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KOMMISSIONENS FORORDNING (EU) .../...

af 1.10.2019

om fastseettelse af krav til miljgvenligt design af svejseudstyr i henhold til Europa-

Parlamentets og Radets direktiv 2009/125/EF

(EQS-relevant tekst)

EUROPA-KOMMISSIONEN HAR —
under henvisning til artikel 114 i traktaten om Den Europeeiske Unions funktionsmade,

under henvisning til Europa-Parlamentets og Radets direktiv 2009/125/EF af 21. oktober 2009
om rammerne for fastleeggelse af krav til miljgvenligt design af energirelaterede produkter?,
serlig artikel 15, stk. 1, og

ud fra fglgende betragtninger:

1)

(2)

3)

(4)

I henhold til direktiv 2009/125/EF bgr Kommissionen fastleegge krav til miljgvenligt
design af energirelaterede produkter, der szlges og handles i betydelige mangder i
Unionen, og som har en veesentlig miljgpavirkning og et betydeligt potentiale med
hensyn til at mindske deres miljgpavirkning, uden at det medfarer urimelige
omkostninger.

| Kommissionens meddelelse COM(2016) 773 final® (arbejdsplanen for miljgvenligt
design), der er udarbejdet af Kommissionen i medfer af artikel 16, stk. 1, i direktiv
2009/125/EF, fastlegges de prioriterede arbejdsmal i henhold til rammen for
miljgvenligt design og energimarkning for perioden 2016-2019. | arbejdsplanen for
miljgvenligt design udpeges de energirelaterede produktgrupper, der skal prioriteres i
forbindelse med gennemfarelsen af forberedende undersggelser og senere vedtagelse
af gennemfarelsesforanstaltninger samt revision af gaeldende forordninger.

Foranstaltningerne i arbejdsplanen anslds at kunne give en arlig besparelse i det
endelige energiforbrug pa mere end 260 TWh i 2030, hvilket svarer til en reduktion af
drivhusgasemissionerne pa ca. 100 mio. ton pr. ar i 2030.

Kommissionen har foretaget en forberedende undersggelse for at analysere de
tekniske, miljgmassige o0og ekonomiske aspekter ved svejseudstyr o0g
varktgjsmaskiner til industrielle formal®. Det svejseudstyr, der er omfattet af
undersggelsen, omfatter udstyr til lysbue- og plasmasvejsning af metal, der er designet

1
2

3

EUT L 285 af 31.10.2009, s. 10.

Meddelelse fra Kommissionen. Arbejdsplanen for miljgvenligt design 2016-2019 (COM (2016) 773
final, Bruxelles, 30.11.2016).

Veerktgjsmaskiner var oprindeligt omfattet af den forberedende undersggelse, men de er blevet udelukket fra
anvendelsesomradet for denne forordning, da det er vanskeligt at fastsatte mindstekrav til energieffektivitet
pa grundlag af de foreliggende oplysninger. Yderligere dataindsamling, serligt vedragrende de tekniske
muligheder for at nedbringe energiforbruget for tilstande, der ikke involverer processer, sésom standby og
andre energibesparende tilstande, kan resultere i nye foranstaltninger inden for miljgvenligt design for
veerktgjsmaskiner.
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(5)

(6)

(")

(8)

9)

(10)

og typisk anvendt til industrielle og erhvervsmassige formal®. Det er blevet vurderet,
at svejseudstyr, der udelukkende far stram fra en motor eller et batteri, ikke bar
reguleres.

De forberedende undersggelser blev udfert i teet samarbejde med interessenter og
interesserede parter i og uden for EU. Resultaterne er gjort offentligt tilgeengelige og
fremlagt for det konsultationsforum, der er oprettet i overensstemmelse med artikel 18
i direktiv 2009/125/EF.

De miljgaspekter for svejseudstyr, der blev udpeget som vasentlige i forbindelse med
denne forordning, er:

(@) energiforbrug i brugsfasen, herunder nar produkterne gar i tomgang,
(b) ressourceeffektivitet.

