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KOMMISSIONENS FORORDNING (EU) 2019/1784
av den 1 oktober 2019

om faststillande av ekodesignkrav for svetsutrustning i enlighet med Europaparlamentets och radets
direktiv 2009/125/EG

(Text av betydelse for EES)

EUROPEISKA KOMMISSIONEN HAR ANTAGIT DENNA FORORDNING

med beaktande av artikel 114 i fordraget om Europeiska unionens funktionssitt,

med beaktande av Europaparlamentets och ridets direktiv 2009/125/EG av den 21 oktober 2009 om upprittande av en
ram for att faststilla krav pa ekodesign for energirelaterade produkter ('), sdrskilt artikel 15.1, och

av foljande skil:

(1)

Enligt direktiv 2009/125/EG bor kommissionen faststilla krav pd ekodesign for energirelaterade produkter som star
for betydande forsiljnings- och handelsvolymer i unionen och som har betydande miljopaverkan och erbjuder stora
mojligheter att minska miljopaverkan genom valet av design utan att det medfor orimliga kostnader.

I kommissionens meddelande COM(2016) 773 final (} (arbetsplan for ekodesign) som faststilldes av kommissionen
genom tillimpning av artikel 16.1 i direktiv 2009/125/EG anges prioriteringarna inom ramen for ekodesign och
energimarkning for perioden 2016-2019. I arbetsplanen for ekodesign faststills de energirelaterade
produktgrupper som anses vara prioriterade nir det giller att genomfora forberedande studier och slutligen anta
genomférandedtgirder, samt se over de nuvarande férordningarna.

Atgirderna i arbetsplanen for ekodesign beriknas kunna leda till 4rliga slutenergibesparingar pa totalt mer in 260
TWh ér 2030, vilket motsvarar cirka 100 miljoner ton per ar i minskade utslipp av vaxthusgaser 2030.

Kommissionen har genomfort en forstudie for att analysera de tekniska, miljomassiga och ekonomiska aspekterna av
svetsutrustning och verktygsmaskinsprodukter som anvinds for industriella dndamadl (). Den svetsutrustning som
ingdtt i studien omfattar bagsvetsnings- och plasmasvetsningsutrustning for metall, som konstruerats och vanligtvis
anvinds for industriellt och yrkesmassigt bruk (*). Det har ansetts att svetsutrustning som uteslutande drivs med
motor eller batterier inte bor regleras.

Forstudien genomfordes i ndra samarbete med berorda parter och andra intressenter i och utanfor EU. Resultatet
offentliggjordes och lades fram for det samradsforum som inrittats genom artikel 18 i direktiv 2009/125/EG.

Foljande miljoaspekter av svetsutrustning identifierades som visentliga for denna forordning:
a) Energiforbrukning i anvindningsfasen, inbegripet nir produkterna ar i inaktivitetslige.

b) Resurseffektivitetsaspekter.

EUT L 285, 31.10.2009, s. 10.

Meddelande frin kommissionen: Arbetsplan for ekodesign 2016—2019 (COM(2016) 773 final, 30.11.2016).

[ forarbetet ingick till en borjan verktygsmaskiner, men de har uteslutits frin denna forordnings tillimpningsomrade eftersom det har
varit svart att bestimma minimikraven pd verkningsgrad utifrdn de uppgifter som for nirvarande finns tillgingliga. Insamling av
ytterligare data, sdrskilt om tekniska alternativ for att minska energiforbrukningen i icke-arbetsligen som vanteldge och andra
lageffektlagen, kan leda till att ekodesignkrav foreslés for verktygsmaskiner i framtiden.

Enligt definitionen i IEC 60974-1: Bagsvetsutrustning — Del 1: Sakerhet hos svetsstromkillor for industriellt och liknande bruk.
Uttryckligt undantagen frdn denna forordnings tillimpningsomrade 4r bagsvetsnings- och bigskdrningsutrustning som konstruerats
for begransad anvindning av lekman i enlighet med IEC 60974-6: Béagsvetsutrustning — Del 6: Stromkallor med begransad
belastningsformaga.
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(7)  Den drliga slutliga energiférbrukningen med direkt anknytning till svetsutrustning férvantas ligga pd over 6 TWh ar
2030, vilket motsvarar 2,4 miljoner ton CO,-ekvivalenter, undantaget den energi som anvinds for att tillverka
tillhorande forbrukningsmaterial (t.ex. skyddsgaser och svetstrdd). Forstudien visade att energiférbrukningen i
anvindningsfasen och i olika inaktivitets- och vinteldgen kan minskas avsevart.

(8)  Ar 2030 beriknas ekodesignkraven i denna forordning leda till drliga energibesparingar pd 1,09 TWh, vilket
motsvarar en drlig besparing pa sammanlagt omkring 0,27 miljoner ton CO,-ckvivalenter.

(9) I kommissionens meddelande till Europaparlamentet, radet, Europeiska ekonomiska och sociala kommittén samt
Regionkommittén om en handlingsplan for den cirkulira ekonomin COM(2015) 614 final () och i arbetsplanen f6r
ekodesign understryks vikten av att anvinda ramen for ekodesign som stod for fortsatt arbete i riktning mot en mer
resurseffektiv och cirkuldr ekonomi. I Europaparlamentets och radets direktiv 2012/19/EU (°) hinvisas till direktiv
2009/125(EG och det anges att ekodesignkraven bor underlitta dteranvindning, demontering och atervinning av
avfall fran elektrisk och elektronisk utrustning (WEEE) genom att problem hanteras i ett tidigare led. Darfor faststalls
i denna forordning krav pd icke energirelaterade aspekter sdsom

a) demontering,
b) reparationsmdjligheter,

¢) ravaror av avgorande betydelse.

