AG48 Kvalitetsteknik K[XW%@&EN

AGS 447 Kvalitetssakring vid svetsning

2013-09-10 Utsant till:
D-nr 2056/2013 Medlemmarna i AG 48 och AGS 447

For kannedom:
M Sjélander, B Pekkari

Protokoll nr 38/22

fort vid gemensamt mote med AG 48 (nr 38) och AGS 447 (nr 22) den 20 mars 2013
hos Inspecta i Stockholm.

Narvarande:

Sofia Eliasson, Inspecta (ordf)

Mathias Lundin, Svetskommissionen (sekr)
Mikael Bejmar, EDF Induction

Per Bengtsson, AGA Gas

Havard Eriksen, OKG

Tapio Finnstrom, Heatmaster

Johan Fremling, CCI Valve Technology
Per Handemark, Force Technology
Petrus Jansson, QE Group

Kjell Anders Johansson, Atlas Copco
Karin Lantz, Exova

Lars Mohlkert, Tetra Pak

Korosh Noujoumi, Ringhals AB

Niklas Nystrom, Dekra

Bjorn Rundcrantz, Areva NP Uddcomb
Stefan Sallberg, Nordcert

Timo Vulli, Esab

Joachim Ahs, QE Group

1. Motets 6ppnande och godkannande av dagordningen
Ordforanden halsade valkommen och forklarade motet Oppnat.

Presentationsrunda genomfordes. Tapio Finnstrém och Mikael Bejmar medverkade
primart for punkt 4 om varmebehandling efter svetsning.

Dagordningen godkéndes.

2. Foregaende motes protokoll (AG 48 nr 37/AGS 447 nr 21)
Protokollet genomgicks och féljande noterades.
Protokoll nr ska vara 21 for AGS 447, inget annat.

Punkt 2 Aterkom till fraigan om krav pa 2+. Kravet finns i EN 1090-1 avsnitt
ZA.2.1. Noterade att det finns en niva dver detta, 1+, som &ven innebar
stickprov ur produktion. Detta galler for t.ex. produktion av
armeringsjarn.

Punkt 3.1  Noterade att certifiering.nu aven innehaller foretag certifierade enligt
EN 1090 och 15085.
Punkt 3.1  Inbjudan &r skickad till alla medlemmar som ar ISO 3834-certifierade.

Punkt 3.1  Sofia rapporterade angaende lyftanordningar. Bjérn Mattsson, Boverket
har svarat. For traverser galler Maskindirektivet. Gransen gar mellan
hjul och kranbana. For kranbanan géller byggproduktdirektivet (=> EN
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1090), pa samma satt som ett maskinfundament ar en del av byggnaden.
Det verkar vara sa att direktiv med tillhérande. | EKS 9 (som trader
ikraft 1/7-2013) inforlivas bade eurokoden for laster fran kranar (EN
1991-3) och eurokoden for hur kranbanor ska dimensioneras (EN 1993-
6). Pallstéll &r ingen byggprodukt.

Protokollet godkandes darmed.

3. Svetsstandarder for kvalitetssékring (AGS 447)

3.1 ENISO 3834
Diskuterade erfarenheter av tillampning av 1ISO 3834.

Noterade att ISO 3834 ju uppfyller ”mer &n 95 % av kraven for svetsning som
forekommer i produktstandarder generellt. Det som anges mer specifikt i
produktstandarder kan vara provningsomfattning, vilka svetsklasser som ska valjas
nar, niva for teknisk kunskap for tillsyn och eventuella begransningar i
kvalificerigsvagar for svetsprocedurer. Men alla grundldggande krav beskrivs av
ISO 3834.

Listan over certifierade foretag gicks igenom och kompletterades.

Inspecta har ytterligare 17 foretag att tillfora listan. Force 7. Nordcert 4 st. Magnus
Denzler aterkommer med uppdatering fran AAA.

Listan bifogas och innehaller nu 154 foretag.

3.2 Certifiering mot EN 15085 — Svetsning av jarnvagsfordon

Diskuterade tolkningen fran European Committee of Railway Vehicles av
tillsynsansvaret for CL1 nar tillverkaren har flera verkstader.

