Ines

mach



« CSN EN IEC 60974-1 ed. 5 - Zafizeni pro obloukové svafovani - Cast 1: Zdroje

svarovaciho proudu



CSN EN 60974-4 ed. 3 - Zafizeni pro obloukové svafovani - Cast 4: Pravidelné kontroly a

zkouseni



« CSN EN IEC 60974-9 ed. 2 - Zafizeni pro obloukové svarovani - Cast 9: Instalace a provoz



« CSN EN ISO 17662:2018 - Svarovani - Kalibrace, verifikace a validace zafizeni
pouzivanych pro svarovani, vcetné pribuznych cinnosti
e CSN EN IEC 60974-14 - Zafizeni pro obloukové svaifovani — Cast 14: Kalibrace, validace a

konzistentni zkouseni



* Musi se provadeét prohlidky a kontroly svarovacich zarizeni?
* Musi se provadét revize svarovacich zarizeni?
* Musi se provadeét validace ¢i kalibrace méridel na zdrojich svarovaciho proudu a jeho

zarizenich?

?



 Musi se revize svarovacich zarizeni?

CESKA TECHNICKA NORMA

ICS 22.020 Listopad 2009

Revize a kontroly elektrickych spotfebiéu béhem CSN 33 1600
pouzivani ed. 2




 Musi se revize svarovacich zarizeni?

Norma se nevztahuje na elektrické spotrebiCe na napéti SELV nebo PELV, které se nepfipojuji k siti nn a elektricke

spotiebiée podléhajici zvlasStnim predpisum, to znamena na:

elektrické spotrebiCe, které jsou soucasti pevného rozvodu;

zdravotnické elektrické pristroje;

elektricka technicka zafizeni pouzivana pfi hornické ¢innosti a éinnosti provadé&né hornickym zpusobem a pfi
pracich s témito ¢innostmi souvisejicich;

elektricka zarizeni do prostoru s nebezpedim vybuchy:;

strojni zarizeni, svarecky.



* Musi se provadeét validace ¢i kalibrace méridel na zdrojich svarovaciho proudu a jeho

zarizenich?

Pokud je vyrobce certifikovan dle CSN EN ISO 3834 nebo CSN EN ISO 14554 je po vyrobci
pozadovano splnéni pozadavkl norem pro kalibraci, validaci a verifikaci.



Pozadavky na jakost pri svarovani — Odporové
svarovani kovovych materialu
CSN EN ISO 14554-1

Cast 1: Vyssi pozadavky na jakost

CSN EN ISO 14554-2

Cdst 2: Zdkladni pozadavky na jakost

15 Kalibrace
Vyrobce je odpovédny za prislusnou kalibraci kontrolnich méricich a zkusebnich zarizeni.
Vsechna zarizeni ktera slouzi ke zjiStovani kvality svafované konstrukce, musi byt

odpovidajicim zplisobem kontrolovana a musi byt kalibrovana v predepsanych c¢asovych

intervalech.



Kritéria pro vybeér odpovidajici ¢asti ISO 3834

Kritérium ISO 3834-2 ISO 3834-3 ISO 3834-4

Kalibrace nebo
validace méricich,
kontrolnich a Je vyzadovana
zkusSebnich
zarizeni

Pokud je Zadné zvlastni
vyzadovana pozadavky



Kritéria pro vybeér odpovidajici ¢asti ISO 3834

Kritérium ISO 3834-2 ISO 3834-3 ISO 3834-4

Je vyzadovano provadét udrzbu a
dosahovat shody vyrobku X, 0 . rva s
yvy Zadné zvlastni

Udrzba zafizeni 3
pozadavky

Jsou vyzadovany
dokumentované
postupy a zaznamy

Jsou doporuceny
zaznamy



CSN EN ISO 3834-5:2017
Pozadavky na jakost pfi tavném svarovani kovovych materialli —
Cast 5: Dokumenty, kterymi je nezbytné se fidit pro dosazeni shody s pozadavky na jakost
podle ISO 3834 -2, ISO 3834 -3 nebo ISO 3834 -4