(10) Dessutom krévs att svetsutrustningen tfoljs av information om anvindningen av skyddsgaser under svetsningen
och om mingden svetstrad eller tillsatsmaterial som anvands.

(11)  Energi- och resursforbrukningen for svetsutrustning kan minskas med befintlig generisk teknik utan att de samlade
kostnaderna for inkop och drift okar.

12) 1 forstudien konstaterades att de foreslagna kraven pd ekodesign inte pdverkar svetsutrustningens funktion eller
g p g p g
prisoverkomlighet ur ett slutanvandarperspektiv, och inte heller paverkar hilsa, sikerhet eller miljo negativt.

(13) Tidsschemat for inforandet av ekodesignkrav gor det mojligt for tillverkarna att anpassa de produkter som omfattas
av denna forordning. I schemat tas hinsyn till kostnadseffekterna for tillverkarna, sirskilt den stora andelen smé och
medelstora foretag inom sektorn for tillverkning av svetsutrustning i EU, samtidigt som det sidkerstdlls att malen i
denna férordning uppnds i god tid.

(14) Produktparametrar bor mitas och berdknas med tillforlitliga, exakta och reproducerbara metoder som tar hansyn till
allmint vedertagna avancerade mit- och berdkningstekniker och, i forekommande fall, harmoniserade standarder
som antagits av de europeiska standardiseringsorganisationerna pd begdran av kommissionen, i enlighet med
Europaparlamentets och radets férordning (EU) nr 1025/2012 ().

(15) TIenlighet med artikel 8 i direktiv 2009/125/EG bér det i denna férordning anges vilka forfaranden f6r bedomning av
overensstimmelse som tillimpas.

(16) For att underldtta kontroller av 6verensstimmelse bor tillverkarna limna information i den tekniska dokumentation
som avses i bilagorna IV och V till direktiv 2009/125/EG, om informationen ror de krav som faststills i denna
forordning.

() Meddelande frin kommissionen till Europaparlamentet, radet, Europeiska ekonomiska och sociala kommittén och Regionkommittén:
At sluta kretsloppet — en EU-handlingsplan for den cirkuldra ekonomin (COM(2015) 614 final, 2.12.2015).

(®) Europaparlamentets och rédets direktiv 2012/19/EU av den 4 juli 2012 om avfall som utgérs av eller innehéller elektrisk och
elektronisk utrustning (WEEE) (EUT L 197, 24.7.2012, s. 38).

() Europaparlamentets och rddets forordning (EU) nr 1025/2012 av den 25 oktober 2012 om europeisk standardisering (EUT L 316,
14.11.2012,s. 12).



25.10.2019 Europeiska unionens officiella tidning L 272/123

(17) Utover de rittsligt bindande krav som anges i denna forordning bor riktmarken for bista tillgangliga teknik
identifieras, sd att information som omfattas av denna forordning och som ror produkters miljoprestanda under
hela deras livscykel blir allmént tillganglig och latttkomlig i enlighet med del 3 punkt 2 i bilaga I till direktiv
2009/125/EG.

(18) For att gora denna forordning effektivare och trovirdigare och skydda konsumenterna bor produkter som
automatiskt dndrar sin prestanda under provningsforhdllanden i syfte att forbattra de deklarerade parametrarna
forbjudas.

(19) En oversyn av denna forordning bor omfatta en bedémning av hur lampliga och verkningsfulla forordningens
bestimmelser dr for att uppnd mélen med forordningen. Tidpunkten for Gversynen bor ta hinsyn till att alla
bestimmelser ska ha genomf6rts och kunnat fa en effekt pd marknaden.

(20) For att forbattra den inre marknadens funktion och miljoprestandan hos svetsutrustning i hela unionen bor
ekodesignkraven harmonisera de berorda energiforbruknings- och resurseffektivitetskraven. Kraven bor ses over
senast 2024 mot bakgrund av den tekniska utvecklingen, sd att ytterligare mojligheter att forbattra utrustningens
prestanda och den inre marknadens funktion utnyttjas.

(21) De atgirder som foreskrivs i denna forordning har diskuterats i det samrddsforum som avses i artikel 18 i direktiv
2009/125[EG.

(22) De atgdrder som foreskrivs i denna forordning ér forenliga med yttrandet fran den kommitté som inréttats enligt
artikel 19.1 i direktiv 2009/125/EG.

HARIGENOM FORESKRIVS FOLJANDE.

Artikel 1

Syfte och tillimpningsomrade

1. Idenna forordning faststills ekodesignkrav for utslippande pd marknaden och ibruktagande av nitansluten elektrisk
svetsutrustning.

2. Denna forordning ska tillimpas pé svetsutrustning som anvinds for en eller flera av foljande svetsmetoder och
likartade processer:

a) Manuell metallbagsvetsning.

b) Metallbdgsvetsning med skyddsgas.

¢) Svetsning med sjdlvskyddande rorelektrod.
d) Bégsvetsning med rorelektrod.

€) MAG- och MIG-svetsning.

f) TIG-svetsning.

g) Plasmaskirning.