Arligt endeligt energiforbrug med direkte tilknytning til svejseudstyr forventes at ligge
pa over 6 TWh i 2030, svarende til 2,4 mio. ton CO,-&kvivalenter, eksklusive
energiforbrug til fremstilling af de tilknyttede hjelpematerialer (som f.eks.
beskyttelsesgasser og svejsetrad). De forberedende undersggelser har vist, at
energiforbruget i brugsfasen og forskellige tomgangs- eller standby-tilstande kan
reduceres markant.

Det forventes det, at kravene til miljgvenligt design i denne forordning vil fere til
energibesparelser pa 1,09 TWh pr. ar i 2030, svarende til en besparelse pa ca.
0,27 Mt CO,-akvivalenser pr. ar.

Meddelelsen fra Kommissionen til Europa-Parlamentet, Radet, Det Europziske
@konomiske og Sociale Udvalg samt Regionsudvalget COM(2015) 614 final®
(handlingsplan for den cirkuleere gkonomi) og arbejdsplanen for miljgvenligt design
understreger vigtigheden af at anvende rammen for miljgvenligt design til at statte
omlegningen til en mere ressourceeffektiv og cirkuleer gkonomi. 1 Europa-
Parlamentets og Rédets direktiv 2012/19/EU® henvises der til direktiv 2009/125/EF,
og det anfgres, at kravene til miljgvenligt design bgr lette genbrug, adskillelse og
nyttiggerelse af kasseret elektrisk og elektronisk udstyr (WEEE) ved at adressere
problemerne opstrems. Ved denne forordning fastsattes der saledes krav til ikke-
energirelaterede aspekter, herunder:

a)  adskillelse
b)  reparerbarhed
c) rastoffer af kritisk betydning.

Derudover kreeves det, at svejseudstyr ledsages af en oplysning om forbrug af
beskyttelsesgas under svejsning og om forbrug af svejsetrad eller tilsatsmateriale.

4

Som defineret i IEC 60 974-1: Udstyr til lysbuesvejsning - Del 1: Svejsestramkilder. Udtrykkeligt udelukket

fra anvendelsesomradet for narveerende forordning er udstyr til lysbuesvejsning og -skeering designet til
anvendelse med begraenset funktionstid af leegmand i overensstemmelse med IEC 60 974-6: Udstyr til
lysbuesvejsning - Del 6: Udstyr med begraenset funktionstid.

Meddelelse fra Kommissionen til Europa-Parlamentet, Radet, Det Europaiske @konomiske og Sociale
Udvalg og Regionsudvalget. Kredslgbet lukkes — en EU-handlingsplan for den cirkulaere gkonomi,
COM(2015) 0614 final, Bruxelles, 2.12.2015.

Europa-Parlamentets og Radets direktiv 2012/19/EU af 4. juli 2012 om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE) (EUT L 197 af 24.7.2012, s. 38).
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11)

(12)

(13)

(14)

(15)

(16)

(17)

(18)

(19)

(20)

(21)

(22)

Energi- og ressourceforbruget for svejseudstyr kan mindskes ved at anvende allerede
eksisterende generiske teknikker uden at gge de samlede omkostninger til anskaffelse
og drift.

Den forberedende undersggelse har vist, at de foreslaede krav til miljgvenligt design
ikke pavirker svejseudstyrs funktion eller pris ud fra slutbrugerens synsvinkel, og at
kravene heller ikke er til skade for sundhed, sikkerhed eller miljg.

Tidspunktet for indfgrelsen af krav til miljgvenligt design ger det muligt for
producenter at &endre udformningen af produkter, der er omfattet af denne forordning.
Det tager hensyn til indvirkningen pa omkostningerne for producenterne, szrligt for
den store andel, som sma og mellemstore virksomheder udger i sektoren for
fremstilling af svejseudstyr i EU, alt imens der sikres en rettidig opnaelse af denne
forordnings mal.

