25.10.2019 Diario Oficial de la Unién Europea L 272/121

REGLAMENTO (UE) 2019/1784 DE LA COMISION
de 1 de octubre de 2019

por el que se establecen requisitos de disefio ecoldgico para los equipos de soldadura de conformidad
con la Directiva 2009/125/CE del Parlamento Europeo y del Consejo

(Texto pertinente a efectos del EEE)

LA COMISION EUROPEA,

Visto el articulo 114 del Tratado de Funcionamiento de la Unién Europea,

Vista la Directiva 2009/125/CE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 21 de octubre de 2009, por la que se instaura un
marco para el establecimiento de requisitos de disefio ecoldgico aplicables a los productos relacionados con la energifa (), y
en particular su articulo 15, apartado 1,

Considerando lo siguiente:

(1)

==

De conformidad con la Directiva 2009/125/CE, la Comisién debe establecer requisitos de disefio ecoldgico para los
productos relacionados con la energfa que representen un volumen significativo de ventas y comercio en la Unidn, y
que tengan un importante impacto medioambiental y presenten un potencial significativo de mejora a través del
disefio por lo que se refiere al impacto medioambiental, sin que ello suponga costes excesivos.

La Comunicacién COM(2016) 773 final de la Comision (¥ (plan de trabajo sobre disefio ecolégico), elaborada por la
Comision en aplicacién del articulo 16, apartado 1, de la Directiva 2009/125/CE, establece las prioridades de trabajo
en el marco del disefio ecoldgico y el etiquetado energético para el periodo 2016-2019. El plan de trabajo sobre
disefio ecoldgico enumera los grupos de productos relacionados con la energia que se consideran prioritarios para
la realizacién de estudios preparatorios y la posible adopcién de medidas de ejecucién, asi como la revision de la
normativa vigente.

Se estima que las medidas del plan de trabajo sobre disefio ecolégico podrian permitir un ahorro anual final de
energfa total superior a 260 TWh en 2030, lo que equivale a reducir las emisiones de gases de efecto invernadero en
aproximadamente 100 millones de toneladas al afio en 2030.

La Comisién ha llevado a cabo un estudio preparatorio para analizar los aspectos técnicos, medioambientales y
econ6micos de los productos de los equipos de soldadura y de las mdquinas herramienta con fines industriales ().
Los equipos de soldadura objeto del estudio incluyen los equipos de soldadura por arco y plasma para metales,
disefiados y utilizados normalmente para uso industrial y profesional (*). Se ha considerado que no deben regularse
los equipos de soldadura exclusivamente alimentados con motores o baterfas.

El estudio preparatorio se realizé en estrecha cooperacion con las partes interesadas de la UE y de otros lugares. Los
resultados se hicieron publicos y se presentaron al Foro consultivo establecido en virtud del articulo 18 de la
Directiva 2009/125/CE.

Los aspectos medioambientales de los equipos de soldadura que se consideraron significativos a efectos del presente
Reglamento son los siguientes:

a) el consumo de energia en la fase de utilizacion, incluido cuando los productos se encuentran en modo «reposo»;

b) aspectos relacionados con la eficiencia de los recursos.

DO L 285 de 31.10.2009, p. 10.

Comunicacién de la Comisién. Plan de trabajo sobre disefio ecoldgico 2016-2019 [COM(2016) 773 final, de 30 de noviembre de
2016].

Las n]1équinas herramienta estaban inicialmente contempladas en el trabajo preparatorio, pero fueron excluidas del dmbito de
aplicacion del presente Reglamento debido a la dificultad para determinar los requisitos minimos de eficiencia a partir de la
informacién disponible en la actualidad. La recopilacion de datos adicionales, especialmente sobre las opciones técnicas para reducir el
consumo de energia en los estados inactivos, como el modo de espera u otros modos de baja potencia, podria dar lugar a que se
propusieran medidas de disefio ecoldgico para las maquinas herramienta en el futuro.

Tal como se define en la norma IEC 60 974-1: Equipos de soldadura por arco — Parte 1: Fuentes de potencia para soldadura. Quedan
especificamente excluidos del dmbito de aplicacién del presente Reglamento los equipos de soldadura por arco y de corte disefiados
para un servicio limitado por usuarios no profesionales, de conformidad con IEC 60 974-6: Equipos de soldadura por arco — Parte 6:
Equipo con servicio limitado.
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(7)  Se calcula que el consumo anual final de energia directamente relacionado con los equipos de soldadura superard los
6 TWh en 2030, lo que corresponde a 2,4 millones de toneladas equivalentes de CO,, excluida la energia utilizada
para fabricar los consumibles asociados (como gases de proteccion o alambre de soldadura). El estudio preparatorio
puso de manifiesto que el consumo de energia en la fase de utilizacién y en diferentes modos de reposo o de espera
puede reducirse de forma significativa.

(8)  Se estima que, de aqui a 2030, los requisitos de disefio ecoldgico del presente Reglamento tendrdn como resultado
un ahorro anual de energia de 1,09 TWh, lo que corresponde a un ahorro anual total de unos 0,27 millones de
toneladas equivalentes de CO,.