3. Denna forordning ska inte tillimpas pd svetsutrustning som anvinds for foljande svetsmetoder och likartade
processer:

a) Pulverbagsvetsning.
b) Bégsvetsning med stromkalla med begrinsad belastningsformaga.
¢) Motstandssvetsning.

d) Bultsvetsning.
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Artikel 2

Definitioner

I denna forordning giller foljande definitioner:

1. svetsutrustning: produkter som anvinds for manuell, automatiserad eller halvautomatiserad svetsning, hardlodning,
mjuklodning eller skdrning (eller samtliga dessa metoder) genom bégsvetsning och likartat arbete, och som ar
stationdr eller transportabel och bestdr av inbordes forbundna delar eller komponenter, varav minst en ar rorlig, och
som anvinds i forening for att sammansmélta metaller genom att hetta upp dem till svetstemperaturen (med eller
utan anvindning av tryck) eller genom enbart anvindning av tryck, med eller utan anvindning av tillsatsmaterial, och
med eller utan anvindning av skyddsgas, med hjilp av limpliga verktyg och tekniker, som resulterar i en geometriskt
avgransad produkt.

2. manuell metallbdgsvetsning: en bagsvetsningsmetod med en belagd elektrod dir svetsaren for hand styr hastigheten pa
svetsningen och den hastighet med vilken elektroden matas in i den elektriska ljusbagen.

3. metallbdgsvetsning med skyddsgas: en bdgsvetsningsmetod ddr sammansmaltning sker genom upphettning med en
elektrisk ljusbdge mellan en belagd metallelektrod och arbetsstycket och arbetsomradet. Genom nedbrytning av
elektrodens beliggning skapas ett skydd. Tryck anvinds inte och tillsatsmaterialet erhalls fran elektroden.

4. svetsning med sjdlvskyddande rorelektrod: en tradsvetsmetod dir en kontinuerlig rorelektrod matas genom svetspistolen
och in i svetsfogen utan att extern skyddsgas behover anvindas for att skydda smiltbadet frén att fororenas.- I stillet
for att en extern skyddsgas anvinds reagerar en pulverblandning i rorelektroden med svetsbdgen och bildar en gas
som skyddar smaltbadet.

5. bagsvetsning med rorelektrod: en svetsmetod dir det anvinds en sammansatt rorelektrod med tillsatsmedel, vilken som
bestdr av ett metallholje och en kidrna av olika pulvermaterial, som &stadkommer ett tjockt slaggholje ovanpa
svetsstrangen. Metoden utfors med eller utan skyddsgas beroende pé vad som krévs.

6. MIG-svetsning: en metod for gasmetallbagsvetsning dir sammansmaltning sker genom upphettning med en ljusbage
mellan en kontinuerlig elektrod med tillsatsmaterial (smaltande) och arbetsstycket. Skyddet erhdlls helt genom en
extern gas eller gasblandning med inert gas.

7. MAG-svetsning: en metod for gasmetallbdgsvetsning dir sammansmaltning sker genom upphettning med en ljusbage
mellan en kontinuerlig elektrod med tillsatsmaterial (smaltande) och arbetsstycket. Skyddet erhélls helt genom en
extern gas eller gasblandning med aktiv gas.

8. TIG-svetsning: en bdgsvetsningsmetod dir sammansmaltning sker genom upphettning med en ljusbdge mellan en
ensam volframelektrod (icke-smiltande) och arbetsstycket. Skyddet erhélls genom en gas eller gasblandning. Metoden
utfors med eller utan tryck och med eller utan tillsatsmaterial beroende pé vad som krivs.

9. plasmaskdrning: en bagskdrningsmetod med en sammantringd ljusbdge dir det smalta materialet blases bort med en
hoghastighetsstrdle av joniserad gas (plasmagas) som strommar igenom en trang oppning. Plasmaskdrningen utfors
med likstrom och elektroden kopplad till minuspolen.

10. plasmagas: gas som leds in i svetsbrannaren for att omsluta elektroden, som joniseras av ljusbigen och bildar ett
plasma, och som strommar ut ur svetsbrannarens munstycke i form av en plasmastrale.

11. skyddsgas (aven kallad sekunddrgas): gas som inte passerar genom munstyckets Oppning utan i stillet passerar runt
munstycket och bildar ett skydd runt den elektriska ljusbigen.

12. pulverbagsvetsning: en bagsvetsningsmetod dir en eller flera ljusbdgar pd 6ver 600 A anvinds mellan en eller flera
metallelektroder och smaltbadet. Ljusbigen och den smilta metallen skyddas av ett pulverlager ovanpd
arbetsstyckena. Inget tryck tillsitts och under svetsningen anvinds tillsatsmaterial fran elektroden och ibland frdn en
kompletterande killa som en svetsstav, pulver eller metallgranulat.
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13. bagsvetsning med stromkdlla med begrinsad belastningsformdga: metoder for bagsvetsning och likartade processer som inte
dr avsedda for industriellt eller yrkesmissigt bruk och som-

a) anvinder allmédn enfas ingdngsstrom med 1ag spanning,
b) inte overstiger en uteffekt pd 7,5 kVA om de dr motordrivna,
¢) inte kréver anvindning av tindenheter, bagstabiliseringsenheter, kylaggregat, eller gasinstallationer for drift.
14. motstandssvetsning: en termoelektrisk metod ddr varme alstras i ytan mellan de delar som ska sammanfogas genom att
elektrisk strom sinds genom delarna under en noga reglerad tidsperiod och med reglerat tryck. Inget forbruknings-

material som svetsstavar eller skyddsgaser behovs.

