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AG 07/AGS 447 Kvalitetssakring vid svetsning

2024-03-24 Utsant till:
D-nr 2054/2024 Medlemmarna i AG 48 och AGS 447

For kdnnedom:
M Sjoélander

Protokoll nr 59/43

fort vid gemensamt mote med AG 48 (nr 59) och AG 07/AGS 447 (nr 43) den
25 oktober 2023 hos Kiwa Sweden, Solna.

Nérvarande:

Jonas Kilsmark, Kiwa Sweden AB (ordf)
Mathias Lundin, Svetskommissionen (sekr)
Christian Almroth, Permascand AB

Mattias Bogren, Svetsutvecklarna

Nolan Forster, St1 Refinery AB

Johan Fremling, Nordcert AB

Joakim Hedegard, Swerim (punkt 6-7)

Per Handemark, Afry Group Sweden AB

Petrus Jansson, Forsmarks Kraftgrupp AB

Patrik Johansson, Dekra Industrial AB

Fredrik Larsson, AAA Certificatiion (online)

Per Lundgren, Hitachi Energy AB

Mats Molin, Forsmarks Kraftgrupp AB

Achraf Nait Ali, EuroMaint Rail AB

Per Nordgaard, AAA Certificatiion

Korosh Noujoumi

Mette Ramberg, Alleima Emea AB (online)
Milena Rosell, BAE Systems Bofors AB (online)
Bjorn Rundcrantz, K-Utveckling Engineering AB
Jan Samuelsson, Westinghouse Electric Sweden AB
Johan Toftling, Esab AB

Alexander von Essen, Winteria AB

Bjorn Wendtsson, Tlv Nord Scandinavia AB

1. Motets 6ppnande och godkannande av dagordningen

Ordféranden Jonas Kilsmark dppnade mdtet och hélsade valkomna till Kiwa. Kort
presentationsrunda genomfordes.

Dagordningen godkandes.

2. Konkurrensrattslig efterlevnad

Motesdeltagarna pamindes om och godkénde att ratta sig efter riktlinjerna for
konkurrensrattslig efterlevnad (se www.svets.se/samsyn). Vid motet kommer ingen
kéanslig affarsinformation (sasom pris, produktionsdata etc.) att diskuteras och ingen
information utbytas i strid med befintlig konkurrenslagstiftning.

3. Foregaende motes protokoll (AG 48 nr 58 / AGS 447 nr 42)
Foregaende protokoll genomgicks och godkandes darmed och lades till handlingarna.

Mette vill ha protokollet i ett dokument.
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4. Statistik certifierade foretag — 1SO 3834, EN 1090, EN 15085
Mathias rapporterade aktuell statistik for certifierade foretag (Bilaga 1).
Noterade att byggbranschen har vikande aktivitet/konkunktur.

5. Standardisering for kvalitetssakring vid svetsning (AGS 447)
SS-EN ISO 3834-1 till -5 i nya utgavor 2021, 6versattes till svenska 2022.

Uppdateringen av den tekniska rapporten Del 6 med véagledning om tillampning av
3834-serien ar pa omrostning till 2023-12-12.

Har tidigare svarat nej eftersom forslaget innehaller skrivningar som kan uppfattas
som krav, utover vad som anges som krav i del 1-5.

5.1 ERFA ISO 3834 — Diskussion, uppdatering
Erfarenhetsdokumentet ERFA ISO 3834 uppdaterades inte forra motet.

Fredrik noterade att det for foretag som har varit certifierade manga ar hander att saker
slutar fungera, sa som genomgangar och besiktningar. Det ar darfor en stark
rekommendation med internrevisioner mellan certifieringsorganens revisioner.

Det finns inget krav pa internrevision i ISO 3834, men det finns det i 1SO 9001.
Gissningsvis ar det 10-20 % av foretagen som har 1SO 3834-certifikat som ocksa har
ISO 9001-certifikat.

Noterade angaende besiktningar att man stéter pa att det finns besiktningsprotokoll
fran kontrollorgan med restpunkter. Detta tyder pa att man inte laser protokollet och
tar inte till sig.

Hur hanteras anméarkningarna i besiktningsprotokoll av kontrollorganen?

