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AG 48 Kvalitetsteknik
Ad-hoc Validering av svetsutrustning EN

2014-12-10
Bilaga — AG 48 Protokoll 41 (gruppen
ombeds inkomma med kommentarer)

Vagledning for validering av svetsstromkallor

Detta utkast till vagledning omfattar tillampningen av 1SO 3834 => EN 1SO 17662
=> EN 50504 for validering av svetsstromkéllor. <ev svetsutrustning, inklusive
kablage etc, ev kalibrering av stromkallans instrument?>
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1 Begrepp:

o Kalibrering sker genom att ett matdon jamfors med en kdnd normal och &r
en uppmatning av hur ratt eller fel matdonets varde &r vid en viss tidpunkt
och under vissa specificerade betingelser

e Validering, av engelskans validate, i betydelsen gora giltigt, bekréfta.
Validering kan anses vara ett generellt begrepp for att giltiggtra en
process. = &r maskinen hel eller trasig ("PASS” eller "FAIL”).

| denna végledning avser:

o tillverkaren den organisation som anvéander svetsutrustning for
svetsproduktion;

e validerare den som utfor validering av stromkallor, intern eller extern i
forhallande till tillverkaren;

e utrustningsleverantdr det brand som stromkallan har. <<alt. brand som
utrustningen har>>

2 Validering ska/bdr ske (om tillampligt):

e om inte matinstrument for bade med rimlig sakerhet kan visa att anvanda
parametrar under svetsning dverensstammer med de som anges i WPS

e enligt inspektionsintervall i det svetsande foretagets rutin. | standarderna
anges att intervallet bor vara 1 ar. Detta ar en rekommendation. Foretagets
kvalitetssystem avgor.

e om reparation utforts.

e om foretaget foljer ISO 3834 och styr sin tillverkning med kvalificerade
WPSer.

3 Det svetsande foretaget ska/bor

e Uppratta rutin for validering. Ange t.ex. om validering sker i egen regi
eller genom underleverantér. Samt nedanstaende:

Utse ansvarig for validering

Sakerstéll arkivering av valideringsrapporter

Sakerstéll markning

Hur och om underhall gors i samband med validering (Iampligt)
Uppratta forteckning Over validerad utrustning ska finnas

4  Forevalidering (om tillampligt):

e Samla indata enligt vad som ska inga i protokollet, se nedan. Information
om utrustningens anvandningsomrade tas fran tillverkarens markskylt

e Tareda pa specifika forutsattningar for maskintypen i

utrustningsleverantérens rekommendationer

Maskinen ska vara tillrackligt rengjord innan validering pabdrjas

Maskinen ska varmkoras innan valideringen paborjas

Kontrollera att natkabeln ar hel och att maskinhéljet ar oskadat

Mat upp natspanningen for att kontrollera att elnatet ger forutsattningar for

att paborja valideringen (OBS! se dven avsnittet Under validering)

5 Under validering

e Natspanningen bor matas vid max belastning, alltsa vid max markdata, for
att sékerstalla att elnatet kan leverera i hela maskinens anvandningsomrade

e Noterar att EN 50504 avsnitt 9.5.1.1 anger att omgivningstemperaturen ska
noteras och ska vara inom maskinens och instrumentens “rating”. Detta
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innebdr att temperaturen vid valideringen ska vara inom det som anges
som maskinens omrade, normalt 10-40 °C som anges i EN 60794-1.

6  Efter validering, protokoll och méarkning

Uppratta protokoll (exempel finns i bilaga X)
Mark utrustningen synligt (exempel pa markning finns i bilaga X)

7 Tips och rad vid validering

Da svetsning styrs med svetsprocedurer (WPS) ska validering ske
Validering ska ske med resistiv last (ej med svetsbage som last). Eftersom
ren konstant strom anvands vid TIG &r dock denna metod mojligt att
validera vid svetsning.

Avwvikelsen som standarden EN 50504 tillater for standard grade ar i
allméanhet inte tillracklig for svetsning styrd av WPSer. Sérskilt inte for
svetsning i k&nsliga material.

Intervallet som maskinen &r validerad for ska framga av
valideringsetiketten.

Instrument som anvands vid validering ska ha en noggrannhet som ar
minst fem ganger béttre dn kravet for anviand “valideringsgrade”
Standarden anger att instrumentens noggrannhet ska utga fran
tomgangsspanningen, vilket inte ar relevant. Rekommenderas att man
istallet anvander verkligt varde for omradet mellan 25-100 % av max.
Validering av tradmatningshastighet for maskiner visning av uppmatt
tradmatning ska goras genom jamforelse mellan instélld tradmatning och
det som mats upp med valideringsutrustningen. Acceptanskravet enligt EN
50504 ar +£10 % (standard grade).

Svetsmaskinen bor vara vél rengjort innan valideringen startas. Forutom att
valideringen blir mer relevant forebyggs aven risk for haveri och
reparation.

En sdkerhetskontroll ska genomforas och gors da med fordel i samband
med valideringen.