15. bultsvetsning: en svetsmetod dir en metallbult eller liknande komponent sammanfogas (manuellt eller pd automatiserad
eller halvautomatiserad vig) med ett arbetsstycke genom att bada delarna hettas upp med en elektrisk ljusbage.

16. likvardig modell: modell som har samma tekniska egenskaper som ir relevanta for den tekniska information som ska
tillhandahallas, men som slipps ut pd marknaden eller tas i bruk av samma tillverkare, importor eller representant

som en annan modell med en annan modellbeteckning.

17. modellbeteckning: den kod, i regel alfanumerisk, som sérskiljer en viss produktmodell frin andra modeller med samma
varumdrke eller samma tillverkares, importors eller representants namn.

Artikel 3

Ekodesignkrav

Kraven pé ekodesign i bilaga II ska tillimpas frdn och med de datum som anges dar.

Artikel 4

Bedomning av dverensstimmelse

1.  Forfarandet for bedémning av overensstimmelse enligt artikel 8 i direktiv 2009/125/EG ska vara det interna
designkontrollsystem eller det ledningssystem som anges i bilaga IV respektive bilaga V till det direktivet.

2. For bedomning av overensstimmelse enligt artikel 8 i direktiv 2009/125/EG ska den tekniska dokumentationen
innehélla en kopia av den produktinformation som tillhandahalls i enlighet med punkterna 2 och 3 i bilaga II till den hir
forordningen, samt uppgifter om och resultatet av de berdkningar som foreskrivs i bilaga III till den har férordningen.

3. Om den information som ingdr i den tekniska dokumentationen for en viss modell har erhéllits

a) frdn en modell som har samma tekniska egenskaper som &r relevanta for den tekniska information som ska
tillhandahallas, men som produceras av en annan tillverkare,

b) genom berikningar grundade pa konstruktionen eller pé extrapolering frdn en annan modell frdn samma eller en annan
tillverkare, eller med bidda metoderna,

ska den tekniska dokumentationen innehalla uppgifter om dessa berdkningar, om den bedémning som tillverkaren har
genomfort for att kontrollera att de gjorda berakningarna stimmer och, om s 4r limpligt, deklarationen om de identiska
modellerna frén olika tillverkare.

Den tekniska dokumentationen ska innehélla en forteckning 6ver alla likvirdiga modeller, inbegripet modellbeteckningar.
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Artikel 5
Verifieringsforfarande fér marknadskontroll

Medlemsstaterna ska tillimpa det verifieringsforfarande som anges i bilaga IV nir de utfor de verifieringar for
marknadskontroll som avses i artikel 3.2 i direktiv 2009/125/EG.

Artikel 6

Kringgdende dtgirder och uppdateringar av programvara

Tillverkaren, importoren eller representanten far inte sldppa ut produkter pd marknaden som 4r konstruerade for att kinna
av att de genomgdr provning (genom att t.ex. kinna igen provningsforhéllanden eller provningscykler) och specifikt reagera
genom att automatiskt dndra sin prestanda under provningen for att uppnd en gynnsammare nivd for ndgon av de
parametrar som deklareras av tillverkaren, importéren eller representanten i den tekniska dokumentationen eller som
ingdr i ndgon dokumentation som tillhandahalls.

Produktens energianvindning och 6vriga deklarerade parametrar fir inte forsimras efter en uppdatering av fast
programvara eller annan programvara nir de mits enligt samma provningsstandard som ursprungligen anvindes for
forsikran om overensstimmelse, med undantag av de fall dir slutanvindaren uttryckligen samtycker fore uppdateringen.
Det far inte ske ndgon forandring av prestandan till foljd av att uppdateringen avvisas.

En uppdatering av programvara far aldrig leda till att produktens prestanda dndras pa ett sitt som gor att den inte uppfyller
de ekodesignkrav som dr tillimpliga for forsakran om Gverensstimmelse.

Artikel 7
Riktmirken

I bilaga V anges riktmirken for de bist presterande produkter och tekniker som finns tillgingliga pd marknaden vid den
tidpunkt da denna forordning antas.

Artikel 8
Oversyn

Kommissionen ska se 6ver denna férordning mot bakgrund av den tekniska utvecklingen och ligga fram resultatet av sin
bedomning, inklusive eventuella forslag till andringar, for samradsforumet senast den den 14 november 2024.

Vid 6versynen ska det i synnerhet bedomas om det 4r limpligt att faststilla sirskilda ekodesignkrav i frdga om foljande:
a) Striangare begransningar for stromkallans verkningsgrad och effektforbrukning i inaktivitetslage.

b) Utslipp till luft i samband med anvindning av svetsutrustning.

¢) Ytterligare krav for produkternas resurseffektivitet i enlighet med principerna for den cirkuldra ekonomin.

d) Produkter som anvinds for foljande metoder: bdgsvetsning, bagsvetsning med stromkilla med begrinsad
belastningsformdga, motstandssvetsning och bultsvetsning.

Det ska dven bedomas om det dr lampligt att utvidga tillimpningsomrddet for denna forordning till att omfatta
verktygsmaskiner for yrkesbruk, och i synnerhet faststilla sirskilda ekodesignkrav for verktygsmaskiner med avseende pé
minimikrav pd verkningsgrad i icke-arbetsldgen, vinteldge och andra ldgeffektldgen.
Artikel 9
Ikrafttridande och tillimpning
Denna forordning trader i kraft den tjugonde dagen efter det att den har offentliggjorts i Europeiska unionens officiella tidning.

