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Medlemmarna i AGS 445 och TK 134 SlS

For kannedom:
Mans Sjélander

Svetsstandardiseringen

Rapport

ISO/TC 44/SC 10/WG 5 zoom-mote 30 juni 2023

Ordf: Walter Sperko, USA

Sekr: Andrew Davis, USA

Foljande lander var representerade med 16 deltagare (antal deltagare inom parentes):
Belgien (1): Benny Droesbeke

Danmark (1): Jérgen Hagelund

Frankrike (1): Lauren Carbonell

Japan (3): Yoji Nakai, Susumi Imaoka, Masaharu Sato
Kina (1): Donggaung Park

Nederl&nderna (2): Henk Bodt, Arjan Rosa

Storbritannien (1): Marcello Consonni

Sverige (1): Mathias Lundin

Tyskland (3): Martin Lohr, Ulrich Kahrstedt, Frank Kania
USA (2): Walter Sperko, Andrew Davis

Denna arbetsgrupp behandlar kvalificering av svetsprocedurer och speglar delvis CEN/TC
121/SC 4. Nedan féljer ett sammandrag av vasentligheterna under métet.

1. Allmant

Ordféranden halsade valkommen. Dagordningen godkandes (N 224). Minuters fran
foregaende ordinarie méte 14 juni (N 221, 222, 223) godkéandes.

Senaste motet beslutades att avsluta (cancel) revisionen av 15614-4 och avvakta tills
revisionen av del 2 &r Kklar.

2. Hantering av kommentarer till ISO/FDIS 15614-2

ISO/FDIS 15614-2 Specification and qualification of welding procedures for metallic
materials — Welding procedure test — Part 2: Arc welding of aluminium and its alloys

Diskuterade kommentarer (“redaktionella) pa FDIS-omrdstningen.

Fiskbensmanstret i figur 5 ar at fel hall i forhallande till svetsriktningen (pilen key 2).
Ska korrigeras.

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
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Awven figur 6 behover korrigeras med avseende pa svetsriktningen. Svetsriktningen ar
vertikalt upp (PH) och darfor maste omradet for makroprovet flyttas till avslutet, kI 12.
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NOTE + Figure-nottoscaley
Figure6—A.ocation-oftestspect fora-buttjointinpipey

Som avsnitt 7.6 ar skriven kan man missforsta att man maste gora all provning om man
svetsar ett nytt provstycke for att fa till all mekanisk provning. Alltsa, andras fran gula
till gréna avsnittet nedan.
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Forra motet diskuterade ett flertal detaljer for del 4 (fardigsvetsning av
aluminiumgjutgods) som beslutades ska inforas i del 2. Detta rekapitulerades och
foljande uppdaterades.***

Noterades att det inte finns ndgon korrelation mellan kvalitetsnivéerna i ISO 10042 och
acceptanskraven i OFP-standarderna, sa som anges i 15614-2.

The correlation between the quality levels of [SO 10042 and the acceptance levels of the different NDT
techniques is given in IS0 17635.

Diskuterade hur industrin l6ser detta idag. Ulring Kahrstedt hade skrivit om detta:

for aluminium welds we use acceptance levels according to ISO 17635 Annex A. Although for TOFD
and PAUT the tables only correspond to steel (ISO 5817) they can be also used for aluminium.

For quality level "B" (ISO 10042) which is employed for inner imperfections in welding procedure tests
this means acceptance level “1" for TOFD and “2" for PAUT.

A.7.2 Time-of-flight diffraction technique (TOFD)

See Table A.8.
Table A.8 — Ultrasonic time-of-flight diffraction technique (TOFD)
Testing techniques and levels Acceptance levels in
QualitywlT:: llssz)nsa;:grdilnce in accordance with accordance with
I B C 1
C Atleast B 2
D Atleast A 3

A.7.3 Phased array ultrasonic technique (PAUT)
See Table A9.

Table AY — Phased array ultrasonic technique (PAUT)

. Testing techniques and levels Acceptance levels in
Quahty‘:?tv: llssg‘sa; ;grd““ in accordance with accordance with
W%
B B 2
C A 3
D A

Konstaterade att korrelation finns med 1SO 10042 for VT, PT, ET och RT, men inte for
UT, TOFD, PAUT. Se dokument N 229.

Korrigerade darfor stycket till:

The correlation between the quality levels of ISO 10042 and the acceptance levells of the different NDT
techniques is given in IS0 17635, For ultrasonic testing (UT, TOFD and PAUT)} the acceptance levels for
steel may be used.