Sofia noterade att Inspecta blivit granskade for att inforas pa lista 6ver
certifieringsorgan for EN 15085-2, se Online register pa 15085.net

Sofia visade bilaga till 15085-1 som &r en sammanstéllning av kvalitetskraven. Om
man tillverkar t.ex. boggeydelar géller tillverkningsniva CL1 vilket betyder att man
ska uppfylla 3834-2 och svetsansvarig niva A som ocksa ska ha en stallforetradare
som ocksa ar niva A, samt att man ska ha stallforetradare pa varje verkstad som ar
niva B eller C. ECRV anser dock att stallforetradarna endast “raknas” om de &r
anstallda av sjalva verkstaden.

Noterade att det inte ar tillampligt att “regelverket” lagger sig i hur foretaget
organiserar personalen. Problematiskt vad som raknas som “extern svetsansvarig”.

Tillfalliga verkstader kan bli insynade av foretaget sjalva bara de visar upp en
revisionsrapport.

For de som reparerar fordon kan belaggningen vara ojamn. D4 blir det orimligt att
krava en niva A pa varje sajt.

Hoppas vi kan fa 15085-representanter till nasta mote

3.3 Tillampning av och certifiering mot EN 1090

Sofia tog upp ett antal tolkningsfragor.

Beslutade att uppratta en rutin for Fragor & Svar likt den som AGS 445 har.
Diskuterade foljande fragor:

Forsta fragan: EN 1090-2 avsnitt 6.4 tar upp krav for klippning, nibbling och
termisk skarning. Hur hanterar man andra skarmetoder? Dessutom, om man valjer
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att slipa alla skurna ytor, galler anda kraven som vid skéarning med antal
provstycken etc?

Diskuterade/noterade: Om man slipar ytan &r den ju inte langre en skuren yta. Men
aven om man anvander andra skarmetoder eller slipar ytorna behdver man
kontrollera kvalitén. Fragan om man &r tvingad att ta ut fyra provstycken om ytan
ar slipad efter skarning kvarstéar. Noterar att om det finns hardhetskrav maste
hardheten matas med HV10. Det ar inte rimligt att géra mot den skurna ytan. Om
man gor det mot ett tvarsnitt kommer man at att mata HV10 ganska nara den
skurna ytan, men inte anda ut dar den storsta varmepaverkan skett.

Andra fragan: EN 1090-2 avsnitt 6.6.3 anger krav for haltagning. Om man slipar
halkanterna, galler anda kraven pa provning som anges?

Diskuterade/noterade: | princip samma som ovan. Det dr dock bara en parameter
man kommer at med slipning, inte vinkelavvikelsen. Det &r ju dessutom det bésta
att inte behdva slipa.

Tredje fragan: Ska svetsande underleverantér granskas vid en certifiering enligt EN
10907

Diskuterade/noterade: Sjélvklart ska sjédlva aktiviteten “hantering av
underleverantor” granskas, men fragan dr om det ar rimligt att certifieringsorganet
ska besoka varje underleverantor for att bedéma dem sarskilt och pa plats. Noterar
att det senare skulle forsvara en upphandling, offertforfarande. Mojligtvis star det
mer i det s.k. position paper som tas fram av de europeiska anmélda organen.
Dessutom kan Swedac ha input om detta.

3.4 Ovrig standardisering for kvalitetsteknik inom CEN/TC 121 och ISO/TC
44
For mer information se &ven www.svets.se/standard. CEN/TC 121 har méte den 5-
6 juni 2013 och ISO/TC 44 den 17-18 oktober 2013.
a) Kvalifikationskrav

CEN/TC 121/SC 4 och 1SO/TC 44/SC 10 resp. SC 11 ansvarar for detta. Huvud-
delen av arbetet sker inom ISO. Foljande standarder ar aktuella i arbetsprogr.