Denna férordning ska tillimpas fran och med den 1 januari 2021.
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Denna forordning ar till alla delar bindande och direkt tillimplig i alla medlemsstater.

Utfardad i Bryssel den 1 oktober 2019.

Pd kommissionens vignar
Jean-Claude JUNCKER
Ordférande
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BILAGA 1
Definitioner i bilagorna

I bilagorna giller f6ljande definitioner:

1. stromkallans verkningsgrad: forhdllandet (uttryckt i procent) mellan svetsuteffekten vid standardiserade svetsforhéllanden
och standardiserade arbetsspanningar och stromkallans hogsta effektforbrukning.

2. inaktivitetslage: driftlige ddr strommen dr pd men svetskretsen inte ér stromsatt.
3. effektforbrukning i inaktivitetslige: effektbehovet i inaktivitetslidge, uttryckt i watt.

4. stromkalla: anordning som anvinder vixelstrom for att stromsitta ett eller flera vixelstromsuttag, eller som omvandlar
vaxelstrom till ett eller flera likstromsuttag, i syfte att forse svetsutrustning med strom.

5. kontrollpanel: samlat operativt grinssnitt, omfattande reglage och indikatorer, mellan anvdndaren och
svetsutrustningen.

6. utrustningens hdlje: holje avsett att skydda produkten mot omgivningen, t.ex. mot luftfuktighet och eventuella stotar.

7. batteri: anordning enligt definitionen i artikel 3 i Europaparlamentets och rddets direktiv 2006/66/EG ('), dven i
betydelsen batterisats och industribatteri eller industriackumulator i samma artikel.

8. svetsbrinnare: anordning som levererar svetsstrom till elektroden, vilket kan omfatta stromoverforing till en
tillsatselektrod, om en sddan anvinds, och som i forekommande fall ocksa levererar skyddsgas till omrddet for den
elektriska ljusbagen.

9. gasslang: slang som dr sdrskilt konstruerad for tillforsel av branngaser (t.ex. acetylen), tryckluft och skyddsgaser som
anvinds vid svetsning, som vanligtvis bestdr av en slang och ett skyddsholje vilka ofta ar specifikt avsedda for den
gastyp som anvénds, och ibland dven for driftsférhillandena.

10. gasregulator: anordning som reducerar det hogre trycket hos tillford komprimerad gas till ett lagre tryck som ar sikert
att anvanda i svetsutrustningen, och som har en doseringsventil eller flodesmatare for matning och/eller reglering av

gasflodet.

11. matarenhet for svetstrdd: anordning f6r matning av svetstrdd eller tillsatsmaterial; kan vara tryckande (push), dragande
(pull) eller en kombination av dessa (push-pull).

12. flakt: maskin med roterande blad som anvinds for att uppritthélla ett kontinuerligt flode av gas, oftast luftgas, som
passerar genom maskinen och fungerar som internt kylsystem for stromkallan.

13. elkabel: elforsorjningskabel som uppfyller prestanda- och sikerhetskraven i internationellt vedertagna standarder for
svetskablar.

14. professionell reparator: aktor eller foretag som tillhandahéller reparations- och underhéllstjanster for svetsutrustning.

15. reservdel: en separat del som kan ersitta en del med samma eller liknande funktion i en svetsutrustning.

(") Europaparlamentets och rddets direktiv 2006/66/EG av den 6 september 2006 om batterier och ackumulatorer och forbrukade
batterier och ackumulatorer och om upphavande av direktiv 91/157[EEG (EUT L 266, 26.9.2006, s. 1).
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BILAGA II

Ekodesignkrav

1. Krav pd energieffektivitet

Frdn och med den 1 januari 2023 far stromkallans verkningsgrad hos svetsutrustning inte vara lagre dn de virden som
anges i tabell 1, och effektforbrukningen i inaktivitetsldge far inte 6verskrida de virden som anges i tabell 1.

Tabell 1

Stromkillans verkningsgrad och effektforbrukning i inaktivitetslige

Stromkéllans lagsta Maximal effektforbrukning i
verkningsgrad inaktivitetslage

Svetsutrustning som drivs av trefas stromkillor for lik- 85 % 50 W

strom (DC)

Svetsutrustning som drivs av enfas stromkéllor for lik- 80 % 50 W

strom (DC)

Svetsutrustning som drivs av enfas och trefas stromkallor 80 % 50 W

for vaxelstrom (AC)

Huruvida ekodesignkraven avseende stromkallans verkningsgrad och effektforbrukningen i inaktivitetslige ar uppfyllda
ska bedomas, mitas och berdknas i enlighet med metoderna i bilaga IIL.

2. Krav pa resurseffektivitet

Frén och med den 1 januari 2021 ska svetsutrustning uppfylla foljande krav:

a) Tillgang till reservdelar

1. Tillverkare eller importorer av eller representanter for svetsutrustning ska under minst tio ar efter tillverkningen

av den sista enheten av en svetsutrustningsmodell ge professionella reparatorer tillgdng till dtminstone f6ljande
reservdelar:

a) Kontrollpanel.

b) Stromkillor.

¢) Utrustningens holje.

d) Batterier.

e) Svetsbrinnare.

f) Gasslangar.

g) Gasregulatorer.

h) Matarenhet for svetstrdd eller tillsatsmaterial.
i) Fliktar.

j)  Stromférsorjningskabel.

k) Fast programvara och annan programvara, inklusive aterstallningsprogram.