Produktparametre bgr males og beregnes ud fra palidelige, ngjagtige og
reproducerbare metoder, der tager hgjde for de nyste anerkendte maleteknikker og
beregningsmetoder, herunder, safremt de er tilgeengelige, harmoniserede standarder
vedtaget af europaiske standardiseringsorganer efter anmodning fra Kommissionen,
jf. forordning (EU) nr. 1025/2012".

I overensstemmelse med artikel 8 i direktiv 2009/125/EF bgr det i denne forordning
preeciseres, hvilke procedurer der geelder for overensstemmelsesvurdering.

For at lette kontrollen med overholdelsen af reglerne ber producenterne levere de
oplysninger, der findes i den tekniske dokumentation omhandlet i bilag IV og V til
direktiv 2009/125/EF, nar oplysningerne vedrgrer kravene i denne forordning.

Ud over de retligt bindende krav i denne forordning bgr der findes benchmarks for de
bedste tilgengelige teknikker for at sikre omfattende og nem adgang til oplysninger
om de miljgmaessige egenskaber i hele livscyklussen for produkter, der er omfattet af
denne forordning, jf. del 3, punkt 2, i bilag I til direktiv 2009/125/EF.

For at gere denne forordning mere virkningsfuld og troveerdig og for at beskytte
forbrugerne ber produkter forbydes, hvis de under prgvning automatisk andrer
ydeevne med henblik pa at forbedre de parametre, der skal opgives.

Ved en gennemgang bgr det vurderes, hvor hensigtsmassige og virkningsfulde
forordningens bestemmelser er med hensyn til at na dens mal. Gennemgangen bgr ske
pa et tidspunkt, hvor alle bestemmelserne er gennemfert og har haft tid til at virke pa
markedet.

Med henblik pa at forbedre det indre markeds funktion og svejseudstyrs miljgmassige
egenskaber i hele EU, bar kravene til miljgvenligt design harmonisere de relevante
krav til energiforbrug og ressourceeffektivitet. Kravene bgr tages op til revision senest
i 2024 i lyset af den teknologiske udvikling for at drage fordel af yderligere
muligheder for at forbedre udstyrets ydeevne og det indre markeds funktion.

Foranstaltningerne i denne forordning blev dreftet af det konsultationsforum, som er
omtalt i artikel 18 i direktiv 2009/125/EF.

Foranstaltningerne i denne forordning er i overensstemmelse med udtalelsen fra det
udvalg, der er nedsat ved artikel 19, stk. 1, i direktiv 2009/125/EF —

Europa-Parlamentets og Radets forordning (EU) nr. 1025/2012 af 25. oktober 2012 om europaisk
standardisering (EUT L 316 af 14.11.2012, s. 12).
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VEDTAGET DENNE FORORDNING:

Artikel 1
Genstand og anvendelsesomrade

Denne forordning fastsetter krav til miljgvenligt design for omsatning eller
ibrugtagning af elektrisk elnettilsluttet svejseudstyr.

Denne forordning finder anvendelse pa svejseudstyr, der anvender én eller flere af
felgende svejsemetoder og dermed forbundne processer:

a)  manuel metalbuesvejsning med beklaedt elektrode (MMA-svejsning)

b)  afskermet metalbuesvejsning med beklaedt elektrode (SMAW-svejsning)
c)  svejsning med selvbeskyttende rartrad

d)  svejsning med rartrade, der har pulverkerne (FCAW-svejsning)

e) MAG- og MIG-svejsning

f)  TIG-svejsning

g) plasmaskering

Denne forordning finder ikke anvendelser pa svejseudstyr, der anvender falgende
svejsemetoder og dermed forbundne processer:

a)  pulversvejsning (SAW)

b)  lysbuesvejsning med begreenset funktionstid
C)  modstandssvejsning

d) tapsvejsning.

