AGS 445 Kvalifikationskrav fér svetsning mv‘la}gléNEN

2021-06-13 Utsant till:
D-nr 2033/2021 Medlemmarna i AGS 445

For kannedom:
M Sjoélander

Minnesanteckningar

fort vid extram6te 11 juni 2021 via Teams, tre timmar mellan kI 13-16.
Narvarande:

Bjorn Rundcrantz, Afry Group Sweden AB (ordf)
Mathias Lundin, Svetskommissionen (sekr)
Mimmi Béack, OKG AB

Tomislav Buzancic, Esab AB

Erik Borjesson, Ringhals AB

Bjorn Dahlborg, Esab AB

Jonas Denzler, TRK-Kvalitetsteknik AB

Johan Fremling, Nordcert AB

Kjell Johansson, Epiroc Rock Drills AB

Anders Kihlander, Kihlander Engineering

Jonas Kilsmark, Kiwa Inspecta

Erik Kristiansson, TRK Kontrolladministration AB
Hannes Lofgren, Forsmarks Kraftgrupp AB

Per Nordgaard, Kiwa Inspecta

Ulla Z Anehorn, Dekra Industrial AB

1. Allméant

Detta ar ett sammankallat extramote for genomgang av kommentarer till 1ISO/WD 9606.
Motet har ingen dagordning.

Hanterade inledningsvis en kortare tolkningsfraga som cirkulerats infor motet. Fragan
behandlar hantering av version av ISO 15614-1.

445-AXX (Forslag 2021-06-11)
Svetsprocedurer kvalificerade fore tilldgget SS-EN 1SO 15614-1/A1:2019

Vad géller for svetsprocedurer som kvalificerats enligt SS-EN 1SO 15614-1:2017
innan tillagget SS-EN SO 15614-1:2017/A1:2019 faststalldes, med avseende pa
vagformstyrning och darmed specifika fabrikat pa stromkallor?

Svar: Tillagget SS-EN 1SO 15614-1:2017/A1:2019 &r att ses som en korrigering av
standardens utgava 2017, och att andringen i och med tillagget galler darmed &ven de
svetsprocedurer som kvalificerats mellan utgavorna.

Diskuterade. Noterade att detta berér ganska fa WPQR och att kontrollorganen hanterat
detta lite olika, men utan avgorande skillnader. En har dokumenterat tillverkaren vid
procedurkvalificeringen, men inte lagt in tillverkaren i giltigheten pa sidan 1.

Beslutade lagg till tva meningar med vilka fragan tillfors listan med fragor och svar:

Bedémning av behov av omskrivning av WPQR far goras per tillampning. Av WPSen
ska det framga vilken utgava av 1SO 15614-1 som giltigheten avser.

Post: Grev Turegatan 12 A, 114 46 Stockholm Kontor: Grev Turegatan 12A Telefon: 08-120 304 00

E-post: fornamn.efternamn@svets.se Hemsida: www.svets.se Org. nr: 802017-0307



2021-06-13 2/6

2. Huvudpunkt, genomgang av inkomna kommentarer till ISO/WD 9606
Med anledning av intresset att ga igenom m den stora mangd kommentarer

Nasta mote for fortsattning av genomgangen av kommentarerna till ISO/WD 9606 ar 24
juni. Kommentarerna har hittills hanterats i SC 11. Motet den 23e kommer att ske i den
nybildade SC 11/WG 4. Har bildat en WG for att kunna anméla experter. Jonas
Kilsmark medverkar som expert. Jonas sitter med for att han &ar ordforande i Swetic.

Dokument ISO/TC 44/SC 11/WG 4 N 2 och N 3 cirkulerades med inbjudan till dagens
mote och innehaller andringar i forslaget samt hantering av kommentarer sa har langt,
och utg6r underlag for dagens méte.

