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Sverige (1): Mathias Lundin
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Denna kommitté behandlar parametrar for varmebehandling efter svetsning. Nedan foljer
ett sammandrag av vésentligheterna under métet. "Minutes™ med resolutionerna finns i
ISO/TC 44/SC 10/WG 8 N 33.

1. Allméant

Dagordningen (N 30) antogs. Minutes fran mote den 13 september 2011 (N 28)
antogs.

2. Arbete med forslaget till ISO/TR 14745

Det har tagit oforklarligt lang tid for 1SOs centralsekretariat (CS) att fa ut denna for
omroéstning. Kommentarerna fran omrostningen i N 32 (totalt 16 sidor)
behandlades fram till Tabell 1. Aterupptas nasta méte.

Nagra noteringar fran genomgangen av kommentarer:

Flera kommentarer anmarkte pa att parametrar for varmebehandling efter svetsning
(PWHT) finns i produktstandarder for tryckbarande anordningar. Som tidigare
konstaterats ar dessa krav och riktlinjer onddigtvis olika i de olika standarderna.
Det som styr parametrarna for varmebehandlingen ar inte beroende av produkt
(utan ar horisontellt). Nagra av syftena med ISO/TR 14745 &r att det ska finnas en
utgangspunkt for att harmonisera mellan kraven i produktstandarder, och dessutom
finns ett behov av végledning for PWHT av alla typer av produkter.

Noterar i scopet, som modifierades, att rapporten géller for:

"'stress relieving for non-alloyed (group 1, 2, 3, 4 and 11) steels and to tempering
for chromium-molybdenium steels (group 5) and martensitic chromium steels
(group 6) and martensitic stainless steels (group 7)"

PWHT har en ganska enkel definition i ISO/TR 25901. Definitionen korrigerades
till:

Heat treatment carried out after welding in order to decrease residual welding
stress, and/or to adjust to desired properties and/or the microstructure
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Diskuterade ingaende vilken tjocklek som styr (ska styra) vid sasmmanfogning av
delar med olika tjocklek:

o for stumsvetsar (exkl. T-forband), den tjockaste delen av svetsen (see
figur);

for stumsvetsar i T-forband), svetsens tjocklek;

for kalsvetsar, svetsens a-maétt;

for stumsvetsade (set-on) ror/studsar, studsens tjocklek;

for stumsvetsade (set-through) rér/studsar, platens eller skalets tjocklek;
for stumsvetsade (set-in) ror/studsar, svetsens tjocklek (oenighet om
tjockleken ska summeras om svetsad fran tva hall);

Diskuterade ingaende toleranserna for temperaturskillnaderna i arbetsstycket vid
uppvarmning, och huruvida ytterligare forklaring behovs avseende hur
temperaturgivare ska placeras etc for att kunna sakerstalla kraven vid
uppvarmningen.

3. Nasa mote

Nasta mote bestamdes till 6 december 2013.

R LA

Mathias Lundin,
Teknisk sekreterare