(9)  La Comunicacién de la Comisién al Parlamento Europeo, al Consejo, al Comité Econdémico y Social Europeo y al
Comité de las Regiones, COM(2015) 0614 final () (plan de accién para la economia circular) y el plan de trabajo
sobre disefio ecoldgico destacan la importancia de utilizar el marco de disefio ecoldgico para apoyar la transiciéon
hacia una economia circular y mas eficiente en el uso de los recursos. La Directiva 2012/19/UE del Parlamento
Europeo y del Consejo (%) hace referencia a la Directiva 2009/125/CE e indica que los requisitos de disefio ecoldgico
deben facilitar la reutilizacion, el desarmado y la valorizacién de residuos de aparatos eléctricos y electronicos (RAEE)
abordando las cuestiones relativas a las fases previas. Por consiguiente, el presente Reglamento establece requisitos
sobre los aspectos no relacionados con la energia, lo que incluye lo siguiente:

a) el desmontado;
b) la reparabilidad;

¢) las materias primas fundamentales.

(10) Ademds, se exige que los equipos de soldadura vayan acompafiados de informacion sobre la utilizacion de gases de
proteccién durante la soldadura y las cantidades de alambre de soldadura o de material de aportacion utilizadas.

(11) El consumo de energia y recursos de los equipos de soldadura podria reducirse si se aplicasen las técnicas ya
existentes no sujetas a derechos de propiedad, sin aumentar el coste combinado de la adquisicion y el
funcionamiento.

(12) El estudio preparatorio ha llegado a la conclusién de que los requisitos de disefio ecolégico propuestos no afectan a
la funcionalidad ni a la asequibilidad de los equipos de soldadura desde la perspectiva del usuario final, ni afectan
negativamente a la salud, la seguridad o el medio ambiente.

(13) El calendario para la introduccién de los requisitos de disefio ecoldgico permite que los fabricantes vuelvan a disefiar
los productos contemplados en el presente Reglamento. En él se tiene en cuenta la incidencia en los costes para los
fabricantes, en particular para la gran proporcién de pequefias y medianas empresas en el sector de la fabricacién de
equipos de soldadura en la UE, garantizando al mismo tiempo la consecucion de los objetivos del presente
Reglamento a su debido tiempo.

(14) Los pardmetros de los productos deben medirse y calcularse con métodos fiables, exactos y reproducibles, que
tengan en cuenta las técnicas de medicion y cédlculo reconocidas mds avanzadas, incluidas, en su caso, las normas
armonizadas adoptadas por las organizaciones europeas de normalizacién a peticion de la Comisién, de
conformidad con el Reglamento (UE) n.° 1025/2012 del Parlamento Europeo y del Consejo ().

(15) De conformidad con el articulo 8 de la Directiva 2009/125/CE, el presente Reglamento debe especificar qué
procedimientos de evaluacion de la conformidad son aplicables.

(16) A fin de facilitar el control de la conformidad, los fabricantes deben proporcionar la informacién incluida en la
documentacion técnica a que se refieren los anexos IV y V de la Directiva 2009/125/CE en los casos en que dicha
informacién guarde relacién con los requisitos establecidos en el presente Reglamento.

() Comunicacién de la Comisién al Parlamento Europeo, al Consejo, al Comité Econémico y Social Europeo y al Comité de las Regiones.
Cerrar el circulo: un plan de accién de la UE para la economia circular, COM(2015) 0614 final, 2 de diciembre de 2015.

() Directiva 2012/19/UE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 4 de julio de 2012, sobre residuos de aparatos eléctricos y
electrénicos (RAEE) (DO L 197 de 24.7.2012, p. 38).

() Reglamento (UE) n.° 1025/2012 del Parlamento Europeo y del Consejo, de 25 de octubre de 2012, sobre la normalizacién europea
(DOL 316 de 14.11.2012, p. 12).
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(17) Ademds de los requisitos juridicamente vinculantes establecidos en el presente Reglamento, deben determinarse los
indices de referencia de las mejores técnicas disponibles a fin de que la informacién sobre el comportamiento
medioambiental durante el ciclo de vida de los productos sujetos al presente Reglamento tenga una amplia
disponibilidad y sea facilmente accesible, de conformidad con lo establecido en la parte 3, punto 2, del anexo I de la
Directiva 2009/125/CE.

(18) A fin de mejorar la eficacia y la credibilidad del presente Reglamento y proteger a los consumidores, deben prohibirse
los productos que alteran automadticamente su rendimiento en condiciones de ensayo para mejorar los pardmetros
declarados.

(19) Una revisién del presente Reglamento debe valorar la conveniencia y la eficacia de sus disposiciones para la
consecuci6n de sus objetivos. El calendario de la revision debe permitir que se apliquen todas las disposiciones y
mostrar un efecto en el mercado.

(20) Con el fin de mejorar el funcionamiento del mercado interior y el comportamiento medioambiental de los equipos
de soldadura en toda la Unidn, los requisitos de disefio ecoldgico deben armonizar los correspondientes requisitos
de consumo de energia y eficiencia de los recursos. Los requisitos deben revisarse a mds tardar en 2024 con arreglo
a la evolucion tecnoldgica, a fin de aprovechar otras posibilidades de mejora del rendimiento de los equipos y el
funcionamiento del mercado interior.

