VALIDERING
AV STROMKALLOR
SS-EN IEC 60974-14 fast-
stilldes i februariiar. Den ar
baserad pa och ersitter SS-EN
50504 Validering av bagsvets-
utrustning.

Den senare anges dock som
”Gillande till 2021-11-23” pa
sis.se. Detta innebér att IEC
har tinkt sig en 6vergangspe-
riod, vilket Svenska Elektriska
Kommissionen, SEK, faststillt
i ett nationellt férord till SS-
EN IEC 60974-14 som ”Tidi-
gare faststilld svensk standard
SS-EN 50504, utgiva 1, 2009,
giller ej fr.o.m. 2021-11-23".

SS-EN IEC 60974-14 har
genomarbetats och ger nu en
klarare bild av begrepp och
uppgifter forknippade med
kalibrering, validering och
verifiering av svetsutrustning.

Visentliga forandringar
jamfort med EN 50504:2008
ir bland annat att termerna
verifiering och validering 4r
justerade mot ISO/IEC Guide
99:2007, och nya krav for digi-
tal instrumentkalibrering med
fasta toleransvirden.

Dessutom ir tabellen med
standardklass och precisions-
klass hopslagna och mer preci-
serade. Toleransgrinserna ar
dock i huvudsak desamma.

Den storre tydligheten
hinger mycket ssmman med
korrigerade och fortydligade
termer och definitioner, avse-
ende termerna i faktarutan.

Forenklat kan man séga att
kalibrering ir en jimforelse
med en likare som resulterar
i en avvikelse, medan valide-
ring ir en jimforelse med ett
godként intervall som ger ett

O

binirt resultat (godkéant/ej
godként).

MATNING AV
SVETSENERGI
ISO/TR 18491:2015 faststilldes
i borjan av mars som SIS-rap-
port, SIS-ISO/TR 18491:2019,
se ovan. Den refereras till
i ISO 15614-1 for korrekt
berikning av svetsenergi vid
procedurkontroll.

Under Fogningsdagarna
presenterades ett projekt om
avancerad styrning av svets-
stromkéllor som just utférts
av forskningsinstitutet Swerim
(Se mer pA www.swerim.se).
Projektet har syftat till att
battre forstd mitning och
berdkning av svetsenergier vid
tillimpning av avancerad styr-
ning av svetsstromkallor.

Dessutom forstéelse av
relationen mellan uppmétta
och beréknade vérden till krav
i standarder samt i forhallande
till studier som utforts utom-
lands. Projektet har resulterat
i en vigledning som forvintas
bli publikt tillgénglig. Hall
utkik paA www.svets.se.

E =U—X1 x103 metod A
E =%- x10-3 metod B
E =l7Px 10-3 metod C

Ljusbagsenergin E beriknad
med metod A, B respektive C.
E = [jushdgsenergi (kJ/mm)

IE = momentan energi (J)

IP = momentan effekt (J/s)

L = svetslingd (mm)

v = framforingshastighet (mm/s)
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SS-EN IS0 17677-1:2019 Motstandssvetsning — Terminologi —
Del 1: Punkt-, press- och somsvetsning

SS-EN IS0 14731:2019 Tillsyn vid svetsning - Uppgifter och

ansvar

SS-EN IS0 2063-1:2019 Termisk sprutning — Metalliska och
andra oorganiska beldggningar — Zink, aluminium och dess
legeringar — Del 1: Planering av korrosionsskydd — Beaktande av
komponentutformning och kvalitetskrav

SS-1S0 24394:2019 Svetsning for flyg- och rymdteknik — Svets-
arprovning och provning av svetsoperatdrer — Smaltsvetsning av

metalliska material

SIS-1S0/TR 18491:2019 Riktlinjer for mdtning av svetsenergier

SS-EN IS0 5178:2019 Mekanisk provning av svetsar i metalliska
material — Dragprovning i langdriktningen pa svetsgods i smalt-

svetsforband

SS-ENIEC 60974-14 Bagsvetsutrustning — Del 14: Kalibrering,

validering och konsistensprovning

(Las mer i Standardspalten nr
1 respektive 4:2018).

Det viktigaste budskapet ar
att om man vid vagformstyr-
ning anvinder metod A, med
medelstrém och medelspin-
ning, kan man generera ett
fel pa upp till 70 % pa den
beriknade svetsenergin.

Det ar déarfor visentligt att
man i detta fall riknar med
metod B, momentan energi el-
ler metod C, momentan effekt.