. Tillverkarna ska sdkerstilla att dessa reservdelar kan bytas ut med hjilp av allmant tillgidngliga verktyg och utan

permanenta skador pa utrustningen eller delen.

. Forteckningen 6ver dessa reservdelar och forfarandet for att bestilla dem ska vara allmint tillgangliga pé

tillverkarens, importorens eller representantens fritt tillgdngliga webbplats senast tva ar efter utslippandet pd
marknaden av den forsta enheten av en modell och sé linge som dessa reservdelar finns tillgdngliga.
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b) Tillgdng till information om reparation och underhall

Senast tvd dr efter utsldppandet pd marknaden av den forsta enheten av en modell och fram till slutet av den period

som anges i punkt a.1 ska tillverkaren, importéren eller representanten ge professionella reparatorer tillgdng till

information om reparation och underhall av svetsutrustningen under foljande villkor:

1. Forfarandet for hur professionella reparatorer ska registrera sig for att fa tillgang till informationen ska finnas
beskriven pa tillverkarens, importorens eller representantens webbplats. For att godkdnna en sddan begiran far
tillverkare, importorer eller representanter kriva att den professionella reparatoren kan styrka foljande:

i) Att den professionella reparatren har teknisk kompetens att reparera och underhélla svetsutrustning och
uppfyller de tillimpliga bestimmelserna for reparatorer av elektrisk utrustning i de medlemsstater dir
reparatoren dr verksam. En hinvisning till ett officiellt registreringssystem for professionella reparatérer, om

ett sddant system finns i de berorda medlemsstaterna, ska godtas som bevis for att denna punkt ar uppfylld.

ii) Att den professionella reparatoren omfattas av forsikringar som ticker skadestindsansvar som kan
uppkomma i reparatérens verksamhet, oavsett om detta krivs i medlemsstaten.

2. Tillverkaren, importoren eller representanten ska godkinna eller neka registrering inom fem arbetsdagar frén
dagen for den professionella reparatorens begdran.

Efter registrering ska en professionell reparator inom en arbetsdag frén sin begéran fa tillgdng till den begirda
informationen om reparation och underhdll. Informationen fér i relevanta fall tillhandahéllas for en likvardig
modell eller en modell i samma produktfamil;. Tillgidnglig information om reparation och underhall ska omfatta
foljande:

— En entydig identifiering av svetsutrustningen.

— En demonteringsritning eller en springskiss.

— En forteckning 6ver nodvindig reparations- och provningsutrustning.

— Komponent- och diagnosinformation (t.ex. hogsta och lagsta teoretiska métvirden).

— Kabel- och kopplingsscheman.

— Felkoder och feldiagnostik (i tillimpliga fall inklusive tillverkarspecifika koder).

— Dataposter om rapporterade felincidenter som finns sparade i svetsutrustningen (i tillimpliga fall).

— Instruktioner for installation av relevant fast programvara och annan programvara, inklusive dterstill-
ningsprogram.

Tillverkare, importorer eller representanter fir ta ut rimliga och proportionerliga avgifter for tillgdng till
information om reparation och underhdll eller for regelbundna uppdateringar. En avgift dr rimlig om den tar
hinsyn till i vilken utstrickning som professionella reparatorer anvinder sig av denna information, och dirmed
inte avhaller dem frdn sddan.
¢) Maximal leveranstid for reservdelar

Under den period som anges under punkt a.1 ska tillverkaren, importoren eller representanten sikerstilla att

reservdelar till svetsutrustning levereras till professionella reparatérer inom 15 arbetsdagar frin mottagandet av

bestdllningen.

Tillgingligheten far begransas till professionella reparatorer som har registrerat sig i enlighet med led b.

d) Information pé svetsutrustningens kontrollpanel

Om svetsutrustningen har en kontrollpanel ska den visa uppgifter om anvandningen av svetstrad eller tillsatsmaterial
i gram per minut eller motsvarande standardiserade méttenheter.

) Krav pd demontering for material- och resursétervinning, samtidigt som féroreningar undviks

Tillverkare ska sdkerstilla att svetsutrustning konstrueras pa ett sadant sitt att de material och komponenter som
avses i bilaga VII till direktiv 2012/19/EU kan avldgsnas med verktyg som ér allmént tillgangliga.

Tillverkare ska fullgora de skyldigheter som faststlls i artikel 15.1 i direktiv 2012/19/EU.



25.10.2019

Europeiska unionens officiella tidning L 272/131

3. Informationskrav

Frén och med den 1 januari 2021 ska tillverkarna, importérerna eller tillverkarnas representanter se till att foljande
uppgifter finns med i bruksanvisningarna for installatérer och slutanvindare och tillhandahélls pé tillverkarnas,
importdrernas och representanternas fritt tillgingliga webbplatser i minst tio ar efter utslippandet pd marknaden av
den forsta enheten av en svetsutrustningsmodell:

3)
)
)

e aco o

Re)

j)

Produkttyp.

Tillverkarens namn, registrerat handelsnamn och adress dir tillverkaren kan kontaktas.
Produktens modellbeteckning.

Stromkallans verkningsgrad (i procent).

Effektforbrukning i inaktivitetsldge (i watt).

En forteckning over likvirdiga modeller.

Information om dtervinning och bortskaffande av uttjanta produkter.