(21) Las medidas previstas en el presente Reglamento se debatieron en el Foro consultivo al que se refiere el articulo 18 de
la Directiva 2009/125/CE.

(22) Las medidas establecidas en el presente Reglamento se ajustan al dictamen del Comité creado en virtud del articulo
19, apartado 1, de la Directiva 2009/125/CE.

HA ADOPTADO EL PRESENTE REGLAMENTO:

Articulo 1
Objeto y dmbito de aplicaciéon

1. El presente Reglamento establece requisitos de disefio ecoldgico para la introduccion en el mercado o la puesta en
servicio de equipos de soldadura eléctricos conectados a la red eléctrica.

2. El presente Reglamento se aplicard a los equipos de soldadura que utilicen uno o varios de los siguientes procesos de
soldadura y procesos afines:

a) soldadura manual por arco de metal;

b) soldadura por arco con proteccién gaseosa de metal;

¢) soldadura con nticleo fundente autoprotegida;

d) soldadura por arco con niicleo fundente;

e) soldadura por gas activo de metal y por gas inerte de metal;
f) soldadura por gas inerte de wolframio;

g) corte con arco de plasma.

3. El presente Reglamento no se aplicard a los equipos de soldadura que utilicen los siguientes procesos de soldadura y
procesos afines:

a) soldadura por arco sumergido;
b) soldadura por arco con servicio limitado;
¢) soldadura por resistencia;

d) soldadura por arco de espérragos.



L 272|124 Diario Oficial de la Unién Europea 25.10.2019

Articulo 2

Definiciones

A efectos del presente Reglamento, se entenderd por:

1) «equipo de soldadura»: productos que se utilizan para soldadura, soldadura fuerte, soldadura blanda o corte (o todos
los anteriores) de tipo manual, automadtico o semiautomatico, a través de soldadura por arco y procesos afines, y que
son fijos o transportables, y consisten en piezas o componentes vinculados entre si, de los cuales al menos uno es
moévil y que se unen para producir una coalescencia de metales calentindolos a la temperatura de soldadura (con o sin
aplicacion de presion) o mediante la simple aplicacion de presion, con o sin la utilizacion de metal de aportacion, y con
o sin la utilizacién de gas o gases de proteccion, utilizando las herramientas y las técnicas adecuadas, lo que tiene como
resultado un producto de geometria definida;

2) «soldadura manual por arco de metal»: un proceso de soldadura por arco con un electrodo revestido en el cual la mano
del operador controla la velocidad de la marcha de la operacién de soldadura y la velocidad con la que el electrodo se
introduce en el arco eléctrico;

3) «soldadura por arco con proteccién gaseosa de metal»: un proceso de soldadura por arco en el cual la coalescencia se
produce por el calor de un arco eléctrico creado entre un electrodo metalico revestido y la pieza de trabajo y la zona
de trabajo. La proteccién se consigue mediante la descomposicion del revestimiento del electrodo. No se ejerce
ninguna presién y el metal de aportacion procede del electrodo;

4) «soldadura con ntcleo fundente autoprotegida» un proceso de soldadura con alambre en el que un electrodo de
alambre hueco continuo pasa a través de la pistola de soldadura hasta la unién soldada sin necesidad de utilizar un
gas de proteccién exterior para proteger el bafio de fusién de la contaminacién. En lugar de un gas de proteccién
exterior, el fundente de soldadura dentro del alambre hueco reacciona con el arco de soldadura para formar un gas
que protege el bafio de fusion;

5) «soldadura por arco con nicleo fundente»: un proceso de soldadura que utiliza electrodos de metal de aportacién
tubulares compuestos consistentes en un revestimiento metdlico y un niicleo de diversos materiales en polvo, que
produce un importante depésito de escoria sobre un cordén de soldadura. Puede o no ser necesario utilizar uno o
varios gases de proteccion exteriores;

6) «soldadura por gas inerte de metal»: un proceso de soldadura por arco de metal y gas en el que la coalescencia se
produce mediante calentamiento con un arco entre un electrodo de metal de aportacion continuo (consumible) y la
zona de la pieza de trabajo. La proteccion se consigue enteramente a partir de un gas o una mezcla de gases
suministrados externamente que son inertes;

7) «soldadura por gas activo de metal» un proceso de soldadura por arco de metal y gas en el que la coalescencia se
produce mediante calentamiento con un arco entre un electrodo de metal de aportacion continuo (consumible) y la
zona de la pieza de trabajo. La proteccién se consigue enteramente a partir de un gas o una mezcla de gases
suministrados externamente que son activos;

8) «soldadura por gas inerte de wolframio» un proceso de soldadura por arco en el que la coalescencia se produce
mediante calentamiento con un arco entre un tinico electrodo de wolframio (no consumible) y la zona de la pieza de
trabajo. La proteccion se consigue a partir de un gas o una mezcla de gases. Puede o no utilizarse presién y puede o
no utilizarse metal de aportacion;

9) «corte con arco de plasma»: un proceso de corte con arco que utiliza un arco estrangulado y elimina el metal fundido
en un chorro de gas ionizado de alta velocidad (gas de plasma) procedente del orificio estrangulador. El corte con arco
de plasma es un proceso de corriente continua y de electrodo negativo;

