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Lämpliga fogtyper
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Lasergruppen

▪ Lasergruppen är en förening för att främja verkstadsindustrins 

användning av laserteknik, samt att utgöra en plattform för 

kunskaps- och erfarenhetsutbyte mellan medlemmarna

▪ Nyligen har samverkansgrupp kring handhållen laser & säkerhet 

bildats.
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Marknadsutveckling

▪ De som införskaffar system är alla pionjärer (finns ingen 

utbildning i svetsning med systemen)

▪ Det finns många som köper in system från Kina

▪ Implementering för vissa företag är frågeställningar relaterade 

kring:

– Säkerhet i sina lokaler

– Säkerhet vid arbeten på olika platser

– Regulatoriskt – vissa kunder kräver vissa standarder eller metoder

– Ekonomi (investeringsfönster och budgetering)

– Kvalitet

– Fogning av vissa material



CE märkta system 
från direktiv 
kopplade till säkerhet 
på den europeiska 
marknaden. 

• Det är av vikt att former för 
samverkan bestäms samt samsyn 
kring säkerhet uppnås samt regleras. 
Enligt §15 i Arbetsmiljöverkets 
föreskrifter om artificiell optisk 
strålning (AFS 2009:7) så 
behöver varje arbetsplats som 
använder optisk strålning utse en 
speciell person som ska vara väl 
förtrogen med användningssätt, 
risker och relaterade bestämmelser 
kring processen. Ett utmärkt sätt att 
skaffa sig den kunskapen är att gå 
en laser safety officer-utbildning 
(LSO). Då kunskapen som behövs 
enligt Arbetsmiljöverket handlar om 
lasersäkerheten i sig så är LSO-
utbildningen lika relevant oavsett 
vilken lasermetod man använder.

Arbete med lasrar klass 3B och 4

15 § På arbetsplatser där laserklass 3B och 4 används ska arbetsgivaren 
utse en särskild person att övervaka lasersäkerheten på arbetsplatsen. 
Denna person ska vara väl förtrogen med det sätt på vilket 
laserutrustningen används, med risker förknippade med dess användning 
och med tillämpliga föreskrifter.

16 § Riskområdet på sådana arbetsplatser ska bestämmas med hänsyn till 
reflexioner och användning av strålningssamlande optik. Det ska märkas ut 
med varningsskyltar. Riskområdet får endast beträdas av dem som 
behöver vara där för att arbeta med eller underhålla lasern eller för att 
assistera vid laserarbetet. Området ska i första hand vara avspärrat och i 
andra hand, om avspärrning av praktiska skäl inte är lämplig, vara 
övervakat.

18 § Laserskyddsglasögon ska användas om det finns risk för att ett 
oskyddat öga exponeras för laserstråle. Glasögonen ska ha så hög 
optisk dämpning vid de våglängder av laserstrålning som används vid det 
aktuella tillfället att denna risk elimineras. Den arbetsgivare som låter en 
eller flera personer arbeta utan laserskyddsglasögon, trots att sådana ska 
användas enligt första stycket, ska betala en sanktionsavgift, se 19 §. 
Detsamma gäller den som driver verksamhet enligt 3 kap. 5 § 
arbetsmiljölagen.

Lägsta avgiften är 40 000 kronor och högsta avgiften är 400 000 kronor. 
För den som har 500 eller fler sysselsatta är avgiften 400 000 kronor. För 
den som har färre än 500 sysselsatta ska sanktionsavgiften beräknas enligt 
följande:

Avgift = 40 000 kronor + (antalet sysselsatta – 1) x 721 kronor. Summan ska 
avrundas nedåt till närmaste hela hundratal. (AFS 2014:8)

Laserklass beteckning enligt svensk standard SS EN 60825-1 som anger hur riskfylld 
användningen av lasern är.

Laserklass 3B lasrar vilkas styrka överskrider klass 3R, med en övre klassgräns på 0,5 watt.

Laserklass 4 lasrar som är starkare än klass 3B

https://www.av.se/arbetsmiljoarbete-och-inspektioner/publikationer/foreskrifter/artificiell-optisk-stralning-afs-20097-foreskrifter/
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Lasersäkerhet

▪ Systemet får inte användas av outbildad personal.

▪ Service på detta system får endast utföras av utbildad 
servicepersonal.

▪ Följ alla rekommendationer, för säker drift och hantering 
av systemet.

▪ Detta system är utformat så att slutanvändaren inte skall 
behöva vidta något svårare servicetagande. Om service 
utöver normal driftsskötsel behövs, kontakta leverantör.

▪ Ändringar, modifieringar eller utförande av service annan 
än de specificerade i denna utbildning kan resultera i 
bland annat farlig elektromagnetisk strålning eller svår 
elektrisk chock.
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Klass 4 lasersystem

▪ Tillstånd krävs för viss användning och visst 

innehav.

▪ Klass 4 omfattar alla lasrar som är starkare än klass 

3B, det vill säga att de har en uteffekt på över 500 

mW. Här kan det även vara farligt att oskyddad 

betrakta en upplyst fläck på en matt yta. Klassen 

saknar övre gräns. Lasrar i denna klass kan skada 

både ögon och hud. De utgör även en brandfara om 

de har hög effekt. 

▪ För information om nödvändiga regler gällande 

bestämmelser för  lasersäkerhet hänvisas till 

direktiv ”Artificiell optisk strålning AFS 2009:7”.
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Färdiga säkra utrymmen



L U L E Å  T E K N I S K A  U N I V E R S I T E T  16

Lasersvetsning princip

Oscillerande (wobbling) spegel

Gas

Lins

Svetsfog

Fokalpunkt på ytan

He, Ar, N2

Gasflöde via munstyckeMunstycke vilar på ytan

Avstånd 5-10 mm
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Lasersvetsprocessen

Smältbad

Svetsmetall

Laserstråle

Värmeledningssvetsning

(lägre laserenergieffektivitet)

Smältbad

Svetsmetall

Laserstråle

Nyckelhål

Uppåtriktad

metallånga

Nyckelhålssvetsning
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Laserrengöring princip
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Laserrengöring

Inga syror eller 

slipmedel

- Utsug för att ta bort rök
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Resultat svetsfogar 3mm kälfog rostfritt stål

LIGHTWELD MIG/MAG TIG
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Ex. Kvalitetsstandarder

▪ SS-EN ISO 9013:2004 Thermal cutting - Classification of thermal cuts - Geometrical product 

specification and quality tolerances, omfattar laserskurna snitt och ersätter ISO 9013:1992

▪ SS-EN 12584:1999 Classification of imperfections in oxyfuel flame cuts, laser beam cuts and 

plasma cuts, with explanations

▪ SS-EN ISO 13919-1:1996 Welding - Electron and laser beam welded joints - Guidance on 

quality levels for imperfections - Part 1: Steel (konfirmerad 2001)

▪ SS-EN ISO 13919-2:2001 Welding - Electron and laser beam welded joints - Guidance on 

quality levels för imperfections - Part 2: Aluminium and its weldable alloys
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