Beteckning Titel Kommentar

EN 287-1:2011 Svetsarprovning — Del 1: Stal Ny utg faststalld 2011-07-14

I1SO 9606-1:2012 | Svetsarprévning — Del 1: Stal Faststélld 2012-07-13. Corr
faststallt 2012-09-17 *

prEN 1SO 9606-1 | Svetsarprévning — Del 1: Stal Pa omrostning, s.k. UAP till
2013-07-07. Remiss
cirkulerad

ISO 14732:1998 | Svetspersonal — Prévning av operatorer for EN 1418rev.

smalt-svetsning och maskinstéllare for Slutomréstning avslutad
motstandssvetsning for helmekaniserad och | 2013-02-06. Svenskt nej.
automatisk svetsning av metalliska material

CEN ISO/TR Svetsning — Riktlinjer for gruppering av Revision pagar i CEN/TC

15608 metalliska material 121/sC 4

EN 1SO 15609-6 | Specifikation for och kvalificering av DIS godkénd 2010-09-29.
svetsprocedurer for metalliska material - FDIS godkand 2012-12-25.
Svetsdatablad - Del 6: Laser-bag- Ej annu faststalld som

hybridsvetsning svensk standard
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Beteckning

Titel

Kommentar

EN ISO 15614-1

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

Tillagg faststallt 2012-02-
21. Revision: CD avslutad
2012-03-20. Kommentarer
behandlade. DIS véantas.

EN 1SO 15614-7

Specifikation fér och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material -
Svetsprocedurkontroll - Del 7: Pa-svetsning

CD-omrostning avslutad
2012-09-15

Kommentarer behandlas
2013-06-26

EN 1SO 15614-8

Specifikation fér och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material -
Svetsprocedurkontroll - Del 8: Insvetsning
av tuber i tubplattor

CD-omrostning avslutad
2012-09-15

Kommentarer behandlas
2013-06-26

EN 1SO 15614-
14

Specifikation for och kvalificering av
svetsprocedurer for metalliska material -
Svetsprocedurkontroll - Del 14: La-
serbaghybridsvetsning av stal, nickel och
nickellegeringar

CD godkénd 2010-12-21.
DIS godkénd 2011-09-14
FDIS avslutad 2013-02-13
(svenskt nej pa DIS och
FDIS).

b) Kvalitetskrav

Revision av 1SO 5817 "svetsklasser" pagar i ISO/TC 44/SC 10/WG 1 baserat pa
svenskt forslag for att ta h&nsyn till utmattningsbelastning och acceptansgranserna i
forhallande till 1IWS hallfasthetsklasser (FAT).

Forslaget ar godkant for slutomréstning som vantas under varen 2013.

Mathias visade forslaget till bilaga som tar upp utmattning (svenskt férslag) och
forslaget diskuterades.

¢) Punktsvetsning med friktionsomrorningssvetsning

Motsvarade standardserie for FSW som 1SO 25239 &r under utveckling for
punktsvetsning med FSW. Foljande forslag ar pa omrostning till 22 mars.

ISO/NP 18785-1
ISO/NP 18785-2

ISO/NP 18785-3

ISO/NP 18785-4

ISO/NP 18785-5

Friction stir spot welding - Aluminium - Part 1: VVocabulary

Friction stir spot welding - Aluminium - Part 2: Design of weld

joints

Friction stir spot welding - Aluminium - Part 3: Qualification of

welding operators

Friction stir spot welding - Aluminium - Part 4: Specification

and qualification of welding procedures

Friction stir spot welding - Aluminium - Part 5: Quality and

inspection requirements

d) Laser-bag-hybridsvetsning

Utover kvalifikationsstandarderna EN 1SO 15609-6 och 15614-14, se punkt 3.4 a),
har standard for ”svetsklasser” godkénts vid slutomrostning som avlutades 1 januari i
ar for prEN 1SO 12932 Svetsning - Laser-bag-hybridsvetsning - Kvalitetsnivaer for
diskontinuiteter och formavvikelser
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e) Provning

Ingen foréndring i status for standarder for oforstérande provning respektive
mekanisk provning har skett sedan foregaende mate, se protokoll nr 37/21.

f) Hardlodning
SS-EN 1SO 13585 "Lddarprévning™ faststalldes 2012-06-27.

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

g) Varmebehandling

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

4. Varmebehandling efter svetsning, SS-EN ISO 17663

Diskuterade upplagget i standarden for “kvalitetssdkring av virmebehandling efter
svetsning”, EN ISO 17663.

Tapio Finnstrom berattade om anvandningen och historiken fér ISO 17663.
Standarden skrollades igenom och nagra punkter diskuterades.

Ar metoden for att uppnd och bibehalla virmebehandlingstemperaturen en vésentlig
parameter?

