Svetskommissionen har format en ad-hoc-grupp med
syfte att informera om och harmonisera tillimpningen
avseende validering av svetsstrémkallor i de svetsande
foretagen. Da arbetet med en vdgledning dr omfat-

tande sker hdr en delrapportering.

Validering av svetsstromkallor

Vid tilldimpning av EN ISO 3834-2 stills krav att
“tillverkaren svarar for dndamalsenlig kalibre-
ring, verifiering eller validering av utrustning
Sor mdtning, kontroll och provning, som anvéinds
for att utvirdera den svetsade konstruktionens
kvalitet, pa limpligt sitt och med limpliga inter-
vall”. For bagsvetsstrémkillor sker hanvisning via
ISO 3834-5 och EN ISO 17662 till EN 50504:2008
“Validering av bigsvetsutrustning” (f.d. ENV
50184:1996, identisk med den brittiska standarden
BS 7570:1992). I princip anger ISO 3834 att man
ska kunna visa vad instillningarna motsvarar for
vérden sd att den svetsande tillverkaren med rimlig
sikerhet kan félja ett svetsdatablad, WPS.

Det antyder att det ricker att man kalibrerar,
eller installerar kalibrerade, instrument i en strém-
kélla (som inte ndvindigtvis ir validerad) for att
kunna f6lja en WPS. Men om endast svetsutrust-
ningens matinstrument kalibreras, utan att valide-
ring av stromkéllans funktion i férhallande till dess
mérkplat sker, kan dock svetsresultatet paverkas av
utrustningsfel som inte kan avlisas av de kalibre-
rade instrumenten. Dessutom ska man beakta att
analog elektronik alltid paverkas av aldring.

Validering av stromkéllor sikerstiller att en
viss spinning levereras vid en viss belastning. Det
inneb&r att man f6r enkla stromkillor, t.ex. en
stegomkopplad maskin utan modern processtyr-
ning, vid valideringen kan notera vilken spinning
som levereras vid en viss strém och vid svetsning
anvéinda endast en tingamperemeter, eller bittre
en mekanisk shunt, fér att mita strommen. P4 si
sitt kan man sikerstélla att man har ritt strém
respektive spanning enligt WPSen.

Fér en MIG/MAG-stromkélla har man i princip
ett val mellan att méta spinningen under svetsning
med god noggrannhet eller validera.

Det svetsande foretaget ska/bor uppritta rutin
for validering. Den ska t.ex. ange om validering
sker i egen regi eller genom underleverantor,
vem som &r utsedd som ansvarig for validering,
valideringsintervall samt hur arkivering av valide-
ringsrapporter och mérkning ska ske. Det ska dven
finnas en férteckning 6ver validerad utrustning.

Man bor inledningsvis ta reda p4 specifika forut-
sittningar for maskintypen i utrustningsleveran-

torens rekommendationer. Validering bor ske med
resistiv last (ej med svetsbage som last). Eftersom
ren konstant strém anvénds vid TIG 4r dock denna
metod mojligt att validera under svetsning. Notera
idetta fall att maskinens HF ir skadlig f6r normala
maétinstrument.

Ljusbagen ger varierande strém och spinning
som &r svar att méta tillrickligt noggrant, sa att det
framgér att maskinen levererar ritt parametrar.

Néir man har en last med varierande strém och
spinning fir man olika medelvirden om berik-
ningen sker som RMS (root mean square) eller
som ett aritmetiskt medelviirde. Detta ir en stor
felkilla om man inte gér absolut ritt. Om man an-
véinder resistiv last vid valideringen blir medelvir-
det detsamma oavsett pa vilket sitt det beriknas.

Vid validering ska man ocks4 kontrollera hela
stromkéllans parameteromrade vilket ir oprak-
tiskt med en ljusb&ge som last. Bl.a. eftersom man
maste anvénda flera olika elektroder for flera
stromomréden.

Mitpunkterna ir normalt Aterledaren for
strommen och stromkéllans anslutningspunkter
for spinningen. Ténk p4 spinningsfallet i kablaget
(normalt 0,5-2V) som gor att verklig svetsspinning
ir lagre an indikerad.

"Av etiketten ska det framga vad
maskinen dr validerad for.”

Om man under svetsning ska mita ett si nira
verkligt virde som mdjligt ska man méta s& nira
ljusb4gen som méjligt. Men observera att nir man
validerar maskinen ska man alltid m#ta i samma an-
slutningspunkter dir maskinens instrument méter.

Det valideringsintervall som rekommenderas
istandarden 4r ett ar, men om upprepade valide-
ringar sker utan avvikelse kan valideringsinterval-
let forlingas. Detta ska dock framga av rutinen.