10) «gas plasma» (también denominado «gas de orificio» o «gas de corte»): un gas dirigido a la antorcha para rodear el
electrodo, que se ioniza por el arco para formar plasma y sale de la boquilla de la antorcha como chorro de plasma;

11) «gas de proteccién» (también denominado «gas secundario»): un gas que no pasa a través del orificio de la boquilla, sino
que, por el contrario, pasa alrededor de la boquilla y forma una pantalla alrededor del arco eléctrico;

12) «soldadura por arco sumergido»: un proceso de soldadura por arco que utiliza uno o varios arcos que superan los 600
amperios entre uno o varios electrodos de metal desnudo y el bafio de fusién. El arco y el metal fundido estin
protegidos por una capa de flujo granular en las piezas de trabajo. No se ejerce ninguna presién y el proceso utiliza
metal de aportacion procedente del electrodo y, en algunos casos, de una fuente suplementaria como una varilla de
soldadura, un flujo o grdnulos de metal;
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13) «soldadura por arco con servicio limitado»: proceso de soldadura por arco y procesos afines que no estan destinados a
aplicaciones industriales y profesionales y que:

a) utilizan una entrada de baja tension publica monofasica;
b) si estan accionados por motor, no superan una potencia de salida de 7,5 kVA;

¢) no requieren dispositivos de cebado y estabilizacion del arco, sistemas de refrigeracion liquidos ni consolas de gas
para su funcionamiento;

14) «soldadura por resistencia» un proceso termoeléctrico en el que el calor se genera en la interfaz de las piezas que van a
unirse haciendo pasar una corriente eléctrica a través de las piezas durante un tiempo controlado con precision y bajo
una presion controlada. No se precisan consumibles como varillas de soldadura o gases de proteccion;

15) «soldadura por arco de esparragos» un proceso de soldadura en el que un esparrago metdlico o una pieza similar se
une (de forma manual, automatizada o semiautomdtica) a una pieza de trabajo utilizando un arco de electricidad para
calentar ambas piezas;

16) «modelo equivalente»: un modelo con las mismas caracteristicas técnicas pertinentes para la informacién técnica que
debe proporcionarse, pero que el mismo fabricante, el representante autorizado o el importador introduce en el
mercado o pone en servicio como un modelo distinto con un identificador del modelo diferente;

17) «dentificador del modelo»: un cédigo, por lo general alfanumérico, que distingue un modelo de producto especifico de

otros modelos con la misma marca comercial o el mismo nombre de fabricante, representante autorizado o
importador.

Articulo 3

Requisitos de disefio ecoldgico

Los requisitos de disefio ecoldgico establecidos en el anexo II serdn aplicables a partir de las fechas alli indicadas.

Articulo 4

Evaluacién de la conformidad

1. El procedimiento de evaluacion de la conformidad mencionado en el articulo 8 de la Directiva 2009/125/CE serd el
sistema de control interno del disefio que figura en el anexo IV de la citada Directiva, o el sistema de gestién descrito en su
anexo V.

2. A efectos de la evaluacién de la conformidad, segin lo dispuesto en el articulo 8 de la Directiva 2009/125/CE, la
documentaci6n técnica deberd incluir una copia de la informacién sobre el producto facilitada conforme al anexo II,
puntos 2 y 3, y los pormenores y los resultados de los cdlculos previstos en el anexo III del presente Reglamento.

3. Cuando la informacién contenida en la documentacion técnica para un determinado modelo se haya obtenido:

a) de un modelo con las mismas caracteristicas técnicas pertinentes para la informacion técnica que debe facilitarse pero
producido por un fabricante distinto;

b) mediante cdlculo sobre la base del diseflo o por extrapolacion de otro modelo del mismo o de otro fabricante, o de
ambas formas,

la documentacién técnica contendra los pormenores del célculo, la evaluacion efectuada por el fabricante para verificar la
exactitud del cdlculo y, en su caso, la declaracién de identidad entre los modelos de diferentes fabricantes.

La documentacién técnica incluird una lista de todos los modelos equivalentes, incluyendo los identificadores de modelo.
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Articulo 5
Procedimiento de verificacién a efectos de la vigilancia del mercado

Los Estados miembros aplicardn el procedimiento de verificacion establecido en el anexo IV cuando lleven a cabo los
controles de vigilancia del mercado a que se refiere el articulo 3, apartado 2, de la Directiva 2009/125/CE.

Articulo 6

Elusioén y actualizaciones del software

El fabricante, el representante autorizado o el importador no introduciré en el mercado productos que hayan sido disefiados
para poder detectar que son objeto de ensayo (por ejemplo, reconociendo las condiciones de ensayo o el ciclo de ensayo) y
reaccionar especificamente con una alteraciéon automatica de su comportamiento durante el ensayo con el objetivo de
alcanzar un nivel mds favorable para cualquiera de los pardmetros declarados por el fabricante, importador o representante
autorizado en la documentacion técnica o incluidos en cualquiera de los documentos facilitados.