Sa lange man kan verifiera uppvarmningshastighet, varmebehandlingstemperatur,
halltid och avsvalningshastighet kan man anvanda vilken varmebehandlingsmetod
som helst n&r man foljer en WPS. Noterar att ISO 17663 anger att
”Véarmebehandlingen ska, om tillampligt, utforas i ugn”.

Tapio exemplifierade med ett rér D500 som ska varmas till 760 °C. Standarden
anger 3 matpunkter. 1ISO 15614-1 anger +20 °C. Vad hander om man inte nar in i det
intervallet, om man gor fel? Eller om man upptéacker fel som maste repareras. Far
man goéra om varmebehandlingen och i sa fall hur manga ganger?

Tog &ven upp ISO 13916 for rekommendationer for forhojd arbetstemperatur.

Diskuterade forslaget for “rekommendationer for parametrar for virmebehandling
efter svetsning”, prCEN ISO/DTR 14745. Tapio Finnstrom skickar kommentarer pa
denna till Mathias.

5. Artikel - Personal for tillsyn och teknisk kunskap

Mathias presenterade ett artikelférlag han cirkulerat till gruppen infér motet med
svar till en typisk fraga om méjligheterna att beddmmas ha omfattande teknisk
kunskap enligt 1ISO 14731.

Mathias sékte konsensus kring innehallet for att publicera artikeln i Svetsen som
“information fran Svetskommissionen”. FOrslaget diskuterades och modifierades.

Gruppen bestamde att artikeln &r ok och ar bra om den publiceras i Svetsen.

6. Validering av svetsutrustning (Vagledning)

Mathias rapporterade kort fran diskussionerna i Ad-hoc-gruppen som bildats for att
diskutera validering. Diskussionerna ar ingaende och syftar till forstaelse av och
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kommentarer till standarden EN 50504, samt vagledning om gangse forfarande
(artikel i svetsen host + vagledning under nasta ar).

Det finns en enighet i gruppen om att detta forvisso kan utforas i egen regi, men att
det inte ar tillampligt att anvanda en svetshage som last, utan en resistiv last.

7. Svetsplan

Diskuterade innehallet i en s.k. Svetsplan i forhalland till ett svetsdatablad (WPS).
En svetsplan &r en sammanstéllning av svetsar i ett objekt och beskriver
ordningsféljd, provningsomfattning, lista Over svetsdatablad etc. Detta bordlaggs till
kommande mote.

8. Svetsprocedurkvalificering enligt SS-EN ISO 15610, 15611 & 15612

Ett utkast till vagledning hade diskuterats och modifierats av AGS 445 dagen fore.
AGS 445 ansvarar for denna men ta upp i AG 48, som ju beror alla aktiviteter i ISO
3834,

Utkastet gicks igenom, men inga ytterligare modifieringar utfordes. AG 48
bekréftade vagledningen som publiceras pa www.svets.se/toolbox, samt bifogas.

Noterade att standardsvetsprocedur ar det samma som standardsvetsdatablad.

Diskuterade vidare forekomsten av standardsvetsprocedurer pa marknaden som
tillhandahalls av leverantorer av svetsutrustning, tillsatsmaterial eller konsulttjanster.
Noterar att de exempel som finns pa marknaden ar fardiga WPSer dar
slutanvandaren inte &r inblandad i kvalificeringen. Dessutom anges inte
”slutanviandaren” som tillverkare. Detta innebar att tillverkaren inte har utfort nagot
kvalitetshojande. Dessutom har de vida giltighetsomraden, i princip som en WPQR,
vilket gor det tveksamt om de ar tillampliga for specifik tillverkning. Dessutom
levereras ofta inte WPQRen med WPSen.

En vagledning for ISO 15610, provat tillsatsmaterial, ar paborjad men bordlaggs till
nasta mote.

9. Informationsprojekt (inkl. synpunkter pa faststallda vagledningar:
tillsyn, syning, underleverantor etc)

Bordlades.

10. Medlemsfragor
Bordlades.

11. Ovriga fragor
Inget.

12. Nasta mote

Né&sta mote bestdmdes till den 24 oktober 2013 hos Inspecta i Stockholm.

Vid protokollet

Mathias Lundin


http://www.svets.se/toolbox