Artikel 2
Definitioner

| denne forordning forstas ved:

1.

"svejseudstyr": produkter, der anvendes til manuel, automatiseret eller
halvautomatiseret svejsning, lodning eller skaring (eller alle de ovennavnte
processer) via lysbuesvejsning og dermed forbundne processer, og som er stationere
eller transportable og bestar af indbyrdes forbundne dele eller komponenter, hvoraf
mindst én er bevegelig, og som er samlet for at sammensmelte metaller ved at
opvarme dem til svejsetemperatur (med eller uden anvendelse af tryk) eller ved
anvendelse af tryk alene, med eller uden anvendelse af tilsatsmateriale og med eller
uden anvendelse af beskyttelsesgas, ved anvendelse af passende verktgjer eller
teknikker, og som giver et produkt med en bestemt geometri

"manuel metalbuesvejsning™: en lysbuesvejsemetode med bekladt elektrode, hvor
svejserens hand bestemmer fremfaringshastigheden i svejseprocessen og den
hastighed, hvormed elektroden fares ind i lysbuen

"afskeermet metalbuesvejsning med beklaedt elektrode™: en lysbuesvejsesmetode,
hvor sammensmeltning opnas ved opvarmning med en elektrisk bue, der dannes
mellem en bekladt metalelektrode og svejseemnet og arbejdsomradet. Beskyttende
gas omkring smeltebadet opnas ved nedbrydning af elektrodens bekladning. Der
anvendes ikke tryk, og tilsatsmateriale kommer fra elektroden
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10.

11.

12.

13.

"svejsning med selvbeskyttende rartrad": en tradsvejsemetode, hvor en kontinuerlig
hul tradelektrode fares gennem svejsepistolen til svejsessmmen uden brug af ekstern
beskyttelsesgas til at skeerme smeltebadet mod forurening. | stedet for en ekstern
beskyttelsesgas reagerer et pulver i den hule trad med svejsebuen og danner en gas,
som beskytter smeltebadet

"rgrtradssvejsning" eller "FCAW-svejsning"™: en svejsemetode, der anvender
rorformede elektroder med en kappe af metal og en kerne af forskellige
tilsatsmaterialer i pulverform. Metoden efterlader et tykt lag slagger hen over
svejsestrengen. Ekstern beskyttelsesgas kan vaere ngdvendig eller ungdvendig

"Metal Inert Gas-svejsning™ eller "MIG-svejsning™: en lysbuesvejsemetode, hvor
sammensmeltning opnas ved opvarmning med en lysbue, der dannes kontinuerligt
mellem en massiv metalelektrode af tilsatsmateriale (afsmeltende) og svejseomradet.
Svejseprocessen afskermes udelukkende med en ekstern inaktiv gas eller
gasblanding

"Metal Active Gas-svejsning” eller "MAG-svejsning™: en lysbuesvejsemetode, hvor
sammensmeltning opnas ved opvarmning med en lysbue, der dannes kontinuerligt
mellem en massiv metalelektrode af tilsatsmateriale (afsmeltende) og svejseomradet.
Svejseprocessen afskaermes udelukkende med en ekstern aktiv gas eller gasblanding

"Tungsten Inert Gas-svejsning” eller "T1G-svejsning": en lysbuesvejsemetode, hvor
sammensmeltning opnas ved opvarmning med en lysbue, der dannes mellem en
enkelt wolframelektrode (ikke afsmeltende) og svejseomradet. Svejseprocessen
afskeermes af en gas eller gasblanding. Processen kan udfgres med eller uden
anvendelse af tryk og med eller uden brug af tilsatsmateriale

"plasmaskeering": en skeeremetode, hvor der anvendes en meget kort lysbue, og hvor
det smeltede metal fjernes i en strale af ioniseret gas med hgj hastighed (plasmagas),
der stremmer ud af den abning, som bestemmer lysbuens starrelse. Ved
plasmaskeering bruges jeevnstrgm og en negativ elektrode