Tittade pa tillaggskrav for detta i EN 1090-3.

Acceptance criteria for UT are given in Table 16.

Table 16 — Acceptance criteria for ultrasonic testing of welds

Type of defect EXC2 | EXC 3 and EXC 4
When echo exceeds the reference curve
Cracks Not acceptable regardless of echo height
Lack of fusion and incomplete penetra- | Length max. 2t max. 25 mm per Not acceptable
tion 100 mm weld length
Porosity Repair is required if porosity may mask other defects
Oxides or other inclusions Length max. 2t max. 25 mm I Not acceptable

t = thickness

NOTE — With UT performed from only one side of the weld with only one surface accessible, the acceptable
echo heights are reduced from 100 % to 50 %.
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Bestamdes att sekreteraren kontaktar ordféranden for ISO/TC 44/SC 5 om att detta
maste hanteras i 1ISO 17635, vilket bor ske under nu pagaende revision.

Beslutade att rekommendera SC 10 att skicka forslaget for FDIS-omrgstning.

3. Hantering av kommentarer till ISO/DIS 15613

ISO/ FDIS 15613, Specification and qualification of welding procedures for metallic
materials — Qualification based on a pre-production welding test

Aterupptog diskussionerna om kommentarerna i dokument N 178 vid kommentar 16.

Konstaterade att WPS inte innehaller resultat. Andrade till:

7.2.1 General

If available, Eaeresults-ef other WPQR’s can be taken into consideration if all conditions are sufficiently
comparable, eg. equipment, electrodes, material (type, surface, thickness) and welding data
parameters.

... och flyttades till avsnitt 8.

Konstaterade diverse svarigheter med den “obligatoriska” provningen for smalltsvetsar,
i synnerhet hardhetsprovning. Ansags att det i princip racker att referera till provningen
i 15614. Andrades till:

7.1 Fusion welding
Test pieces shall be tested, as far as technically possible, in accordance with the relevant part of
1SO 15614. Where SO 15614-1 is the reference standard, unless otherwise specified, Level 2 shall be
the default. As-a-minimum-the-followinatests-shall-be-performed-in-accordance-with-therelevant-par

Samma gors for motstandssvetsning.

7.2.2 Spot, seam and projection welding
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7.2.3 Upset (resistance butt) and flash welding

Konstaterad att det inte & mojligt att utfora all provning som anges i 15614 om
geometrierna inte medger det. Detta &r en av huvudanledningarna for 15613.

Diskuterade giltighetsomrade ingéende.

8 Range of qualification

Any qualification issued under this document shall be limited to the type of joint used in the pre-
production test.

As far as technically possible, the range of qualification shall generaly¥ be in accordance with the
relevant part of 1SO 15614 forwelding procedure-tests. However, the range of qualification for

thickness shall be applied to each component in the joint, as well as weld thickness.

For resistance welding, the qualification range shall be limited to the pre-production test piece which
was tested. However, if available, the—results—of other resistance welding WPQR'’s can be taken into
consideration if all conditions are sufficiently comparable, e.g. equipment, electrodes, material (type,
surface, thickness) and welding data parameters.

Namndes att EN 15085 anger krav pa svetsarprévning enligt 15613, vilket verkar
konstigt.

Beslutade att ta upp fragan enligt féljande rekommendation

Recommendation 3/2023 - Request ISO/TC 44/SC 11/'WG 4 to consider adding welder testing using
workmanship test pieces in ISO 9606 or to develop a separate standard for qualification using
workmanship test pieces e.g. pre-production test (see also ISO 15613).

Ulrich Kahrstedl requested to send examples of workmanship test pieces for consideration.

Beslutades att rekommendera SC 10 att skicka forslaget for FDIS-omrdstning.

4. Ovrigt

Jorgen Hagelund beréattade om utveckling angaende harmonisering (citering) av
standarder for svetsning, bilaga ZA etc. Jorgen malade en mork bild av byrakratin i
Bryssel. Kommissionen har meddelat att de inte fatt ndgon begaran om harmonisering
av dessa och andra standarder.

5. Nasta mote med ISO/TC 44/SC 10/WG 5

Né&sta mote &r tidigare bestamt till 20 september 2023 via zoom.
ISO/TC 44/SC 10 har bestdmt nasta mote till 8 november (oklart om tid och plats).

R (LD

Mathias Lundin