Swetic hade gatt igenom forslaget i N 2 och noterat ett antal kommentarer. Dessa gicks
igenom och diskuterades, se anteckningarna nedan:

Noterade att 132 och 133 saknas i listan avsnitt 4.2

e

4.2 Reference numbers of welding processes

A404464

ThlS dOClllllEl]t coV No reference to previous method 137 ISO 4063), nowadays: Wel(

numbers in accordai 132 MG welding with flux cored

electrode.
133 MIG welding with metal cored
111 many %
Avsnitt 4.3.1
BW  butt weld Ado4464 Rty X
BBW branch butt weld (branch angles < 60 °, see 5.4 dj52) Z"unrxg':f&}i"ﬁé?"mﬁ:‘fdmiﬁ ot
BFW branch fillet weld (branch angles < 60 °, see 5.4 d))
D outside pipe diameter :
FW  fillet weld
L length of test piece i0s2. 1242

5.5 Filler material grouping

5.5 Filler material grouping
5.5.1 General

Qualification tests shall be carried out with filler matenal from one of the groups
fisted in Table 3.

Fable-5; Table 6. Table 8 and Table 9. When welding with filler materials outside
the filler material

groupings, a separate test is required.

The parent material used in a gualification test may be any suitable material from
the following sets of groups from ISO/TR 15608, set 1 to 11 and/or set 41 to 48
for EM6 (Clause 5.5.2); set 21 to 26 (Clause 5.5.3); cet- 44t 48 {Clausa 5.5.5)% sot
51 to 54 (Clause 5.5.6): and set 61 to 62 (Clause 5.5.6)."

For set 31 to 37. the welder is only qualified for the matenal group used in the
test coupon.

Qualification of a welder using any matenal within a set approves the welder for
all parent matenals

within that set. When qualifying welders to weld FM6. Group 41 to 48 and Group
1 to Group 11 test piece matenials may be used,
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5.5.2 Steels and Nickel

5.5.2.1 Range of qualification

Filler material groups are defined in Table 3.

Table 3 — Steel and Nickel filler material grouping

XXXX

Welding with a filler material in one filler metal group qualifies the welder
for welding with all other

filler materials within the same group as well as all other groups listed in
Table 4.

Table 4 — Range of qualification for filler material -steels and nickel

XXXX

Om man stryker tabell 8 med nickeltillsatser, och bara anvander FM 6, sa loses
problemet.

Skapat flera tillsatsmaterialgrupper, till synes i onddan.

Konstaterade att forslaget ar skapat med “hela innehallet” for samtliga delar, och att
detta ar foremal for ett kommittéarbete (i SC 11). Det &r alltsa egentligen meningen att
kommittén ska arbeta igenom forslaget innan det ska ga ut utanfor kommittén.

ViU ) OLL UL WU UT (UIHUOL UiV ) UM OV L UL WU UL [(LIUUOL JeJU

(=]

For set 31 to 37, the welder is only qualified for the material group used in the test coupon.

Qualification of a welder using any material within a set approves the welder for all narent materiale

within that set. When qualifying welders to weld on Group 41 to 48 materials, " POl
piece materials may be used. ‘f"r’?’:"?n"au:",: Ei;fi?{?‘f;i?:l’l}%"ﬂf:af;.
i range o gusbcamon.
5.5.2 Steels
Ar andrat pa forra motet m,ed SC 11
FM23 Aluminum Silicon ISO 18273, Grades ner Tahle 1 avcent fm
oo A404464 Reply
FM24 Not used None & 5 {%
FM25 Aluminum Copper ISO 18273, Grag 2210422 1245
(o) AslTics

note b missing

Table 11 — Range of qualification for filler material types - all parent materials”

I | PRSI SRS 1. SIS SR

Noterar att not a &r gamla not b och gamla not a var hanvisningar till férkortningar.

Tabell 14 ... forslag att forenkla fotnoten.

e When t1 <3 mm and t2 2 3 mm, the range of qualification for each thickness shall be
considered separately

A400811 Reply X

Change to: For different thicknesses 4
the range of qualification shall be
calculated separately.

2 The main welding position in accordance with ISO 6947 can be used on the certificate for the range qualified for production welding.
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A400811 Reply

The "main welding position” should
be the "testing position” (The main
welding positions are PA, PB, PC
PD ,PE, PF, PG)

Tabell 17. Diskuterade om man svetsat med gb ska kvalificera for nb. Konstaterade att
tabellen stammer.

=
. [
Gas backing (ss,gb) — X
Consumable insert (ci) — X
. A400811 Reply X
Flux backing (ss,fb) —
For G?I'. backing the range of ]
. . cr- . qualification should also be No
X  indicates those conditions for which the wel ,qing, because for when using
) . ) gas backing there is no material
— indicates those conditions for which the wel backing.