El consumo de energia del producto o cualquier otro de los pardmetros declarados, medido con la misma norma de ensayo
utilizada originalmente para la declaracién de conformidad, no empeorardn tras una actualizacién del software o del
firmware, excepto con el consentimiento expreso del usuario final antes de la actualizacién. No se producird ninguna
alteracion del rendimiento como consecuencia del rechazo de la actualizacién.

Una actualizacién del software nunca tendrd el efecto de alterar el rendimiento del producto de tal modo que resulte
incompatible con los requisitos de disefio ecoldgico aplicables a efectos de la declaracién de conformidad.

Articulo 7
Indices de referencia

En el anexo V se establecen los indices de referencia de los productos y las técnicas dotados de las mejores prestaciones
disponibles en el mercado en el momento de la adopcién del presente Reglamento.

Articulo 8
Revision

La Comisién revisard el presente Reglamento a la luz del progreso tecnoldgico y presentard los resultados de dicha
evaluacién, incluido, en su caso, un proyecto de propuesta de revision al Foro consultivo a mds tardar el
14 de noviembre de 2024.

En la revisi6n se evaluard, en particular, si es conveniente establecer requisitos especificos de disefio ecoldgico con respecto
a lo siguiente:

a) unos limites mds estrictos de la eficiencia de la fuente de potencia y el consumo de potencia en estado de reposo;

b) las emisiones a la atmdsfera asociadas al uso de equipos de soldadura;

¢) unos requisitos adicionales de eficiencia de los recursos para los productos con arreglo a los objetivos de la economia
circular;

d) los productos que utilizan procesos de soldadura por arco sumergido, soldadura por arco con servicio limitado,
soldadura por resistencia y soldadura por arco de esparragos.

Ademds, también se evaluard si procede ampliar el dmbito de aplicacion del presente Reglamento a las mdquinas
herramienta profesionales y, en particular, establecerd requisitos especificos de disefio ecoldgico para las méquinas

herramienta con respecto a los valores minimos de eficiencia en los modos inactivo y de espera, y en otros modos de baja
potencia.

Articulo 9
Entrada en vigor y aplicacién
El presente Reglamento entrard en vigor a los veinte dias de su publicacion en el Diario Oficial de la Unidn Europea.

El presente Reglamento serd aplicable a partir del 1 de enero de 2021.
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El presente Reglamento serd obligatorio en todos sus elementos y directamente aplicable en cada Estado miembro.

Hecho en Bruselas, el 1 de octubre de 2019.

Por la Comisién
El Presidente
Jean-Claude JUNCKER
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ANEXO 1
Definiciones aplicables a los anexos

Se entenderd por:

—_

) «eficiencia de la fuente de potencia»: la relacion, expresada en porcentaje, entre la potencia de salida en condiciones
normalizadas de soldadura y con las tensiones de soldadura normalizadas en la carga, y el consumo méximo de
potencia de la fuente de potencia;

2) «estado de reposo»: el estado operativo en el que la potencia estd encendida y el circuito de soldadura no recibe energia;
3)  «consumo de potencia en estado de reposo»: la demanda de potencia, en vatios, en estado de reposo;

4)  «fuente de potencia»: un dispositivo que utiliza corriente alterna (CA) para suministrar energfa a una o mas salidas de
potencia de CA, o que convierte la potencia de CA en una o mds salidas de potencia de CC con el fin de suministrar
energia a un equipo de soldadura;

5) «panel de control»: una interfaz operativa global, que contiene los mandos y los indicadores, entre el usuario y el
equipo de soldadura;

6) «caja del equipo» un recepticulo destinado a proteger el producto del entorno, incluida la humedad ambiental y los
posibles impactos de golpes;

7)  «pila»: un dispositivo tal como se define en el articulo 3 de la Directiva 2006/66/CE del Parlamento Europeo y del
Consejo ('), también en el sentido de «bateria» o «pila 0 acumulador industrial» en ese mismo articulo;

8) «antorcha de soldadura»: un dispositivo que suministra la corriente de soldadura al electrodo, lo que puede incluir la
transferencia de la corriente a un electrodo consumible, cuando se utilice, y que también suministra el gas de
proteccion, cuando se utilice, a la zona del arco eléctrico;

9) «manguera de suministro de gas»: una manguera de suministro especificamente diseflada para el suministro de
combustible en forma de gases (como el acetileno), aire comprimido y gases de proteccién utilizados en la soldadura,
que consiste normalmente en un tubo y una cobertura protectora, en muchos casos especifica del tipo de gas
utilizado y, en algunas ocasiones, de las condiciones de funcionamiento;

10) «egulador del suministro de gas» un dispositivo que reduce la presiéon mds elevada de los gases comprimidos
suministrados a la presién mds baja que puede utilizarse de manera segura en el equipo de soldadura, en muchos
casos equipado con una vélvula dosificadora o un caudalimetro para medir y/o controlar el flujo de gas;

11) «conductor del alambre de soldadura»: un dispositivo utilizado para suministrar alambre de soldadura o material de
aportacion, que puede ser del tipo que ejerce presion, traccién o una combinacion de presion y traccion;

12) «ventilador»: una mdquina de palas rotativas utilizada para mantener un flujo continuo de gas, en general aire, que la
atraviesa y acttia, por ejemplo, como el sistema de refrigeracion interno de la fuente de potencia;

13) «able de suministro de electricidad» un cable de suministro de energia eléctrica que cumple los requisitos de
rendimiento y seguridad de las normas aplicables a los cables de soldadura reconocidas internacionalmente;

14) «eparador profesional»: un operario o una empresa que proporciona servicios de reparacién y mantenimiento
profesional de equipos de soldadura;

15) «pieza de recambio»: una pieza independiente que puede sustituir a una pieza que cumple la misma funcién o una
funcién similar en un equipo de soldadura.