Formeln i standarden for MMA upp till 600 A (ISO-linjen) ar U2=
20+0,04x12 dar 12 ar svetsstrom. Men det finns egentligen inget krav pa att
man maste lagga sig pa 1SO-linjen (eller prick pa) nar man utfor
matningar. Man behover alltsa ingen steglds resistor for att utfora
validering.

matinstrument som anvands vid valideringen &r minst 2 helst 5 ganger
battre &n den tolerans som ska uppnas.

Tradmatningen behover inte ingd i valideringen (informativ bilaga B). Om
tradmatningen mats galler noggrannheten + 10 % (standard grade)
respektive + 2,5 % (precision grade) av installt véarde (?).

Noterar att vid validering av en flermetodsmaskin behdver inte varje metod
kontrolleras om metoderna utnyttjar samma delar i maskinen. Det &r dock
vanligt att olika delar i maskinen anvénds for de olika metoderna, varvid
varje metod bor valideras. Denna information maste man dock ha fran
maskintillverkaren. Att kolla fler metoder &r inte det sa komplicerat/dyrt
om instrumenten redan &r uppkopplade mot maskinen, kanske ca 20 % av
den fulla kostnaden for valideringen extra for respektive metod.

8 Tillaggsservice <?>:

Om “ratten star fel” sker justering.
Sékerhetskontroll
Isolationsmétning

Svetskommissionen



UTKAST - Ska ej cirkuleras utanfér ad-hoc-gruppen & AG 48!!!

e Kontroll av jorden

e Visuell kontroll enligt checklista i EN 6097 4-4 Bagsvetsutrustning — Del
4: Provning och kontroll av idrifttagen utrustning, Bilaga A

e Rengoring

9 Vagledning/exempel for vad en rutin hos det svetsande féretaget
ska/kan innehalla:

e Ska ange nagot om valideringsintervall. Kan t.ex. vara att ”de tva forsta
valideringarna sker arligen, om ok &kas intervallet till tva ar”
e Om tillamplig ange delomrade for valideringen

10 Forebyggande underhall

e Vad gors férutom kontroll? Atgardas fel? ”Ja, om direkt om det r ndgot
som paverkar sékerheten. | 6vrigt papekas bristerna for bestallaren som far
bestdmma atgirder.”

11 Bakgrund och ISO 3834 etc:
Allmént

Tillverkaren skall svara for andamalsenlig kalibrering eller validering av
utrustning for méatning, kontroll och provning. All utrustning som anvands for att
utvardera den svetsade konstruktionens kvalitet skall kontrolleras pa lampligt satt
och skall kalibreras eller valideras med lampliga intervall

Detta avser endast matinstrumenten pa maskinen, alltsa validering av avlasta
varden.

Hénvisning ISO 17662 som anger att amperematare och voltmatare, och dven
tradmatning och framforingshastighet.

Hanvisning EN 50504 &r endast med avseende pa toleranserna for volt och
amperemaétare, t.ex. 2,5 % for standard grade.

Diskuterade tradmatning (10 %) eftersom det i allmanhet handlar om installt varde,
inte &r ett avlast varde tradmatning.

Vid tillampning av EN 1SO 3834-2 stélls krav att tillverkaren svarar for
andamalsenlig kalibrering, verifiering eller validering av utrustning, som anvands
for att utvardera den svetsade konstruktionens kvalitet, pa lampligt satt och med
lampliga intervall”. Hanvisning sker via ISO 3834-5 till EN ISO 17662. Denna
standard ar omfattande och tacker utrustning for flera svetsmetoder, mekanisering
och automation, och dven méatning av ett flertal variabler for t.ex. arbetsstycken,
fogar, fixturer och l&gesstallare. Kraven l&ses i tabeller for varje tillampning.

FOr bagsvetsutrustning

For validering av bagsvetsutrustning staller EN 1SO 17662 krav med avseende pa
elektriska parametrar (tabell 11). Hinvisning ("normativ referens”) sker till ENV
50184:1996 som ar identisk med den brittiska standarden BS 7570:1992, vilken har
ersatts av EN 50504:2008 Validering av bagsvetsutrustning”.

EN 50504 anger metod for validering och noggrannhet for strdm och spanning for
stromkallor av standardtyp, men ocksa informativt for stromkéllor av precisionstyp
(bilaga A).
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En tillverkare av svetsade produkter ska formulera en rutin for denna aktivitet vid
tillampning av EN 1SO 3834-2. Den som utfor validering av bagsvetsutrustning bor
upprétta en valideringsprocedur.

En valideringsrapport kan t.ex. ange att ”Denna rapport ar utford enligt SS-EN 1SO
17662:2005 med marginal enligt SS-EN 50504:2008 (+2,5 FSD) och
instrumentering enligt rekommenderad standard med sparbart
kalibreringscertifikat.”. (FSD = full scale deflection = fullt skalutslag).

Vad menas normalt med validering av en svetsstromkélla?

Valideringen gar i forsta hand ut pa att maskinen levererar det den utger sig for att
kunna leverera.

Minst fem matpunkter (strompunkter) ska méatas upp. 1SO-linjen for maskintypen
kontrolleras sa att ratt spanning ges vid en viss strom. Dessutom méts
tomgangsspanning upp.