Tabell 18 — borttagen fotnot. Den borde atertas. Man far ju giltighet for sl om man
svetsar ml. Darfor bor forsta strangen synas.

2 During the welding of the test piece, the examiner shall mark the stop and restart point of the first layer in accordance with Clause 6.3. Elg

e R it 1

Text is missing: The examiner should
perform visual examination for the
first layer, acc. to section 7.

Vi fragar WG 4 om varfor denna del av fotnoten tagits bort.

Tabell 19 saknas metod 132, 133 och 146.

Aven missat att man méste ha bockprov

A400811 Rephy

Copper. titanium, Zirconium is
missing mandatory requirement of
bend test. Titanium also missing
mandatory examination of temper

colour] I

Forklara varfor man tagit bort detta, eller varfor man gjort det i onddan forr.

Kjell Johansson menade att det inte har ndgon betydelse med missfargningen. Tveksamt
om missfargning ar indikation om det kommit in syre i svetsgodset. Eventuell
forsprodning framgar nar man gor bockprov. Men att se till att det ar ett korrekt
gasskydd vid svetsning ar en frdga om handlag.

Tabell 21 saknar grupp 1-11. Dessutom redaktionellt angaende ...
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Maximum bend radius
d/2

8-1/4 times the specimen thickness
=)

Ad00811

the hypens should be deleated.

vecimen thickness

Flytta info till tabell 21.

When transverse bend testing or side-bend testing is used, the diameter of the former or the inner
roller shall be 47 and the bending angle 180° for parent metal with elongation/©)> 20 %. For parent
metal with elongation 4 < 20 %, the following equation shall apply except as provided in Table 22: |

g = dooxs

-t Ad04464 Rep x
A &

where

Varfor har man andrat fran 6t till 5t (5 ggr tjocckleken).

Ta bort tabell 22. Ingen skillnad mot tabell 21.

Avsnitt 6.5.3 ... finns en risk att man klyver biten i tva och kollar fran var sin sida, och
sager att man gjort tva makron.

Te ana pipe may oplacea !
, at least two specimens shall b

ation. — -
Can clarify that there should be two A
ap.'s separate sections and not just divide .
pOSlthI‘led the test piece in two. I'(

Anvsnitt 7 Acceptanskrav. En del av undantagen finns inte i 1ISO 10042.
Fattningskant (505) bor ha niva C.

Fortydliga att det &r inom respektive 6 manadersperiod som signeringen ska goras.
shall be confirmed for every 6 month period...”

shall be confirmed every 6 mong b
:xamining body. This is confirming that tl
ttends the validity of the qualific%tion fol

A404464 Reply

The most important thing is that the
welder has welded every 6 months

lidation specified in 9.3. perca
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Pé intyget kan man ta bort datumen ...

Every 2 years, two welds made during the last 6 months of the validity period shall be tested by
radiographic or ultrasonic testing or destructive testing and shall be recorded. The acceptance

Enter that welding position e is sufficient that it is
within the validity range and that acceptance
criteria can be according to production standard,
Otherwise we have to stop approving samples
from production,

Racker att det &r ett svetslage inom giltighetsomradet for det som anvants vid det
ursprungliga provet. DETTA STAR REDAN | NAST SISTA MENINGEN 19.3 b).

Ange tube isf pipe for T

see 4.2, 5.2, and ISO 4063, :
[Pipe (T), see 4.3.1 and 5.3, .

Diskuterade behovet att analysera giltighetsomradet och vilken provning som ska
utforas for koppar, aluminium, nickel, titan och zirkonium.

Tillsatsmaterialtillverkarna har ju svetsare som sitter och kor helsvetsgodsprov.

Bestdmde att Ulla forser Bjorn och Tomislav med underlag for aluminium och koppar,
sa de kan kolla relevans i giltighetsomraden respektive vilken typ av provning som ska
utforas. Ta fram ett enkelt kunskapsunderlag.

Ulla, Jonas K och Jonas D kommunicerar med Bjorn D och Tomislav, sa tar vi upp
fragan igen pa nasta ordinarie méte i november.

3. Ovrigt
Inget

4. Nasta mote
Nésta mote &r tidigare bestdmt till 9 november 2021 kI 10-16 hos Dekra.

Vid protokollet

e (LD

Mathias Lundin