Protokollet ska tydligt ange om det ar godként for anvandning eller inte. Detta ar olika
mellan besiktningsorgan. Tillverkarna efterfragar att protokollen tydligt och Gverst
anger om godkant for anvandning eller inte, atgarder.

Man kan t.ex. &ven marka produkten om det finns restpunkter.

Ett tips ar att jobba med arshjul, dar man lagger upp aktiviteter. T.ex. dela upp i tva
aktiviteter, sjalva besiktningen respektive hantering av restpunkter.

5.2 1SO 17662, referens till ny utgava EN IEC 60974-14 Bagsvetsutrustning
- Del 14: Kalibrering, validering och konsistensprovning (ersatter EN
50504)

Tidigare har konstaterats att ad-hoc-gruppen ar inte riktigt ratt forum for att fa till
information till branschen, och att vi istéllet satsar pa att skriva i Svetsen om det vi
pratat om i gruppen. Att AG 48 dven samlar in fragor pa omradet som kan diskuteras,
och att &amnet fortsatt tas upp pa dagordningen for AG 48.

Noterade att vi tidigare moéten haft presentationer av Johan Toftling om standarden
och problemstallningarna, samt utforliga diskussioner i gruppen.

Dessa diskussioner har lett fram till ett antal punkter som nu samlas i en bilaga for
vidare arbete till en véagledning (Bilaga 2).

Tidigare vagledning cirkuleras for information (Bilaga 3)

Det &r viktigt med god kontroll pa matvarden. Kalibreringen gérs for att samla data,
meterioligi.

ISO/TR 18491 for hur man méter svetsenergi och ISO/DTS 8182 for hantering av
svetsenergi vid procedurkontroll.
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Johan Toftling presenterade angaende “instantanious energy and power” (Bilaga 4)

Noterar att det rader missuppfattningar kring begreppen “instantanious energy” och
’instantanious power”.

Definitionen pa ”Arc energy” (svetsenergi) i ISO/TR 18491 &r fel. Man anger att enda
skillnaden mot strackenergi ar den termiska verkningsgraden.

| sjalva verket ar strackenergi ett begrepp for energi dividerat med langd.

Begreppet “instantanious energy” (momentan energi) respektive “instantanious
power” (momentan effekt) definieras ocksa fel.

Om man tittar pa Sl systemet begreppsstandarder som t.ex. IEC 60050 som funnits i
flera artionden.

Dessutom, om man har en induktans i kretsen maste man aven ta hansyn till detta vid
méatning s man mater vid ratt tillfalle.

Standarden bor inte ga in pa var man ska méta, det bor stromkalletillverkarna ange.
Man bor séga stromkalla, inte maskin (maskindirektivet).
Johans budskap 4r att sluta anvidnda instantaneous” (momentan).

Johan exemplifierade med vad man kan hitta for information om momentan energi och
effekt online.

Momentan effekt bor skrivas som p = v x i (med sma bokstaver) for att effekten ar en
produkt av momentan spanning och momentan strém genom Kretsen.

Johan forklarade &ven att man far ett méatfel nar man anvander RMS vid svetsning. De
vanliga tillverkarna av stromkallor anvander inte RMS utan likriktat aritmetiskt
medelvéarde (arithmetic mean).

Det finns en rapport fran Swerim — “Guideline - How to measure current, voltage and
arc power in arc welding” (Bilaga 5). Se title page nedan.

”Viktigare hur man méter under svetsning dn hur man har kalibrerat”
Vad ar budskapet? Hur ska man gora ratt?

e Man ska kalibrera stromkallan. Anledning ar att bygga konfidens Over tid
(meterologi).

e Att man litar pa matuppgifterna som kommer fran matinstrumenten som
kommer med strémkallan. Man ska lita pa de varden so stromkallan levererar.

Om det finns kontrollanter som springer runt med stromtanger och annat. Slang dem.

Kopplingen IEC 60974-14. Det &r inte en standard som ska styra hur ett métinstrument
ska kalibreras, det ar tillverkaren som ska ge dessa instruktioner.

Diskuterade dven ’standard grade” och precision grade”, och att det i vissa fall inte &r
relevant eller tillrdckligt ens med precision grade.