En forteckning over alla eventuella rdvaror av avgorande betydelse som forekommer i indikativa méngder pd mer 4n
1 gram pd komponentnivd samt uppgifter om i vilken eller vilka komponenter som dessa rdvaror forekommer.

Indikativ anvindning av skyddsgas for representativa svetsscheman och svetsprogram.

Indikativ anvidndning av svetstrdd eller tillsatsmaterial for representativa svetsscheman och svetsprogram.

Foljande information ska anges pa svetsutrustningens mérkplat:

a) Tillverkningsar.
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BILAGA 11l
Mitmetoder och berikningar

For efterlevnad och kontroll av att de tillimpliga kraven i denna f6rordning efterlevs ska mitningar och berikningar goras
med hjilp av harmoniserade standarder, vars referensnummer har offentliggjorts for detta syfte i Europeiska unionens
officiella tidning, eller med hjilp av andra tillforlitliga, exakta och reproducerbara metoder som beaktar allmint erkind
aktuell teknisk niva och vars resultat bedoms ha 1ag osikerhet.
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BILAGA IV

Verifieringsforfarande fér marknadskontroll

De kontrolltoleranser som anges i denna bilaga giller endast den kontroll som medlemsstaternas myndigheter gor av de
uppmitta parametrarna, och de fir inte anvindas av tillverkaren, importoren eller representanten som en tilliten tolerans
for att faststalla virdena i den tekniska dokumentationen eller for att tolka dessa virden i syfte att uppnd Gverensstimmelse
eller pd ndgot sitt redovisa bittre prestanda.

Om en modell 4r konstruerad for att kidnna av att den genomgdr provning (genom att t.ex. kinna igen provningsfor-
hallanden eller provningscykler) och specifikt reagera genom att automatiskt dndra sin prestanda under provningen for att
uppnd en gynnsammare nivd for ndgon av de parametrar som anges i denna forordning eller ingdr i den tekniska
dokumentationen eller i nigon dokumentation som tillhandahalls, ska modellen och alla likvirdiga modeller inte anses
uppfylla kraven.

Nir medlemsstaternas myndigheter kontrollerar en produktmodells 6verensstimmelse med kraven i denna forordning i
enlighet med artikel 3.2 i direktiv 2009/125/EG, for de krav som avses i denna bilaga, ska de anvinda nedanstiende
forfarande.

1. Medlemsstaternas myndigheter ska kontrollera en enhet av modellen.
2. Modellen ska anses overensstimma med de tillimpliga kraven om

a) de virden som anges i den tekniska dokumentationen i enlighet med punkt 2 i bilaga IV till direktiv 2009/125/EG
(deklarerade virden) och, i tillimpliga fall, de virden som anvinds for att berdkna dessa virden, inte ar
gynnsammare for tillverkaren, importoren eller representanten 4n resultaten av de motsvarande miétningar som
utforts i enlighet med led g i den punkten, och

b) de deklarerade virdena uppfyller alla krav i denna forordning, och den produktinformation som krivs och som
offentliggors av tillverkaren, importoren eller representanten inte innehdller virden som dr gynnsammare for
tillverkaren, importoren eller representanten dn de deklarerade virdena, och

¢) medlemsstaternas myndigheter nar de kontrollerar enheten av modellen konstaterar att tillverkaren, importoren eller
representanten har inrattat ett system som uppfyller kraven i artikel 6 andra stycket, och

d) enheten av modellen uppfyller kraven i artikel 6 tredje stycket, kraven pa resurseffektivitet i punkt 2 i bilaga I och
informationskraven i punkt 3 i bilaga Il ndr den kontrolleras av medlemsstaternas myndigheter, och

e) de faststdllda virdena (de virden for de relevanta parametrarna som uppmits vid provningen och de virden som
berdknas utifrdn dessa mitvirden) uppfyller de respektive kontrolltoleranser som anges i tabell 2 nér
medlemsstaternas myndigheter provar enheten av modellen.

3. Om de resultat som avses i punkt 2 a, b, c eller d inte uppnds ska modellen och alla likvirdiga modeller inte anses
overensstimma med kraven i férordningen.

4. Om det resultat som avses i punkt 2 e inte uppnds ska medlemsstaternas myndigheter vilja ut och prova ytterligare tre
enheter av samma modell. Alternativt kan dessa tre enheter vara av en eller flera likvardiga modeller.

5. Modellen ska anses 6verensstimma med de tillimpliga kraven om det aritmetiska medelvirdet av de faststillda virdena
for dessa tre enheter dr forenligt med de respektive kontrolltoleranser som anges i tabell 2.

6. Om det resultat som avses i punkt 5 inte uppnds ska modellen och alla likvirdiga modeller inte anses Gverensstimma
med kraven i forordningen.

7. Medlemsstaternas myndigheter ska limna all relevant information till ovriga medlemsstaters myndigheter och
kommissionen omedelbart efter det att ett beslut har fattats om att modellen inte overensstimmer med kraven i
enlighet med punkterna 3 och 6.
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Medlemsstaternas myndigheter ska anvinda de mét- och berdkningsmetoder som anges i bilaga III.

Medlemsstaternas myndigheter fir endast tillimpa de kontrolltoleranser som anges i tabell 2 och endast anvinda det
forfarande som beskrivs i punkterna 1-7 for de krav som avses i denna bilaga. For parametrarna i tabell 2 far inga
andra kontrolltoleranser tillimpas, exempelvis de som anges i harmoniserade standarder eller i ndgon annan mitmetod.

