2011 Kommer dras in inom Kort.
1SO 9606-1:2012 | Svetsarprévning — Del 1: Stal Faststalld 2012-07-13. Corr
faststéllt 2012-09-17 *
EN 1SO 9606- Svetsarprévning — Del 1: Stal Faststalld 2013-10-16
1:2013
SS-EN I1SO Svetspersonal — Prévning av operatorer for Faststalld 2013-08-11
14732:2013 smaélt-svetsning och maskinstallare for Ersatt SS-EN 1418 (och 1SO
motstandssvetsning for helmekaniserad och 14732:1998)
automatisk svetsning av metalliska material
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Beteckning Titel Kommentar

CEN ISO/TR Svetsning — Riktlinjer for gruppering av Revision klar 2013-03-20

15608 metalliska material CEN/TC 121/SC 4

EN 1SO 15609-6 | Specifikation for och kvalificering av Faststalld som svensk
svetsprocedurer for metalliska material - standard 2013-04-19

Svetsdatablad - Del 6: Laser-bag-
hybridsvetsning

EN ISO 15614-1 | Specifikation for och kvalificering av Tillagg faststéllt 2012-02-
svetsprocedurer for metalliska material - 21. Revision: CD avslutad
Svetsprocedurkontroll - Del 1: Stal, nickel 2012-03-20. DIS-omr. pagar
och nickellegeringar till 2014-02-05.

EN 1SO 15614-7 | Specifikation for och kvalificering av CD avslutad 2012-09-15
svetsprocedurer for metalliska material - DIS-omr. pagér till 2014-02-
Svetsprocedurkontroll - Del 7: Pa-svetsning | 26

EN ISO 15614-8 | Specifikation for och kvalificering av CD-omrostning avslutad
svetsprocedurer for metalliska material - 2012-09-15

Svetsprocedurkontroll - Del 8: Insvetsning DIS-omréstning véntas
av tuber i tubplattor

EN ISO 15614- Specifikation for och kvalificering av CD 2010-12-21. DIS 2011-
14:2013 svetsprocedurer for metalliska material - 09-14. FDIS 2013-02-13.
Svetsprocedurkontroll - Del 14: La- Faststalld som SS-EN 1SO

serbaghybridsvetsning av stal, nickel och 2013-06-23
nickellegeringar

Mathias noterade att EN 1SO 9606-1 faststalldes 16 oktober (en vecka sedan) och
informerade om skeenden efter omréstningen som kan fa vissa konsekvenser.

Sekretariatet for CEN/TC 121 tvingades av Danmark och Frankrike att cirkulera en
resolution per korrespondens under tva veckor i borjan av augusti, dar svaret ja
innebar ett forlangt datum for nar motsvarande nationell standard maste dras in (DOW
= date of withdrawel). Datumet for nar standarden &r tillganglig for att faststallas
nationellt kallas DAV = Date of availability. Normalt ar DOW alltid DAV + 6
manader, men med sagda resolution skulle DOW bli DAV + 24 manader.
Rdstningsresultatet blev 11 ja mot 5 nej.

Ett stort brak utbrot kring detta vid motet med CEN/TC 121 den 16 oktober (ironiskt
nog samma dag som standarden publicerades), och de flesta av 7 lander i rummet var
emot att forlanga implementeringen.

Sverige svarade nej pa omrostningen och har protesterat mot omrostningsforfarandet.
Eftersom standarden kommer att publiceras genast, eller nastan genast, i alla
europeiska lander har detta 6verlag ringa betydelse. Men protesterna géllde att &ndring
av den daterade referensen i harmoniserade produktstandarder i och med detta riskera
att fordrdjas med stora kostnader som foljd.

Sverige kommer, liksom de flesta eller alla europeiska lander, att faststalla EN ISO
9606-1 som nationell standard omgaende. Vidare kommer Sverige, liksom manga
dock inte alla europeiska lander, dra in EN 287-1 i samband med faststallandet.

Eftersom giltiga intyg enligt EN 287-1 inte ogiltiggors i och med publiceringen av EN
ISO 9606-1 har detta alltsa mycket liten praktisk betydelse. Men det aterstar att se hur
det utvecklar sig mer revision/tillagg till harmoniserade produktstandarder

Mathias noterade slutligen att om man kvalificerar enlig ISO 9606-1 och skriver
resultatet i ett ASME-format kommer detta accepteras av ASME.

(Sekr.anm. SS-EN 1SO 9606-1:2013 faststalldes, som svensk standard, 25 oktober)
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b) Kvalitetskrav

Revision av I1SO 5817 ar klar och slutomrostning pagar till 2013-12-03. Revisionen &r
baserat pa svenskt forslag for att ta hansyn till utmattningsbelastning och
acceptansgranserna i forhallande till I1Ws hallfasthetsklasser (FAT).

AGS 447 har tidigare diskuterat innehallet och det beslutades att Sverige kommer att
rosta ja.