(") Directiva 2006/66/CE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 6 de septiembre de 2006, relativa a las pilas y acumuladores y a los
residuos de pilas y acumuladores y por la que se deroga la Directiva 91/157/CEE (DO L 266 de 26.9.2006, p. 1).
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ANEXO 11

Requisitos de disefio ecolégico

1. Requisitos de eficiencia energética

A partir del 1 de enero de 2023, la eficiencia de la fuente de potencia de los equipos de soldadura no debera ser inferior
a los valores establecidos en el cuadro 1, y el consumo de potencia en estado de reposo no deberd superar los valores
establecidos en el cuadro 1.

Cuadro 1.

Eficiencia de la fuente de potencia y consumo de potencia en estado de reposo

Eficiencia minima de la fuente | Consumo mdximo de potencia
de potencia en estado de reposo

Equipos de soldadura alimentados por fuentes de potencia 85 % 50 W
trifésica con salida de corriente continua (CC)
Equipos de soldadura alimentados por fuentes de potencia 80 % 50 W
monofésica con salida de corriente continua (CC)
Equipos de soldadura alimentados por fuentes de potencia 80 % 50 W
monofisica y trifdsica con salida de corriente alterna (CA)

El cumplimiento de los requisitos de disefio ecoldgico sobre eficiencia de la fuente de potencia y consumo de potencia
en estado de reposo se evaluard, medird y calculard de conformidad con los métodos establecidos en el anexo IIL.

2. Requisitos de utilizacién eficiente de los recursos

A partir del 1 de enero de 2021, los equipos de soldadura deberan cumplir los requisitos siguientes:

a) Disponibilidad de piezas de recambio

1) Los fabricantes, representantes autorizados o importadores de equipos de soldadura pondrén a disposicion de los
reparadores profesionales al menos las piezas de recambio siguientes, durante un periodo minimo de diez afios
tras la produccién de la dltima unidad del modelo de equipo de soldadura:

el panel de control;

la fuente o las fuentes de potencia;

la caja del equipo;

la baterfa o las baterfas;

la antorcha de soldadura;

la manguera o las mangueras de suministro de gas;

el regulador o los reguladores del suministro de gas;

el alambre de soldadura o el conductor del material de aportacion;
el ventilador o los ventiladores;

el cable de suministro de electricidad;

software y firmware, incluido el software de reinicio.

Los fabricantes garantizardin que estas piezas de recambio puedan reemplazarse utilizando herramientas
ampliamente disponibles y sin que el equipo y la pieza sufran dafios permanentes.

La lista de estas piezas de recambio y el procedimiento para encargarlas serdn accesibles publicamente en el sitio
web de libre acceso del fabricante, representante autorizado o importador, a mds tardar dos afios después de la
introduccién en el mercado de la primera unidad de un modelo y hasta el fin de la disponibilidad de dichas
piezas de recambio.
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b) Acceso a la informacion sobre reparacién y mantenimiento

A mds tardar dos afios después de la introduccion en el mercado de la primera unidad de un modelo, y hasta el final
del periodo mencionado en la letra a), apartado 1), el fabricante, importador o representante autorizado concederd a
los reparadores profesionales acceso a la informacién sobre la reparacién y el mantenimiento de los equipos de
soldadura en las condiciones siguientes:

1. En el sitio web del fabricante, el representante autorizado o el importador se indicard el procedimiento que deben
seguir los reparadores profesionales para registrarse a fin de acceder a la informacion; a fin de aceptar esta
solicitud, los fabricantes, representantes autorizados o importadores podran exigir al reparador profesional que
demuestre:

i) que tiene la competencia técnica para reparar y realizar el mantenimiento de equipos de soldadura y cumple la
normativa aplicable a los reparadores de equipos eléctricos en los Estados miembros en los que ejerza su
actividad; a tal efecto, se aceptard como prueba la referencia a un sistema de registro oficial en calidad de
reparador profesional, en caso de existir tal sistema en los Estados miembros de que se trate;

i) que tiene un seguro que cubre las responsabilidades derivadas de su actividad, independientemente de si esto
es requerido por el Estado miembro.

2. El fabricante, representante autorizado o importador aceptard o denegard el registro en el plazo de cinco dias
laborables a partir de la fecha en que el reparador profesional presente la solicitud.