Kalibrace nebo validace méricich, kontrolnich a zkusebnich zarizeni

Obloukové svarovani

Elektronové svarovani I SO 1 7 662 16 16 zadny

Laserové svarovani

Plamenové svarovani




CSN EN ISO 17662:2018

Svarovani — Kalibrace, verifikace a validace zarizeni pouzivanych pro
svarovani, vcetné pribuznych cinnosti



1 Predmeét normy
* Tato mezinarodni norma stanovi pozadavky na kalibraci, verifikaci a validaci zarizeni
pouzivanych pro:
* kontrolu procesnich parametra v pribéhu vyroby, a

* kontrolu vlastnosti zarizeni pouzivanych pro svarovani nebo pribuzné metody,

kde vysledny vystup nemuze byt jednoduse nebo hospodarné dokumentovan

provadenym sledovanim, kontrolou a zkousenim.

1ISO 17662:2018



4. Obecné pozadavky
V prubéhu svarovaci vyroby se pouzivaji mérici, kontrolni a zkusebni zaFizeni pro vice
Gcell a jako &ast vice pracovnich ¢innosti. Uéely pouziti mohou byt seskupeny
nasledovne.
1) prokazani shody vyrobku se stanovenymi pozadavky
2) fizeni procesu, kde vysledny vystup nemuze byt snadno nebo hospodarné ovéren

pozdejsim sledovanim

1ISO 17662:2018



4.2 Cetnost

Pokud bylo dohodnuto, ze kalibrace, verifikace nebo validace zarizeni je nutna, potom musi byt kalibrace,
verifikace nebo validace provedena jednou rocné.

V nasledujicich pripadech vsak musi byt zarizeni odstaveno a kalibrace, verifikace nebo validace musi

byt provedeny dfive, nez je zarizeni vraceno k pouzivani:

* kdykoliv se objevi priznaky, Zze pristroj spravné nepracuje;

» kdykoliv bylo zaFizeni viditelné poskozeno a Skoda muze ovlivnit funkci jednoho nebo vice pristroju;

» kdykoliv bylo zarizeni nespravné pouzito, a to v zavislosti na tézkém zatézovani (pretézovani, nehody

s

apod.) nebo v zavislosti na jiné udalosti, ktera mohla byt pricinou poskozeni jednoho nebo vice

pristroju;

1ISO 17662:2018



4.3 Pozadavky

Kalibrace, verifikace a validace musi byt provedena u vSech pristroju pouzivanych pro
kontrolu parametru svarovaciho procesu stanovenych ve specifikaci postupu

svarovani/tvrdého pajeni.

1ISO 17662:2018



Tabulka 1 — Zakladni material a pridavné materialy

Oznaceni

Potreby pro kalibraci, verifikaci
nebo validaci

Pristroje a techniky

Rozmeér materialu

Prostfedky pouzivané pro meéreni
a/nebo verifikace rozméru
materiald musi byt podle potreby
kalibrované. pozadavky zavisi na
predepsanych meznich uchylkach a
tolerancich.

Posuvna méritka, koncové merky,
tfmenové mikrometry apod.

1ISO 17662:2018




Tabulka 2 — Spoje

Oznaceni

Potreby pro kalibraci, verifikaci
nebo validaci

Pristroje a techniky

Vzhled spoje

Pristroje pouzivané pro méreni
a/nebo verifikace rozmérd musi
byt validovany.

Viz. ISO 17637

Poloha svarovani

Pristroje pouzivané pro urceni
svarovaci polohy nejsou podle
obecnych pravidel presné. Pristroje
pouzivané pro méreni a/nebo
verifikaci polohy svarovani nemusi
byt kalibrovany, pokud nebyly
poskozeny a potom opraveny

Viz. ISO 6947

Priprava spoje

Pristroje pouzivané pro méreni
a/nebo verifikace rozméru spoje
musi byt validovany.

Viz. ISO 17637

1ISO 17662:2018




Tabulka 3 — Svarovaci zarizeni

Oznaceni

Potreby pro kalibraci, verifikaci
nebo validaci

Pristroje a techniky

Vzhled spoje

Pristroje pouzivané pro méreni
a/nebo verifikace rozmérd musi
byt validovany.