Momentanvirden mits inte
med konventionella métare.
For metod B och C kriaver TR/
ISO 18491 en svetsstromkélla
eller extern métare som kan
beridkna och visa energi eller
effekt baserat pA momen-
tanvédrden. Enligt Swerims
rapport bor bade samplings-
frekvensen och berdknings-

graden vara tillrdckliga for
att fanga forindringarna i
vagformen. Vanligen anvinds
en samplingshastighet som ar
minst 10 ganger frekvensen
hos vagformen.

Man kan anvidnda externa
mitare eller interna métare
(integrerade i stromkéllan)
som méter momentan energi
eller strom. Dessa virden kall-
las sann energi (true energy),
sann effekt (true power) eller
effektfaktor (power factor).
Mitare som identifieras med
termer som kVA, DC-effekt
(DC power) eller genomsnittlig
effekt (average power) uppfyll-
er vanligtvis inte kraven.

Eftersom det dr komplice-
rat att méta upp momentan-
virden med externa instru-
ment rekommenderas att man




anvinder de momentanvirden
som presenteras som sanna
virden av svetsmaskinen.

Det ér inte rimligt att man
i en vanlig svetsande verk-
samhet ska skaffa matutrust-
ning for flera hundra tusen
kronor och skapa rutiner
kring avancerad métning av
svetsenergi for olika vigforms-
styrda stromkurvor. Fraga din
leverant6r av svetsutrustning
for att fa nirmare besked om
korrekthet och jamforbarhet
for de momentanvirden som
presenteras av stromkillan.

Det visentliga dr att man
vid anvindning av stromkallor
med vagformsstyrning inte
anvinder medelspinning och
medelstrom for berikning av
svetsenergin.

Aven inom detta omrade ir
det viktigt for tydligheten med
de rétta termerna och defini-
tionerna, se faktarutan.

TILL SIST
Det tal att upprepas —det ar
viktigt for konkurrenskraften
att svensk industri anvinder
moderna stromkéllor till deras
fulla potential.

Det finns anledning att
aterkomma till omradet
avancerade stromkéllor, och
vagformsstyrning respektive
kalibrering/validering.

Termer och definitioner i SS-EN IEC 60974-14

Visat virde Uppmatt virde med internt instrument som visas pa utrustningen (vid utrust-

(displayed value) ningen). | vissa fall kan samma skérm anvandas for bade instéllda vérden och
uppmadtta varden. | sadana fall ar visat vdrde vanligtvis synligt vid svetsning.

Instillt virde Vadrde valt och instdllt av operatdren eller med ett automatiskt system.

(set value)

Referensvirde Madtvdrde man far av referensinstrumentet och anvant som underlag fér jamforelse

(reference value) med vdrden av samma slag.

Verifiering Forfaranden med syfte att visa att en svetsutrustning eller ett svetssystem over-

(verification)

ensstdmmer med driftsparametrarna fér den svetsutrustningen eller -systemet.

Kalibrering
(calibration)

Uppsattning forfaranden som, med hanvisning till standarder, faststaller forhall-
andet som existerar, under specificerade villkor, mellan ett visat vdrde och ett
referensvadrde.

Validering
(validation)

Forfaranden med syfte att visa att ett instillt vdrde uppfyller referensvardet (inom
angivna granser).

Termer och definitioner i SIS-1ISO/TR 18491:2019

Ljusbagsenergi, E

Produkten av svetsspdnning och strom dividerad med svetshastigheten.Den ofta
anvanda termen strdckenergi dr mer korrekt ljusbagsenergin korrigerad med en
faktor for termisk verkningsgrad.

Momentan energi, IE

Svetsenergi berdknad genom att summera produkten av strém- och spannings-
madtningar gjorda med snabba intervaller vilka uppfangar sma forandringar vag-
formen.

Momentan effekt, IP

Svetseffekt berdknad genom att berdkna medelvardet av produkten av strom- och
spdnningsmadtningar gjorda dver tid med snabba intervaller, vilka uppfangar sma
forandringar av vagformen.

Pravning
1SO/IEC 17025

Safe Control Materialteknik i Goteborg AB Tel 031-65 64 70 info@safecontrol.se

Vi provar och utbildar inom svets och grundmaterial

En av laboratoriets vanligaste provningar ar kontroll av
svets och svetsforband. | var utbildningsverksamhet finns
bland annat kurserna Materialléra och Granskning av WPS
och svetsdokumentation. Valkommen att bli battre med oss.

SAFE%CUNTRUL

MATERIALTEKNIK ~ MILJOTEKNIK  UTBILDNING

safecontrol.se
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