Una vez registrado, el reparador profesional tendra acceso, en el plazo de un dia laborable después de su solicitud,
a la informacién solicitada sobre la reparacién y el mantenimiento. Si procede, podrd proporcionarse la
informacion relativa a un modelo equivalente o a un modelo de la misma familia. La informacién disponible
sobre reparacién y mantenimiento incluird lo siguiente:

— la informacién de identificacion inequivoca del equipo de soldadura;
— un esquema de desmontaje o una vista explosionada;
— una lista del equipo necesario para la reparacién y el ensayo;

— informacién sobre componentes y diagndstico (por ejemplo, valores tedricos minimos y méximos para las
mediciones);

— esquemas de cableado y conexiones;
— c6digos de error y averia para el diagndstico (incluidos, en su caso, los cdigos especificos del fabricante);

— registros de datos de averfas notificadas que estén almacenados en el equipo de soldadura (en su caso), asi
como

— instrucciones para la instalacion del software y el firmware pertinentes, incluido el software de reinicio.

Los fabricantes, representantes autorizados o importadores podrdn cobrar unas tasas razonables y
proporcionadas por el acceso a la informacién sobre reparaciéon y mantenimiento o por la recepcién de
actualizaciones periddicas. Se considera que una tasa es razonable si no produce el efecto de disuadir al
reparador profesional de acceder a la informacion por no tener en cuenta la medida en que el reparador hace
uso de la informaci6n.

¢) Plazo mdximo de entrega para las piezas de recambio

Durante el periodo mencionado en la letra a), apartado 1), el fabricante, importador o representante autorizado
garantizard la entrega de las piezas de recambio de los equipos de soldadura a los reparadores profesionales en un
plazo de quince dias laborables tras la recepcion del pedido.

Esta disponibilidad podra limitarse a los reparadores profesionales registrados de conformidad con la letra b).
d) Informacién en los dispositivos visualizadores de los equipos de soldadura

Cuando se proporcione un dispositivo visualizador para un equipo de soldadura, deberd indicar el uso del alambre
de soldadura o del material de aportaciéon en gramos por minuto o en unidades de medida normalizadas
equivalentes.

) Requisitos aplicables al desarmado con fines de valorizaci6n y reciclado de materiales, al mismo tiempo que se evita
la contaminaci6n

Los fabricantes garantizardn que los equipos de soldadura estén disefiados de tal manera que se puedan extraer de
ellos los materiales y componentes a que se refiere el anexo VII de la Directiva 2012/19/UE utilizando herramientas
corrientes.

Los fabricantes cumplirdn las obligaciones establecidas en el articulo 15, apartado 1, de la Directiva 2012/19/UE.
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3. Requisitos de informacién

A partir del 1 de enero de 2021, los fabricantes, sus representantes autorizados o los importadores garantizardn que, en
los manuales de instrucciones para los instaladores y los usuarios finales, y durante al menos diez afios después de la
introduccién en el mercado de la primera unidad de un modelo de equipo de soldadura, en los sitios web de libre
acceso de los fabricantes, sus representantes autorizados o los importadores, se proporcione la siguiente informacién:

3)
)
)
)

o ac =

Re)

j)

el tipo de producto;

el nombre del fabricante, el nombre comercial registrado y la direccion registrada de contacto;
el identificador del modelo de producto;

la eficiencia de la fuente de potencia (en %);

el consumo de potencia en estado de reposo (en vatios);

una lista de modelos equivalentes;

informacién pertinente para el reciclado o la eliminacién al final de la vida atil;

una lista de las materias primas fundamentales presentes en cantidades indicativas superiores a 1 gramo a nivel de
componente, en su caso, y una indicacién del componente o los componentes en los que dichas materias primas
fundamentales estdn presentes;

la utilizacién indicativa del gas de proteccién para planes y programas de soldadura representativos;

la utilizaci6n indicativa de alambre de soldadura o de material de aportacion para planes y programas de soldadura
representativos.

En la placa de datos del equipo de soldadura debera figurar la siguiente informaci6n:

a) el afio de fabricacion.
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ANEXO III
Métodos para las mediciones y cdlculos

A efectos del cumplimiento y de la verificacién del cumplimiento de los requisitos del presente Reglamento, las mediciones
y los célculos se efectuardn utilizando normas armonizadas cuyos niimeros de referencia se hayan publicado a este efecto en
el Diario Oficial de la Unidn Europea, o utilizando otros métodos fiables, exactos y reproducibles que tengan en cuenta el
estado de la técnica generalmente aceptado y generen resultados que se consideren de baja incertidumbre.
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ANEXO IV

Procedimiento de verificacién a efectos de la vigilancia del mercado

Las tolerancias de verificacién definidas en el presente anexo se refieren tinicamente a la verificacién de los pardmetros
medidos por las autoridades de los Estados miembros y no deberdn ser utilizadas por el fabricante, el importador o el
representante autorizado como una tolerancia permitida para establecer los valores indicados en la documentacion técnica
o para interpretar esos valores con vistas a lograr la conformidad o comunicar un mejor rendimiento por cualquier medio.

En caso de que un modelo haya sido disefiado para que pueda detectar que estd siendo objeto de ensayo (por ejemplo,
reconociendo las condiciones de ensayo o el ciclo de ensayo) y reaccionar especificamente con una alteracién automadtica
de su comportamiento durante el ensayo con el objetivo de alcanzar un nivel mds favorable de cualquiera de los
pardmetros especificados en el presente Reglamento, o incluidos en la documentacién técnica o en cualquiera de los
documentos facilitados, se considerard que el modelo y todos los modelos equivalentes no son conformes.