Viz. ISO 17637

Poloha svarovani

Pristroje pouzivané pro urceni
svarovaci polohy nejsou podle
obecnych pravidel presné. Pristroje
pouzivané pro méreni a/nebo
verifikaci polohy svarovani nemusi
byt kalibrovany, pokud nebyly
poskozeny a potom opraveny

Viz. ISO 6947

Priprava spoje

Pristroje pouzivané pro méreni
a/nebo verifikace rozméru spoje
musi byt validovany.

Viz. ISO 17637

1ISO 17662:2018




Tabulka 4 — Upinky, pripravky a vybava naradim

Oznaceni

Potreby pro kalibraci, verifikaci
nebo validaci

Pristroje a techniky

Upinky a pripravky

Pristroje pouzivané pro méreni
a/nebo verifikace rozméru, tvaru,
umisténi apod. musi byt
kalibrovany nebo validovany pokud
je to vhodné.

MEéfici pristroje jako posuvna
meéritka, trmenové mikrometry,
koncové mérky, pravitka a
primérena pravitka apod.

Polohovadla, souradnicové x-y
stoly apod.

Pristroje pouzivané pro kontrolu
pohybl musi byt validovany.

ISO 14744-5 a ISO 15616-2 mohou
byt pouzity pro vSeobecné pokyny
(acCkoliv pouziti je formalné
omezeno na elektronové
svarovani).
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Tabulka 5 — cisténi pred svarovanim

Oznaceni

Potreby pro kalibraci, verifikaci
nebo validaci

Pristroje a techniky

Stav povrchu

Pristroje pouzivané pro kontrolu

stavu povrchu musi byt validovany.

Zejména pristroje pro
charakteristiky povrchu. Musi se
vzit v Uvahu vhodné normy pro
vybaveni.

Proces

Pristroje pouzivané pro kontrolu
procesu musi byt kalibrovany,
verifikovany nebo validovany,
pokud je to vhodné, v zavislosti na
povaze procesu cisténi:
oplachovani, moreni, otryskani
apod.

Musi se vzit v Uvahu vhodné normy
pro vybaveni.
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Tabulka 6 — Ochrana svaru plynem

Oznaceni Potfeby pro kaIibfaci,.verifikaci Pristroje a techniky
nebo validaci
Rychlost pritoku plynu Pristroje musi byt validovany. Validuje se porovnavacim
Pozadovana presnost je +20% pristrojem.
rychlosti prutoku plynu.
Cistota plynu pro ochranu kofene Pristroje musi byt validovany. Kalibruje se referencnimi plyny se
(obsah kysliku) Pozadovana presnost je £25% znamym slozenim, které zahrnuji
skutecné hodnoty. nejméné interval od 10 ppm do 30
ppm pro argon a 50 ppm az 150
ppm pro plynovou ochranu korene

Parts per million (z anglictiny, cesky ,,dili ci ¢astic na jeden milion”), zkrdacené téz ppm, je vyraz pro jednu miliontinu
celku); nékdy je tento vyraz odvozovdn i z latinského pars per milion.

Poutziti zkratky ppm je technicky nesprdvné. Podle technické normy CSN ISO 80000-1, ¢ldnek 6.5.5, je korektni vyjadreni

v mocninach deseti.
1ISO 17662:2018




Tabulka 7 — Pridavné materialy

Oznaceni

Potreby pro kalibraci, verifikaci nebo
validaci

Pristroje a techniky

Pridavného materialu

Pristroje pouzivané napt. pro kontrolu
nad skladovacimi podminkami (teplota,
vlhkost, atd), musi byt kalibrovany,
verifikovany nebo validovany.
Pozadavky: 5% pro pristroje tykajici se
vlhkosti a £5% pro teplomér.

Zejména pristroje pro
charakteristiky povrchu. Musi se
vzit v ivahu vhodné normy pro
vybaveni.

Pece pro presouseni

Prostredky pro rizeni teploty. Teploméry
a ostatni ukazatele teploty musi byt
validovany. Pozadavek: £10°C.

