
"Standard ersätter inte utbildning, sunda bedömningar och god teknisk praxis" 

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 

Svetsstandardiseringen  

2024-02-12  

   

   

Utsänt till: 

Medlemmarna i AGS 445 och TK 134 

 

För kännedom: 

Måns Sjölander 

Rapport 

ISO/TC 44/SC 10/WG 5 zoom-möte 12 februari 2024 

Ordf: Walter Sperko, USA 

Sekr: Andrew Davis, USA 

Följande länder var representerade med 21 deltagare (antal deltagare inom parentes): 

Belgien (1): Benny Droesbeke 

Danmark (2): Jörgen Hagelund, Frank Jeppesen 

Finland (1): Michael Kraus 

Frankrike (1): Alexandre Papadimopoulos 

Japan (4): Yoji Nakai, Susumi Imaoka, Masaharu Sato, Akikazu Kitagawa 

Kina (1): Donggaung Park 

Nederländerna (2): Henk Bodt, Arjan Rosa 

Storbritannien (5): Adam Gould, Clive Slocombe, Marcello Consonni, Karl Nicholson, 

Andy Spence 

Sverige (1): Mathias Lundin 

Tyskland (1): Ulrich Kahrstedt 

USA (2): Walter Sperko, Andrew Davis 
 

Denna arbetsgrupp behandlar kvalificering av svetsprocedurer. Nedan följer ett 

sammandrag av väsentligheterna under mötet. 

 

1. Allmänt 

Ordföranden hälsade välkommen. Dagordningen godkändes (N 256). Minuters från 

föregående möte 18 januari (N 257, 258) godkändes. 

2. PWI 15614-1 

Sena kommentarer från UK i N 263 accepterades att läggas till kommentarerna för 

genomgång på detta möte. Fortsatte genomgång av inkomna kommentarer i dokument 

N 259, från kommentar 22. 

Arjan presenterade frågeställning och lösningsförslag till hanteringen av flera metoder i 

samma svets, 8.4.1. 

I tidigare utgåva av 15614-1:2004 angavs (vilket det dessutom fanns en tolkning för): 
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I ISO 15614-1:2017 anges följande: 

 

2017 års utgåva tillåter alltså detta, medan 2004 utgåva inte gör det. Men 2017s utgåva 

är oklar vilket förvirrar användarna. 

Som det nu står i förslaget (med frågetecken, eftersom detta ska diskuteras): 

 

Arjan presenterade några olika alternativ: 
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Detta diskuterades ingående. Noterades att alternativ 1, att allt kvalificeras var för sig, 

inte är en önskvärd lösning för industrin. 

Noterade UK kommentar på 8.4.1: 

 

Frågades: Skulle någon använda ett mjukare tillsatsmaterial i roten för att ”lura” provet, 

och i så fall varför? Kan förvisso förekomma. 

Det är egentligen endast ett problem vid högre hållfastheter, >690. 

Noterades att det inte är hållfastheten som är det stora problemet, men snarare 

slagseghet. Det är det senare som lett till diskussioner mellan tillverkare och labb. 

Framfördes att kostnaden för procedurprov har minskat för att kraven på antal prover 

har minskat i och med de senaste två revisionerna. T.ex. med avseende på giltigheten 

för rördiameter. Så, att detta regleras något striktare kan synas rimligt i relation. 

Föreslogs följande som sista stycke i 8.4.1: 

 

Angående 8.4.2 Svetslägen: 

Diskuterade vad anledningen är till att ett separat prov skulle behövas för svetsning 

vertikalt nedåt. Vad är påverkan på egenskaperna vid byte av svetsläge om 

sträckenergin är inom giltighetsområdet? Diskuterade att stryka även vertikalt nedåt, 

men poängtera att gränserna för sträckenergi gäller. Ändrades till: 
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Avsnitt 8.4.3:  

Styckena a) och b) esrätts av nytt stycke a). Övriga numreras om: 

 

 

 

Angående avsnitt 8.4.7: 

Föreslogs att tydliggöra att det är medelvärdet på sträckenergin som avses. Noterade att 

förslaget till ISO 8182 är tänkt att klargöra detta. Enades om att inte lägga till något om 

detta uitan senare hänvisa till ISO 8182. 

Föreslogs att ändra det gula tycket till det gröna stycket. 

 

Beslutade att stryka angående diameter för belagda elektroder: 
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Angående avsnitt 8.5.2.3: 

Diskuterade att ”pulse transfer” inte är en bågtyp. Föreslogs att stryka ”pulse”. Jag 

noterade avsnitt A.1 i ISO 4063:2023 där ”pulsed transfer refered to as pulsed current”. 

Användarna förväntar sig att giltigheten för spray inkluderar spray med pulsad ström. 

Istället för att nämna bågtyperna ändrades till: ”All other transfer modes qualify each 

other”. 

 

Gick över till de sent inkomna kommentarerna från UK. 

Angående avsnitt 6.3: 

Diskuterade begreppet “verified” och “witnessed”. Noterade att förslaget till del 1 

anger: 

“The welding and testing of the test piece shall be verified by the examiner and 

examining body” 

Del 2 anger ”witnessed” istället för ”verified”. 

Kommittén var eniga om att svetsningen ska bevittnas, men inte provningen, som bör 

vara verifierad.  

Ändrade 6.3 till: 

“The welding of the test piece shall be witnessed by the examiner and examining body” 

Lade till i avsnittet för provning: 

“The testing of the test piece shall be verified by the examiner and examining body” 

Angående avsnitt 7.6 Omprovning: 

Diskuterade hur större provstycken hanteras. Stycket förtydligades (inklusive ändring av 

gränsen för tjocklek från 25 till 50 mm): 

 

Bestämde att skicka förslaget på ny kommittéomröstning vars kommentarer hanteras 

nästa möte. 

3. Övrigt 

Inget. 

4. Nästa möte med ISO/TC 44/SC 10/WG 5 

Nästa möte bestämdes till 23 maj 2024 (kl 13-17) via zoom.  

 

 
     Mathias Lundin 


