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VAGLEDNING FOR KALIBRERING OCH VALIDERING AV SVETSUTRUSTNING

Denna vagledning riktar sig till tillverkare av svetsade produkter som for sina kvalifikationskrav maste ha
validerad svetsutrustning for att sékerstélla svetsparametrar.

Allmant (_:hecklista validering utrustning. En
tillverkare ska:

Vid tillampning av EN ISO 3834-2 stélls krav att tillverkaren svarar - Uppratta rutin for validering

for andamalsenlig kalibrering, verifiering eller validering av utrust- - Utse ansvarig fér validering

ning, som anvands for att utvardera den svetsade konstruktionens - Sakerstall arkivering av validerings-

kvalitet, p& lampligt satt och med lampliga intervall. Hanvisning rapporter

sker via ISO 3834-5 till EN ISO 17662. Denna standard ar omfat- - Sakerstall markning

tande och tacker utrustning for flera svetsmetoder, mekanisering - Validering kan ske i egen regi eller

och automation, och aven matning av ett flertal variabler for t.ex. genom underleverantor

arbetsstycken, fogar, fixturer och lagesstéllare. Kraven lases i - Lampligt att gbra underhall i sam-

tabeller for varje tillampning. band med validering )

| korthet ska utrustning etc valideras eller verifieras med kalibre- V?"derac.] Utr_l.Jsmmg .Ska markas .

. .. ° ° . - Forteckning dver validerad utrustning

rade instrument. Detta ska utféras en gang om aret om inte annat ska finnas

har angetts. Validering ar enligt ISO 9000 "bekraftelse genom att

framlagga bevis pa att specificerade krav har uppfylits”.

Bagsvetsutrustning

For validering av bagsvetsutrustning stéller EN 1ISO 17662 krav med avseende pa elektriska parametrar
(tabell 11). Hanvisning ("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 strom och spanning for stromkallor av stan-
dardtyp, men ocksa informativt for stromkallor av precisionstyp (bilaga A).

En tillverkare av svetsade produkter ska formulera en rutin for denna aktivitet vid tillampning av EN ISO
3834-2. Den som utfor validering av bagsvetsutrustning bor uppratta en valideringsprocedur.

En valideringsrapport kan t.ex. ange att "Denna rapport ar utférd 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 svetsstromkalla?
Valideringen gér i forsta hand ut pa att maskinen levererar det den utger sig for att kunna leverera.

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

Det gar att validera med svetsning, men ar mycket svart. "En riktig validering" gors med ett belast-
ningsmotstand. Storre foretag kommer kunna gora detta genom att sjalv képa en utrustning med ett
varierbart belastningsmotstand.

Vad kravs enligt 1ISO 3834?

Mest intressant for kvalitetssakringen (ISO 3834) ar att man far det varde man "tror" nar man staller in
maskinen. Detta for att klara av att folja en WPS och sakerstalla ratt stradckenergi.

Det som &r intressant for ISO 3834 i valideringen av svetsutrustningen ar egentligen kalibreringen av
matinstrumenten p& maskinen. Detta for att sikerstélla att man vet vad man "stoppar i for strackenergi.
Inte lika vasentligt att maskinen verkligen foljer 1ISO-linjen.

Inspektionsintervall

| 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 re-
duced”. Det ar fullt mgjligt att ldgga upp en rutin fér “glesare” inspektionsintervall fér utrustning som
haller mattet vid upprepad validering.

Utforare

Validering ska utféras av en expert som anvander instrument som kalibrerats enligt standard. Validering
kraver inte tredjepartscertifiering, men den kan utforas av en reparatér, underhallstekniker eller valide-
rare frdn annat foretag. T.ex. kan utrustningstillverkare tillhandahalla en valideringsservice. Eller kan
anvandaren utfora valideringen i egen regi.
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Markning

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

Valideringsnoggrannhet for en standardstromkalla

Storhet Noggrannhet
Strém och spanning +10 % av det sanna vérdet, mellan 100 % och 25 % av
maximal installning
+25% av den maximala instéllningen, under 25 % av max-

imal installning

Analog métare Klass 2,5 beteckning enligt nogrannheten for ett méatinstru-
ment Isom 6verensstdmmer med EN 60051-1

ANM T.ex. klass 2,5 refererar till £ 2,5 % fullt skalutslag

Digitala méatare +25% av maximal angiven svetsstrom

+25% av spanning utan last, eller enligt utrustningstillver-
karens rekommendationer

Underhall

Underhélle; ar viktigt for att sakerstalla att stromkallan fortsatter leverera enligt markplaten och vara
driftsaker. Aven personsékerheten kan paverkas av daligt underhall.

Foretag som tillhandahaller validering av bagsvetsutrustning

Det finns foretag som validerar och underhaller utrusning, och kalibrerar dess instrument. Kontakta le-
verantdren av svetsutrustningen.