Al verificar la conformidad de un modelo de producto con los requisitos establecidos en el presente Reglamento conforme
al articulo 3, apartado 2, de la Directiva 2009/125/CE, por lo que respecta a los requisitos recogidos en el presente anexo,
las autoridades de los Estados miembros aplicardn el siguiente procedimiento:

1. Las autoridades del Estado miembro someterdn a verificaciéon una unidad del modelo.
2. Se considerard que el modelo es conforme a los requisitos aplicables cuando se cumplan las condiciones siguientes:

a) los valores indicados en la documentacién técnica con arreglo al punto 2 del anexo IV de la Directiva 2009/125/CE
(valores declarados), asi como, en su caso, los valores utilizados para calcular dichos valores, no son mds favorables
para el fabricante, el importador o el representante autorizado que los resultados de las correspondientes
mediciones realizadas con arreglo a la letra g) de dicho punto, y

b) los valores declarados cumplen todos los requisitos establecidos en el presente Reglamento, y ninguna informacién
exigida sobre el producto publicada por el fabricante, el importador o el representante autorizado contiene valores
mds favorables para el fabricante, el importador o el representante autorizado que los valores declarados, y

¢) las autoridades del Estado miembro, al comprobar la unidad del modelo, observan que el fabricante, el importador o
el representante autorizado ha establecido un sistema que cumple los requisitos del articulo 6, parrafo segundo, y

d) las autoridades del Estado miembro, al comprobar la unidad del modelo, observan que cumple los requisitos del
articulo 6, pdrrafo tercero, los requisitos de eficiencia en el uso de los recursos del anexo II, punto 2, y los requisitos
de informacién del anexo II, punto 3,y

e) las autoridades del Estado miembro, al someter a ensayo la unidad del modelo, observan que los valores
determinados (los valores de los pardmetros pertinentes medidos en el ensayo y los valores calculados a partir de
estas mediciones) cumplen las respectivas tolerancias de verificacion que se indican en el cuadro 2.

3. Cuando no se alcancen los resultados mencionados en el punto 2, letras a), b), ¢) o d), se considerard que ni el modelo ni
ninguno de los modelos equivalentes son conformes con el Reglamento.

4. Cuando no se obtenga el resultado indicado en el punto 2), letra e), las autoridades del Estado miembro seleccionardn
tres unidades adicionales del mismo modelo para someterlas a ensayo. Como alternativa, las tres unidades adicionales
seleccionadas podrdn corresponder a uno o a varios modelos equivalentes.

5. Se considerard que el modelo cumple los requisitos aplicables si, respecto de las tres unidades, la media aritmética de los
valores determinados se ajusta a las tolerancias de verificacién correspondientes que figuran en el cuadro 2.

6. Cuando no se alcance el resultado a que se refiere el punto 5, se considerard que ni el modelo ni ninguno de los modelos
equivalentes son conformes con el presente Reglamento.

7. Las autoridades del Estado miembro proporcionardn toda la informacién pertinente a las autoridades de los demads
Estados miembros y a la Comisién inmediatamente después de que se haya adoptado una decisién sobre la no
conformidad del modelo con arreglo a los puntos 3 o 6.
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Las autoridades del Estado miembro utilizardn los métodos de medicion y célculo establecidos en el anexo IIL.

Las autoridades del Estado miembro aplicardn tnicamente las tolerancias de verificacion indicadas en el cuadro 2 y solo
utilizardn el procedimiento descrito en los puntos 1 a 7 en lo que concierne a los requisitos contemplados en el presente
anexo. En cuanto a los pardmetros del cuadro 2, no se aplicardn otras tolerancias de verificacién, como las establecidas
en normas armonizadas o en cualquier otro método de medicién.

Cuadro 2:

Tolerancias de verificaciéon

Pardmetros Tolerancias de verificacion
Eficiencia de la fuente de potencia (%) El valor determinado no serd inferior al valor declarado en
mas del 2 %.
Consumo de potencia en estado de reposo (vatios) El valor determinado no superard el valor declarado en més
del 10 %.

(*) En el caso de las tres unidades adicionales sometidas a ensayo conforme a lo dispuesto en el punto 4, por valor determinado se
entenderd la media aritmética de los valores determinados para estas tres unidades adicionales.
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ANEXO V

Indices de referencia

Se determinan los siguientes indices de referencia a efectos del anexo I, parte 3, punto 2, de la Directiva 2009/125/CE.

Se indica mds abajo la mejor tecnologia disponible en el mercado, en el momento de la entrada en vigor del presente
Reglamento, para los aspectos medioambientales que se han considerado significativos y que son cuantificables.

Cuadro 3.

Indices de referencia para la eficiencia de la fuente de potencia y el consumo de potencia en estado de reposo

Consumo mdximo de potencia en estado

Tipo de producto Eficiencia de la fuente de potencia de reposo
Equipos de soldadura alimentados por fuentes 92 % 10W
de potencia trifésica con salida de corriente
continua (CC)
Equipos de soldadura alimentados por fuentes 90 % 10W
de potencia monofisica con salida de corriente
continua (CC)
Equipos de soldadura alimentados por fuentes 83 % 10W

de potencia monofisica y trifdsica con salida de
corriente alterna (CA)
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