Det gar att validera med svetsning, men ar mycket svart. "En riktig validering™ gors
med ett belastningsmotstand. Storre foretag kommer kunna géra detta genom att
sjalv kopa en utrustning med ett varierbart belastningsmotstand.

Vad kravs enligt 1ISO 3834?

Mest intressant for kvalitetssakringen (1ISO 3834) ar att man far det varde man
forvantar sig nar man staller in maskinen. Detta for att klara av att folja en WPS
och sékerstélla ratt strackenergi.

Det som &r intressant for 1ISO 3834 i valideringen av svetsutrustningen ar
egentligen kalibreringen av matinstrumenten pa maskinen. Detta for att sakerstalla
att man vet vad man anvander rétt strackenergi. Inte lika vésentligt att maskinen
verkligen foljer 1ISO-linjen, vilket man dock kontrollerar om man gor valideringen
med ett belastningsmotstand.

12 Inspektionsintervall

I EN 50504 anges att validering bor ske arligen. 1 ISO 17662 avsnitt 4.3 anges
“Where there is a proven record of repeatability and liability the frequency of

calibration, verification and validation can be reduced”. Det ar fullt mojligt att
ldgga upp en rutin for “glesare” inspektionsintervall for utrustning som haller

mattet vid upprepad validering.

13 Utforare

Validering ska utforas av en expert som anvander instrument som kalibrerats enligt
standard. Validering kraver inte tredjepartscertifiering, men den kan utféras av en
reparator, underhallstekniker eller “validerare” fran annat foretag. T.ex. kan
utrustningstillverkare tillhandahalla en valideringsservice. Eller kan anvandaren
utfora valideringen i egen regi.

14 Markning

Av etiketten ska det framga vad maskinen ar validerad for. Om maskinen inte
klarar vad som star pa markplaten kan den bli godkand vid en validering i alla fall,
men da anges omradet pa etiketten.

15 Noggrannhet for en standardstromkalla respektive precisionsstromkalla

For stromkéllor med métare respektive for stegomkopplad strémkalla utan matare
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Tabell 1. Standard grade

Storhet Noggrannhet
Strém och spanning +10% av det sanna vérdet, mellan 100 % och 25 %
av maximal installning
+25% av den maximala installningen, under 25 %
av maximal installning
Analog métare Klass 2,5 beteckning enligt noggrannheten for ett
matinstrument som dverensstdmmer med EN
60051-1
ANM T.ex. klass 2,5 refererar till £ 2,5 % fullt
skalutslag
Digitala métare +25% av maximal angiven svetsstrom
+25% av spanning utan last, eller enligt

utrustningstillverkarens angivna
tomgangsspanning

Tradmatning +10 % Av instillt varde

Tabell 2. Precision Grade

Storhet Noggrannhet
Strém £25% av det sanna vérdet, mellan 100 % och 40 %
av maximal instéllning.
+1% av den maximala instéllningen, under 40 % av
maximal installning
Spénning 5% av det sanna vardet, mellan 100 % och 40 %
+2% av maximal instéllning.

av den maximala instéllningen, under 40 % av
maximal installning

Analoga métare Class 1 beteckning enligt noggrannheten for ett
matinstrument som dverensstdmmer med EN
60051-1
ANM T.ex. klass 1 refererar till +1 % av fullt

skalutslag

Digitala métare:

Strém +1% Av maximal angiven svetsstrém
Spéanning +1% Av verklig tomgangsspanning, eller

tillverkarens angivna tomgéngsspanning

Tradmatning +25% Av instéllt varde

16 Val av noggrannhetsniva, standard respektive precision grade

17 Underhall

Underhéllet &r viktigt for att sakerstalla att stromkéllan fortsatter leverera enligt
markplaten och vara driftsaker. Aven personsakerheten kan paverkas av daligt
underhall.

Foretag som tillhandahaller validering av bagsvetsutrustning

Det finns foretag som validerar och underhaller utrusning, och kalibrerar dess
instrument. Kontakta leverantdren av svetsutrustningen.
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18 Bilagor som presenteras pa var sin sida:
18.1 Exempel pa valideringsprotokoll, innehall
18.2 Exempel pa markning, innehall etikett

18.3 Exempel pa utfall vid validering jamfort med acceptansgranser for
stromkallor av standardtyp respektive precisionstyp

19 Ovrigt - Féljande ska laggas till i vagledningen <?>:

Forklaring/hérledning av krav i standard (se tidigare utkast vagledning)

Lista 6ver vad som ska ingd i valideringsprotokollet (Protokoll mote nr 1)

Lista over vad som ska sta pa lablen (Protokoll méte nr 1)

Exempelvagledning for innehall i rutin for validering pa svetsande foretag

(saknas)

Viégledning om forebyggande underhall (saknas)

e Oversikt dver toleransomrade med exempelsiffror (mod. Reines bilaga
Protokoll nr X))

e Végledning for flermetodsmaskiner (saknas, ej 6verens)

o Lista med gangse terminologi, begrepp. T.ex. Partiell validering??
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