Vagformstyrning? Johans budskap ar att man ska hantera matning av svetsenergi pa
samma satt oavsett om det ar s.k. vagformsstyrning eller inte.

Aterkommer till &mnet nasta mote. Ska forsoka skriva i Svetsen om detta.

5.3 Status pa Ovriga projekt inom svetsstandardiseringen

Mathias gick igenom status for dvriga aktuella standardprojekt for kvalitet vid
svetsning (Bilaga 6).

Noterade ISO 14745 &r indragen. materialtillverkarna har i allménhet welding
guidelines for sina material dar varmebehandling (PWHT) ingar.
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Johan noterade angaende revisionen av 1SO 17660 att det inte dr svetsmanniskor som
deltar i revisionen. Det kommer antagligen fortsatta vara ganska omfattande provning.

Darmed blir det svart att ta enstaka jobb for svetsning av armering. Det maste man
gora det kontinuerligt for att det ska finnas kontinuitet och ekonomi. Eller sa far man
naja istallet.

6. Kvalitetshéjande behandling av svetsar med HFMI (high frequency
mechanical impact)

Joakim Hedegard fran Swerim presenterade tekniken och majligheterna med HFMI
(high frequency mechanical impact) for livslangdsforbattring av svetsar (Bilaga 7)

Joakim noterade att man kan uppna en hojning av FAT med upp till 8 steg.
Noterade att kompetens behdvs for kontroll bade fore och efter HFMI.

Om man har en liten utmattningssprickinitiering fran bérjan far man anda en
livslangdsforbattring med HFMI.

Kommer inte behandla langa strackor.

Exempel: bro i Stode som behandlades pa lokala stallen som var identifierade som
kritiska.

Man kan oka utnyttjandet av hoghallfasta stal.
2000 broar som ska lyftas fran BK3 till BK4, varav 600-800 st ar stalbroar.

Med tanke pa infrastrukturens status och behov av underhall ar tekniken mycket
intressant. Man kan byta ut de sémsta och forbattra livslangd pa merparten.

Ska svetsaren géra HFMI? Saknas svetsare, men det ar relativt lite som ska behandlas.

Om man behandlar svetsen far man en koppling till grundmaterialets brottgrans.
Alltsa, forbattringen blir storre med hogre brottgrans.

Finns en 1IW-guideline "ITW Recommendations for the HFMI Treatment”.

Undersokning har visat att om man har en spricka pa en dryg mm kan man fa ett extra
broliv med en HFMI-behandling

Aven TIG-behandling &r effektivt och har ocksa testats i projektet.

Man ska inte anvanda HFMI om man har en utnyttjandegrad dver 0,7. Om man
”overlastar” konstruktioner riskerar man att avlagsna de eftertraktade lokala
tryckspéanningarna.

Man ska rikta proben rakt ner.

Projekt LifeExt 2: Ska prova pa bro, utveckla ett regelverk, utveckla en utbildning,
utveckla forutsattningar for kontroll.

HFMI inte nytt. Forsok borjade for 20 ar sedan. Men forst nu ar tekniken mogen for
att konstruera och berdkna med HFMI.

| projektet MIDWEST ska mekaniserad och automatiserad HFMI provas.
Har aven borjat titta pa att anvanda cobot till HFMI-behandling.

Hur gér man med HFMI i forhallande till svetsproceduren? Behover det ingd, sa som
PWHT? Eftersom man har en paverkan pa hardheten ett par millimeter under ytan och
att hardhetsmatningen vid svetsprocedurkontrollen ocksa sker dar. Man paverkar inte
hela svetsen, s& som vid PWHT.

Noterade att man for kalsvetsar maste matcha intrangningen for att inte bara flytta
initieringspunkten for utmattningsbrotten fran fattningskant till rot.
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Visade kontrollmetoder. Tolkar. Konstaterar att det ar lampligt att kora digitaliserad
VT, alltsa linjelaserskanning.

Atkomlighet &r inte sjalvklar. Ibland méaste man justera innan HFMI-behandling.

Terminologi: Nal med radie normalt 1-4 mm som sitter i ett huvud. Finns dven nalar
med storre radier.

Det finns stdllen dar man ska vara forsiktig med behandlingen, t.ex. i slutet pa platfalt.
| séllsynta fall kan man raka bygga in dragspanningar istallet.