Tabell 2

Kontrolltoleranser

Parametrar

Kontrolltoleranser

Strombkallans verkningsgrad (%)

Det faststallda vardet (*) far inte understiga det deklarerade
virdet med mer dn 2 %.

Effektforbrukning i inaktivitetsldge (watt)

Det faststillda virdet (*) fr inte overstiga det deklarerade
virdet med mer dn 10 %.

(*) Om ytterligare tre enheter provas i enlighet med punkt 4 avser det faststillda vardet det aritmetiska medelvdrdet av de virden som

faststillts for dessa tre enheter.
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BILAGAV

Riktmirken

For tillimpningen av del 3 punkt 2 i bilaga I till direktiv 2009/125/EG identifieras nedanstdende riktmarken.

Nedan beskrivs basta tillgdngliga teknik pd marknaden vid tidpunkten for denna forordnings ikrafttridande for de
miljoaspekter som ansdgs betydande och ar kvantifierbara.

Tabell 3

Riktmirken for stromkillans verkningsgrad och effektférbrukning i inaktivitetslige

Maximal effektforbrukning i

Produkttyp Stromkillans verkningsgrad inaktivitetslage
Svetsutrustning som drivs av trefas stromkallor 92 % 10W
for likstrom (DC)
Svetsutrustning som drivs av enfas stromkallor 90 % 10W
for likstrom (DC)
Svetsutrustning som drivs av enfas och trefas 83 % 10W

stromkallor for vixelstrom (AC)




	Kommissionens förordning (EU) 2019/1784 av den 1 oktober 2019 om fastställande av ekodesignkrav för svetsutrustning i enlighet med Europaparlamentets och rådets direktiv 2009/125/EG (Text av betydelse för EES) 




Tillgänglighetsrapport





		Filnamn: 

		svets-ekodesign-2019-1784_191025_sv.pdf









		Rapporten har skapats av: 

		



		Organisation: 

		







[Ange personlig information och organisationsinformation i dialogrutan Inställningar > Identitet.]



Sammanfattning



Kontrollfunktionen hittade inga problem i det här dokumentet.





		Kräver manuell kontroll: 2



		Manuellt godkänd: 0



		Manuellt underkänd: 0



		Överhoppat: 1



		Godkänt: 29



		Underkänt: 0







Detaljerad rapport





		Dokument





		Regelnamn		Status		Beskrivning



		Behörighetsflagga för tillgänglighet		Godkänt		Behörighetsflagga för tillgänglighet måste anges



		PDF-fil med bara bilder		Godkänt		Dokumentet är ingen PDF-fil med bara bilder



		Taggad PDF		Godkänt		Dokumentet är en taggad PDF



		Logisk läsordning		Kräver manuell kontroll		Dokumentstrukturen har en logisk läsordning



		Primärt språk		Godkänt		Textspråk är angivet



		Titel		Godkänt		Dokumenttiteln visas i namnlisten



		Bokmärken		Godkänt		Bokmärken finns i stora dokument



		Färgkontrast		Kräver manuell kontroll		Dokumentet har korrekt färgkontrast



		Sidinnehåll





		Regelnamn		Status		Beskrivning



		Taggat innehåll		Godkänt		Allt sidinnehåll är taggat



		Taggade anteckningar		Godkänt		Alla anteckningar är taggade



		Tabbordning		Godkänt		Tabbordningen stämmer överens med strukturordningen



		Teckenkodning		Godkänt		Tillförlitlig teckenkodning erbjuds



		Taggad multimedia		Godkänt		Alla multimedieobjekt är taggade



		Skärmflimmer		Godkänt		Sidan kommer inte att orsaka skärmflimmer



		Skript		Godkänt		Inga otillgängliga skript



		Tidsbestämda svar		Godkänt		Sidan kräver inga tidsbestämda svar



		Navigeringslänkar		Godkänt		Navigeringslänkarna är inte repetitiva



		Formulär





		Regelnamn		Status		Beskrivning



		Taggade formulärfält		Godkänt		Alla formulärfält är taggade



		Fältbeskrivningar		Godkänt		Alla formulärfält har beskrivningar



		Alternativ text





		Regelnamn		Status		Beskrivning



		Alternativ text för figurer		Godkänt		Figurer måste ha alternativ text



		Inkapslad alternativ text		Godkänt		Alternativ text som aldrig kommer att läsas.



		Kopplat till innehåll		Godkänt		Alternativ text måste vara kopplad till något innehåll



		Döljer anteckning		Godkänt		Den alternativa texten bör inte dölja anteckningen



		Alternativ text för andra element		Godkänt		Andra element som kräver alternativ text



		Tabeller





		Regelnamn		Status		Beskrivning



		Rader		Godkänt		TR måste vara underordnad Table, THead, TBody eller TFoot



		TH och TD		Godkänt		TH och TD måste vara underordnade TR



		Rubriker		Godkänt		Tabeller bör ha rubriker



		Regelbundenhet		Godkänt		Tabeller måste innehålla samma antal kolumner i varje rad och samma antal rader i varje kolumn



		Sammanfattning		Överhoppat		Tabeller måste ha en sammanfattning



		Listor





		Regelnamn		Status		Beskrivning



		Listpunkter		Godkänt		LI måste vara underordnad L



		Lbl och LBody		Godkänt		Lbl och LBody måste vara underordnade LI



		Rubriker





		Regelnamn		Status		Beskrivning



		Relevant kapsling		Godkänt		Relevant kapsling










Till början