"plasmagas” (ogsa kaldet "dysegas eller "skaeregas"): en gas, som ledes ind i
svejsepistolen for at omslutte elektroden, der ioniseres af buen og derved danner
plasma, som forlader svejsepistolens dyse som en plasmastrale

"beskyttelsesgas" (ogsa kaldet "sekundeer gas"): en gas, der ikke passerer gennem
abningen i dysen, men i stedet passerer omkring dysen og danner en afskarmning
rundt om den elektriske bue

"pulversvejsning": en svejsemetode, hvor der anvendes en lysbue eller flere buer med
en stremstyrke pa over 600 ampere, der skabes mellem en eller flere nggne
metalelektroder og smeltebadet. Buen og det smeltede metal afskaermes af et
pulverdaekke, der legges oven pa svejseemnerne. Der arbejdes ikke under tryk, og
ved metoden anvendes der tilsatsmateriale fra elektroden og i nogle tilfelde fra
supplerende kilder som f.eks. svejsestaenger, pulver eller metalgranulat

"lysbuesvejsning med begraenset funktionstid": lysbuesvejsning og dermed
forbundne processer, som ikke er til industriel og erhvervsmaessig brug og som:

a)  anvender enfaset, almindeligt tilgeengelig el med lav spanding
b)  ikke overstiger en udgangseffekt pa 7,5 kVA, hvis udstyret er motordrevet

c) ikke kraever udstyr til frembringelse og stabilisering af en lysbue,
vaeskekglesystemer eller gaskonsoller til driften
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14.

15.

16.

17.

"modstandssvejsning”: en termoelektrisk proces, hvor varme opstar pa
grensefladerne af de dele, der skal samles, ved at sende en elektrisk strem gennem
delene i et ngje kontrolleret tidsrum og under et kontrolleret tryk. Der kraeves ingen
tilsatsmaterialer som f.eks. svejsestaenger eller beskyttelsesgasser

"tapsvejsning”: en svejsemetode, hvor en metalprofil eller en lignende del
sammenfgjes (manuelt, automatiseret eller halvautomatiseret) med et arbejdsemne
ved brug af en elektrisk bue, der opvarmer begge dele

"&kvivalent model": en model, der har samme tekniske karakteristika for sa vidt
angar de kraevede tekniske oplysninger, men som bringes i omszatning eller tages i
brug af samme producent, bemyndigede repraesentant eller importar som en anden
model med en anden modelidentifikation

"modelidentifikation™: den kode, oftest alfanumerisk, hvormed en specifik
produktmodel skelnes fra andre modeller med samme varemeerke, samme producent-
eller importagrnavn eller samme navn pa den bemyndigede repraesentant.

Artikel 3
Krav til miljevenligt design

Kravene til miljgvenligt design fastsat i bilag 11 geelder fra de i bilaget anfarte datoer.

Artikel 4
Overensstemmelsesvurdering

Proceduren for overensstemmelsesvurdering i artikel 8 i direktiv 2009/125/EF er den
interne designkontrol, der er fastlagt i bilag 1V, eller det forvaltningssystem, der er
fastlagt i samme direktivs bilag V.

Den tekniske dokumentation til overensstemmelsesvurdering i henhold til artikel 8 i
direktiv 2009/125/EF skal omfatte en kopi af den produktinformation, der gives i
henhold til bilag 11, punkt 2 og 3, samt detaljer og resultater af de i bilag Il til denne
forordning anfarte beregninger.

Hvis oplysningerne i den tekniske dokumentation for en bestemt model er indhentet:

a)  ud fra en model, som har samme karakteristika for sa vidt angar den kraevede
tekniske dokumentation, men som fremstilles af en anden producent

b)  ved beregninger pa grundlag af design eller ekstrapolering ud fra en anden
model, der fremstilles af den samme eller en anden producent, eller begge dele

skal den tekniske dokumentation indeholde detaljerne i disse beregninger, den
vurdering, producenten har foretaget for at kontrollere ngjagtigheden af
beregningerne, og, hvis det er relevant, en erklering om, at modeller fremstillet af
forskellige producenter er identiske.