(DIN-standard for prévning av operator for shot peening)
Man maste ha tillracklig seghet i materialet for att HFMI ska funka.

Hur kan vi aterkoppla till &mnet? Kan pa kommande méten titta pa kvalificeringen av
operator respektive instruktion for kontroll efter HFMI. Aven kompetens for
”ingenjoren”.

7. Status digitaliserad visuell kontroll

Alexander von Essen beréttade om status for tekniken och vad som hént sedan tidigare
rapporterat.

Jobbar nu med ett kalibreringsblock.

Laserskanning &r en ganska mogen teknik. Det finns konfidens nar det galler
hanteringen av data.

Siktar pa att forsoka fa fram ett tillagg till ISO 5817 som beskriver hur man hanterar
matvarden fran digitaliserad VT.

Sedan forra motet har det utvecklats mer krav fran slutkund att man utnyttjar digitala
verktyg. Viktigt att standard och regelverk hanger med.

Den hoga noggrannheten forsvarar bedomningen. Ska man godkanna dven om man
upptacker fel som man aldrig skulle géra med vanlig VT.

Konfidensen ar hog for de system som finns pa marknaden idag. De maéter rétt.
Utmaningar:

o Generellt nar det kommer ny teknologi. Férandring i en konservativ bransch

e Standarden inte anpassad for noggrannheten. Vanlig VT mer subjektiv
beddmning, digitaliserad VT mer precis och objektiv. Acceptansgranserna
som de dar skrivna &r inte anpassade

For andra OFP-metoder finns det separata standarder for acceptanskraven som
”oversétter till ISO 58177

Exakt hur, viken teknik? Hammar teknikutvecklingen. Inte bra om lésningar ar
specifika for sensor. Finns en hog teknikniva i Sverige. Det kan vi dra fordel av.

Man kan anvanda metodiken fran karnkraften dar man »foreskriver” typer av fel som
man vill kunna hitta.

8. Tolkningsfragor kvalitetsstandarder for svetsning

Nolan tog upp angaende svetslage i 1ISO 15614-1. Har rakat ut for en kontrollant som
menar att man inte far kora alla svetslagen om man procedurprovat PH-L045.

Diskuterade. Fixed pipe ok. Behdver inte lagga PH-L045. De flesta lagger tva prov PH
och PC.



2024-03-24 6/6

9. Produktstandarder for svetsade produkter (t.ex. EN 1090, 15085)

Jonas K tog upp angaende EN 13445-3 eller -4 dar det for tjocklekar 6ver 20 mm ska
goras ett dragprov langs svetsen (longitudinell). Det star “platar”. Men det borde vara
sjalvklart att det galler ror. Star nog sa for att det ar vanligast att plocka ut langsgaende
dragprov i plat.

Ska det vara sa att man inte kraver detta om det inte ar en plat. Sallan sa vid tryckkarl.
Diskuterade att man tidigare hade start- och stopplatar dar man tog ut provningen.
Vanligt att man behover sla det slas ner pa. Knutpunkter i 1090, se 445.

Kvalificera en sadan prévning. Konstaterade fran 445 att svetsare bor gora egna
arbetsprov. Man ska ta ut ett snitt i alla sidor.

EN 15085, om det ar svarare for svetsaren ska man komplettera med ett arbetsprov.

Mette tog upp angaende referens till ISO 5178 och dragprov langs, figur 2.
Diskuterades.

10. Informationsprojekt och medlemsfragor

Informationsprojekten &r det som gruppen kommunicerar utanfor gruppen, t.ex.
ERFA-dokumenten och vagledningar. Alla AG inventerar sina infoprojekt Iépande.

Saknas nagon i gruppen far ni hora av er? Bra deltagande idag.

11. Ovriga fragor

Tog upp angaende utbildning och samarbete med TWI (CSWEP). Nolan aterkommer
med mer nésta mote.

IWS-materialet om stromkallor etc som Svenska Elektrod etc anvander inte lika bra
som TWiIs.

12. Nasta mote

Nésta mote bestamdes till 10 april 2023 hos Kiwa Sweden, Solna Port (dagen efter
AGS 445).

Vid protokollet

R (L2

Mathias Lundin
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