Efter reparation eller ingrepp i maskinen ska
alltid validering utforas. Notera att en stor felkilla
vid berikning av svetsenergi ir att ta medelvirde
for strém och multiplicerar med medelvirde for
spinning. Detta fungerar for en ren spraybage,
men inte for t.ex. en kortbége.

Det &r lampligt att, i anslutning till validering,
gora visuell kontroll, sikerhetskontroll, isola-

I |BEGREPP

Kalibrering, som sker
genom att ett mdt-

don jdmfdrs med en
kand normal och &r en
uppmadtning av hur rétt
eller fel matdonets virde
dr vid en viss tidpunkt
och under vissa specifi-
cerade betingelser.

Validering, av en-
gelskans validate, i
betydelsen gora giltigt,
bekrafta. Validering kan
anses vara ett generellt
begrepp for att giltiggéra
en process. | princip
konstatera om maskinen
ar hel eller trasig (PASS
eller FAIL).
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tionsmétning, kontroll av skyddsjorden, och/eller
rengdring.

Ett protokoll ska uppréttas dir det framgér
vilken standard som anger acceptansgrinserna,
mitresultat i forhallande till toleransgrinserna i
tabellerna nedan, samt uppgift om godkint/icke
godkint for varje mitpunkt. Av etiketten ska det
framga vad maskinen &r validerad f6r. Om maski-
nen inte klarar vad som stir pd mérkpliten kan
den bli godkand vid en "partiell” validering i alla
fall, men da anges omrade pi etiketten.

Valideringen kan utféras vid tva nivaer av nog-
grannhet, standard grade respektive precision
grade, se toleranser i vidstdende tabeller.

Nivan bestdms av tillverkaren av svetsade
produkter eller de kontraktsslutande parterna.
Moderna stromkéllor har vanligen en higre niva
in precision grade. Notera att &ven om stromkallor
uppfyller precision grade innebér inte detta att
parametrarna, och dirmed svetsresultatet, blir
exakt detsamma med tvé olika maskiner. Ddremot
uppfylls férutsidttningarna for utbytbarhet mellan
manskiner i forhillande till en WPS. De som
anvinder WPS:er i sin tillverkning bor 6verviga
att validera efter precision grade for att ytterligare
minimera risken for att hamna utanfor giltigheten
och avvikelser om en maskin byts ut mot annat
fabrikat.

Genom Mathias Lundin
mathias.lundin@svets.se
Svetskommissionen
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De medlemmar som medverkat i ad-hoc-gruppen

ar Esab, Forsmarks Kraftgrupp, Inspecta, Kemppi,
Svetscenter och Svetsteknik i Kristianstad.

Tabell 1. Standard grade

Storhet Noggrannhet
Strém och spdnning | +10 % - Av det instdllda vdrdet, mellan 100 %
och 25 % av maximal instdllning
+25% - Av den maximala instdllningen, under
25 % av maximal instdllning
Analog mdtare Klass 2,5 - Beteckning enligt noggrannheten for ett
matinstrument som Gverensstammer med
EN 60051-1
- Anm. T.ex. klass 2,5 refererar till + 2,5 %
fullt skalutslag
Digitala mdtare +25% - Av maximal angiven svetsstrém
+25% - Av spdnning utan last, eller enligt utrust-
ningstillverkarens angivna tomgangs-
spanning
Tradmatning +10 % Av installt vdrde

Tabell 2. Precision grade

Storhet Noggrannhet
Strém +25% - Av det instdllda vdrdet, mellan 100 % och
40 % av maximal instdllning.
+1% - Av den maximala instdllningen, under
40 % av maximal instdllning
Spdnning +5% - Av det instdllda vdrdet, mellan 100 % och
40 % av maximal installning.
+2% - Av den maximala installningen, under
40 % av maximal installning
Analog madtare Klass 1 - Beteckning enligt noggrannheten fér ett
madtinstrument som dverensstammer med
EN 60051-1
- Anm. T.ex. klass Trefererar till+ 1% av
fullt skalutslag
Digitala matare +1% - Av maximal angiven svetsstrém
Strom +1% - Av verklig tomgangsspdnning, eller till-
Spdnning verkarens angivna tomgangsspdnning
Tradmatning +25% Av installt varde

Det finns inga hinder att utféra validering i egen regi. Det finns ocksa féretag som till-
handahaller validering och underhall av bagsvetsutrustning, och kalibrering av dess
instrument. Kontakta leverantdren av svetsutrustningen.
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