Noterade att det ursprungliga forslaget for krav pa fattningskanten for svetsar utsatta
for utmattning har urvattnats nagot. Endast den hogsta kvalitetsnivan ”B125” har ett
radiekrav (4 mm).

SS- EN ISO 12932 Svetsning - Laser-bag-hybridsvetsning - Kvalitetsnivaer for
diskontinuiteter och formavvikelser, publicerades 2013-06-23

Tog upp angaende kraven pa systematiskt fel i ISO 5817. Noterade att ingen har sett
ett protokoll dir svetsen underkdnts p.g.a. ett ’systematiskt fel”.

¢) Hérdlodning
SS-EN ISO 13585 "Lddarprovning” faststélldes 2012-06-27.

Méte med ISO/TC 44/WG 3 sker 6 november 2013. Svenska forslaget till 1ISO 17779
har tyvarr inte &nnu accepterats som utgangspunkt for revisionen. Ett motforslag som
beskriver hardlodning allmént och i skolboksform har kommit fran England, som vill
att revisionen utgar fran denna.

d) Varmebehandling

ISO/DTR 14745 "Welding — Post weld heat treatment parameters for steels" som
anger varmebehandlingsparametrar, tider och temperaturer, for olika material och &ar
pa omrostning till 30 april. Se vidare punkt 4.

e) OFP av svetsar

Beteckning F.d. bet. | Ny titel Status
EN1SO 17635 | EN Oforstorande provning av svetsar — Faststalld SS-EN 1SO
12062 Allmanna krav for metalliska material 17635 mars 2010

EN ISO 17637 | EN 970 Oforstérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO
Visuell provning av smaltsvetsforband 17637 mars 2011

EN ISO 23277 | EN 1289 | Of6rstérande provning av svetsar — Faststalld SS-EN 1SO
Penetrantprovning av svetsar - 23277 nov 2009
Acceptansnivaer

EN ISO 17638 | EN 1290 | Oférstoérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO
Magnetpulverprovning av svetsar 17638 nov 2009

EN ISO 23278 | EN 1291 | Oférstoérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO
Magnetpulverprovning av svetsar — 23278 nov 2009
Acceptansnivaer

EN ISO 11666 | EN 1712 | Oférstérande provning av svetsar — Faststalld SS-EN 1SO
Ultraljudsprovning av svetsar — 11666 jan 2011
Acceptansnivaer

EN 1SO 23279 | EN 1713 | Non-destructive testing of welds - Faststalld SS-EN 1SO
Ultrasonic testing - Characterization of 23279 mars 2010
indications in welds

EN ISO 17640 | EN 1714 | Ofdrstorande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO
Ultraljudsprovning - Tekniker, 17640 jan 2011
provningsnivaer och utvardering
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Beteckning F.d. bet. | Ny titel Status

EN 1SO 13588 Oforstérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO
Ultraljudsprovning - Anvéandning av 13588 oktober 2012
automatiserad phased array teknik (1SO
13588:2012)

EN ISO 22825 Ofdrstérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO
Ultraljudsprovning - Provning av svetsar | 22825 maj 2012
i austenitiska stal och nickelbaserade
legeringar

EN ISO 10863 Ofdrstérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO
Ultraljudprovning - Time of flight-metod | 10863sept 2011
med diffraktionsteknik (TOFD)

EN ISO 15626 | EN Ofdrstérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO

15617 TOFD-teknik - Acceptansnivaer (ISO 15626 augusti 2013
15626:2011)

EN ISO EN 1435 | Oférstérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO

17636-1 Radiografisk provning - Del 1: Rontgen- | 17636-1 januari
och gammastralningsteknik med film 2013

EN ISO EN 1435 | Oférstérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO

17636-2 Radiografisk provning - Del 2: Rontgen- | 17636-2 januari
och gammastralningsteknik med digitala | 2013
detektorer

EN ISO EN Oforstérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO

10675-1 12517-1 | Acceptansnivaer for radiografisk 10765-1 augusti
provning - Del 1: Stal, nickel, titan och 2013
deras legeringar (1SO 10675-1:2008)

EN ISO EN Oforstérande provning av svetsar - Faststalld SS-EN 1SO

10675-2 12517-2 | Acceptansnivaer for radiografisk 10765-2 augusti
provning - Del 2: Aluminium och dess 2013
legeringar (ISO 10675-2:2010)

EN 1711 Oforstérande provning av svetsar - Fastastalld SS-EN
Induktiv provning av svetsar med 1711 oktober 2004.
utvérdering av komplexa plan ”Eddy current”. Ej

revision &nnu

Noterade att digital RT inte dnnu &r tillaten for tillverkning enligt PED. Amerikanerna
(ASME) gor dock detta for fullt”.

f) Mekanisk provning

1ISO Motsv EN | Titel Kommentar

ISO 9016 EN 875 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - EN ISO
Slagprovning - Provstavslagen och anvisningsriktning | faststalld 2011

ISO 5173 EN 910 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - EN I1SO 2010
Bockprov Till&gg fastst.