Den tekniske dokumentation skal indeholde en liste med alle &kvivalente modeller,
inklusive modelidentifikation.

Artikel 5
Verifikationsprocedure i forbindelse med markedstilsyn

Medlemsstaterne skal anvende kontrolproceduren i bilag IV, nar de udfagrer markedstilsyn
efter artikel 3, stk. 2, i direktiv 2009/125/EF.
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Artikel 6
Omgaelse og opdatering af software

Producent, bemyndiget repraesentant eller importer ma ikke bringe produkter i omsztning, der
er designet, sa de kan detektere, at de udsattes for prgvning (f.eks. ved genkendelse af
prevningsbetingelser eller prevningscyklus), og reagere specifikt ved automatisk at sndre
egenskaber under prgvningen med det formal at opna et bedre niveau for en eller flere af de
parametre, der er oplyst af producenten, importaren eller den bemyndigede reprasentant i den
tekniske dokumentation, eller som fremgar af anden dokumentation.

Hverken produktets energiforbrug eller nogen af de andre parametre, der er oplyst, ma
forvaerres efter en software- eller firmwareopdatering, nar der males efter de samme
teststandarder, som oprindeligt blev anvendt i forbindelse med
overensstemmelseserklaringen, medmindre slutbrugeren forud for opdateringen har givet sit
udtrykkelige samtykke. En afvisning af opdateringen ma ikke medfare nogen andring af
ydeevnen.

En softwareopdatering ma aldrig medfgre, at produktets ydeevne @ndres pa en made, sa
produktet ikke opfylder de krav til miljevenligt design, der gelder for
overensstemmelseserklaringen.

Artikel 7
Benchmarks

Benchmarks for de miljgmassigt bedste produkter og teknologier, der findes pa markedet pa
tidspunktet for vedtagelsen af denne forordning, er anfgrt i bilag V.

Artikel 8
Gennemgang

Kommissionen tager denne forordning op til revision i lyset af den teknologiske udvikling og
forelegger konsultationsforummet resultaterne heraf, inkl. et eventuelt udkast il
andringsforslag, senest den [OP — indsat venligst dato: fem ar efter dens ikrafttreeden].

Gennemgangen skal navnlig omfatte en vurdering af, om det er hensigtsmaessigt at fastsaette
specifikke krav til miljevenligt design med hensyn til falgende:

a)  strengere greenser for stramforsyningseffektivitet og stremforbrug i tomgang
b)  emissioner til luft forbundet med anvendelsen af svejseudstyr

c)  yderligere krav om ressourceeffektivitet for produkter i overensstemmelse med
den cirkulare gkonomis malsatninger

d)  produkter, der anvender fglgende processer: pulversvejsning, lysbuesvejsning
med begranset funktionstid, modstandssvejsning og tapsvejsning.

Derudover skal det ogsa vurderes, om det er hensigtsmaessigt at udvide denne forordnings
anvendelsesomrade til at omfatte vaerktgjsmaskiner til professionel brug og serligt udstikke
serlige krav om miljgvenligt design af verktgjsmaskiner hvad angar mindsteverdier for
energieffektiviteten i tomgang, standby og andre laveffekt-tilstande.

DA



DA

Artikel 9
Ikrafttraeden og anvendelse

Denne forordning treeder i kraft pa tyvendedagen efter offentliggerelsen i Den Europziske
Unions Tidende.

Denne forordning anvendes fra den 1. januar 2021.
Denne forordning er bindende i alle enkeltheder og geelder umiddelbart i hver medlemsstat.
Udfeerdiget i Bruxelles, den 1.10.2019.

P& Kommissionens vegne
Formand
Jean-Claude JUNCKER
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