2011-11-15

ISO 5178 EN 876 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - EN ISO
Dragprovning i langdriktningen pa svetsgods i faststélld 2011
smaéltsvetsférband

ISO 4136 | EN 895 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - EN ISO
Dragprovning i tvérriktning faststélld 2011

ISO 9015- | EN 1043-1 | Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - EN ISO

1 Hardhetsprovning - Del 1: Hardhetsprovning pa faststalld 2011
bagsvetsforband

ISO 9015- | EN 1043-2 | Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - EN ISO

2 Hardhetsprovning - Del 2: Mikrohardhetsprovning pa | faststalld 2011

svetsforband
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1ISO 9017 EN 1320 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Faststalld SS-
Brytprovning (ISO 9017:2001) EN ISO 9017
augusti 2013
ISO 17639 | EN 1321 Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Faststélld SS-
Makroskopisk och mikroskopisk undersékning av EN 1SO 17639
svetsar (1ISO 17639:2003) augusti 2013
ISO/TR SIS- Mekanisk provning av svetsar i metalliska material - Ar CEN/TR
16060 CEN/CR Etsmedel for makroskopisk och mikroskopisk tillsv. Beslut
12361 understkning om CEN
ISO/TR

CEN TC 121 har beslutat att CEN/TR 12361 ska ersattas och bli CEN ISO/TR 16060

4. Validering av svetsutrustning (Vagledning)

Mathias rapporterade att det finns et utkast till artikel till Tidningen Svetsen, men
denna kommer inte kunna publiceras i nr 4/2013. Gruppen har méte nésta vecka, 29
oktober. Det ar oklart angaende slutsatserna i nartid

(Sekr.anm. Artikeln fardigstélldes efter motet 29/10 och kommer att publiceras i
Svetsen nr 4)

Planerar att ha en vagledning klar under nasta ar.

5. Svetsplan — utformning och innehall

Svetsplan refereras till i t.ex. EN 1090 och 15085, att man behdver faststélla.
Diskuterade var i processen passar denna in. Det & meningslost med en svetsplan som
endast aterger svetsdatabladet. Det ar mycket olika tillampning i verkstadsindustrin.

En del kopierar svetsdatabladet utan ytterligare info. En del anvander svetsplanen for
att beskriva svetsningen for en hel produkt dar man knyter ihop, numrerade, svetsar
med svetsdatablad (WPSer), uppgifter pa ritning etc. En del anvander kontrollplanen
for detta, att markera upp och numrera svetsarna for en produkt. En del anvander
svetsplanen som en forklaring till ritningen.

Gruppen anser enhélligt att svetsdatabladet ar instruktionen till svetsaren, oavsett vad
som beskrivs i eventuell svetsplan och kontrollplan. Det framgar ocksa av 1SO 3834-2,
avsnitt 10.4.

I EN 1090-2 avsnitt 7.2.2 anges vad svetsplanen ska innehalla. Dels ska man tydligen

upprepa det som star i WPSen om tillsatsmaterial, eventuell forhojd arbetstemperatur,

mellanstrangstemperatur och eventuell varmebehandling efter svetsning. Dels ska man
t.ex. ange atgarder for att forhindra deformationer, svetsfoljd och godtagbara start och

stoppstallen, fixturering, krav pa forbehandling infér ytbehandling.

Diskuterade problematiken att dokumentation, t.ex. WPSer, granskas flera ganger.

Om detaljen ska ytbehandlas efter ska enligt EN 1090 férbehandlingsgraden
bedémmas enligt EN 1SO 8501-3. Detta maste svetsaren kunna utféra om detta inte
sker av en kontrollant.

Konstaterade att vi inte bor vagleda om nagot specifikt forfarande for detta. Daremot
kan vi presentera nagot/nagra exempel.

Konstaterade ocksa att det ar onodigt (fel) att aterge WPSen in svetsplanen, och att
svetsplanen kan vara flera dokument (ha bilagor).
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6. Vagledning svetsprocedurkvalificering enligt SS-EN ISO 15610,
15611 & 15612

Inga kommentarer till faststéllda vagledningen for 1ISO 15612 standardsvetsprocedur.
Finns i www.svets.se/toolbox.

Noterade att det finns manga varianter pa marknaden av leverantorer som
tillhandahaller “standardsvetsprocedurer”. Som detta i manga fall tillampas ar
problematiskt, bl.a. med avseende pa oklarheter om tillverkarens ansvar, for vida
giltighetsomraden (WPS), brist pa bidrag till kvalitetshojning etc.

Mathias lade fram ett uppdaterat utkast till vagledning for ISO 15610 om provat
tillsatsmaterial som diskuterades kort. Utkastet bifogas for kommentarer och
diskussion pa kommande mate.

7. Informationsprojekt (inkl. synpunkter pa faststéallda vagledningar:
tillsyn, syning, underleverantor etc)

Bordlades.

8. Medlemsfragor
Bordlades.

9. Ovriga fragor
Inget.

10. Nasta mote

Nésta mote bestdmdes till den 20 mars 2014 hos Inspecta i Stockholm.

Vid protokollet
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Mathias Lundin
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