Musi se vzit v uvahu vhodné normy
pro vybaveni.
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Tabulka 11 — Elektrické parametry

Iy PotF . i, verifikaci o .
Oznadenti otreby pro kallbfam .verlflkam nebo Pfistroje a techniky
validaci
Proud Ampérmetry musi byt validovany. Viz. EN 50504
Napéti na oblouku Voltmetry musi byt validovany. Viz. EN 50504
Wattmetr Skutecnd energie nebo skute¢né méreni | Viz. ISO/TR 18491
vykonu musi byt validovano.
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Tabulka 12 — Mechanizované nebo automatizované svarovani

Oznaceni

Potreby pro kalibraci, verifikaci nebo
validaci

Pristroje a techniky

Rychlost pojezdu

Meéreni pomoci stopek a ocelového
pravitka. Vhodna ocelova pravitka
nepotrebuji byt kalibrovana v pripadé,
Ze nejsou viditelné poskozena.

Stopky mohou byt validovany
porovnanim s jakymikoliv
dostatecné presnymi hodinkami.
Viz. také EN 50504

Rychlost podavani dratu

Méreni pomoci stopek a pravitek.
Vhodna ocelova pravitka nepotrebuji
byt kalibrovana v pripade, ze nejsou
viditelné poskozena.

Stopky mohou byt validovany
porovnanim s jakymikoliv
dostatecné presnymi hodinkami.
Viz. také EN 50504

1ISO 17662:2018




Tabulka 43 — Méreni teploty

Oznaceni

Potreby pro kalibraci, verifikaci nebo
validaci

Pristroje a techniky

Teplota predehrevu, interpass
teplota a udrzeni teploty
predehrevu

Povrchové kontaktni teplomeéry,
termoelektrické ¢lanky, materialy citlivé
na teplotu (napr. termokridy), opticka
zarizeni pro kontaktni méreni a dalsi
tepelné ukazatele teploty.

Povrchové kontaktni teploméry a
optické zarizeni pro bezdotykové méreni
musi byt validovany.

Termoclanky jsou dostatecné stabilni a
presné a obvykle nepotrebuji byt
validovany. Pripojené elektrické pristroje
a zvlaste celé nastaveni vSak musi byt
validovano.

Materialy citlivé na teplotu nemusi byt
verifikovany, pokud jsou vyrabény
spolehlivym dodavatelem.

Pro normalni teplotu predehrevu
mUZze byt provedena validace ve
dvou pevnych bodech: ledové tristi
a vrouci vode.

Pro vysoké teploty predehrevu je
validace na vyssim pevném bodé
nutna.

1SO~T700272018




Zucastnéné strany
Vyrobci by si meéli byt védomi skutecnosti, ze pravni, smluvni nebo obchodni pozadavky mohou omezit
vybér organizace, ktera provadi kalibrace, verifikace nebo validace.
Organizace muiZze mit zvlastni pravni postaveni, napriklad jako akreditovana treti strana.
Pozadavky zavisi na povaze vyrobku a také na zakaznikovi.
Vyrobce by mél uvazit vsechny pozadavky prichazejici v ivahu, aby se vyhnul zbytecnym rekalibracim

apod.

1ISO 17662:2018



WeldsScanner

« CSN EN IEC 60974-14

» Zarizeni pro obloukové
svarovani — Cast 14: Kalibrace,
validace a konzistentni zkouseni

Load resistor

Process sensor
P1000

/ / Power source




Rozsah platnosti

Tento dokument neplati pro:
» plazmové systémy pouzité pro fezani a drazkovani
» zarizeni pro zapaleni a stabilizaci oblouku

» obloukové svatovaci zafizeni zkonstruované podle IEC 60974-6 (zafizeni s omezenym provozem)



3. Terminy a definice

3.1 zobrazena hodnota

Hodnota zmérena vnitrnim zafrizenim svarovaciho zdroj a zobrazena na displeji.




3. Terminy a definice

3.2 nastavena hodnota

Hodnota zvolena a nastavena svarecem, operatorem nebo automatickym systémem.




3. Terminy a definice

3.3 referencni hodnota

Nameérena hodnota ziskana referencnim pristrojem.




3. Terminy a definice

3.6 kalibrace

Vztah mezi ZOBRAZENOU HODNOTOU A REFERENCNi HODNOTOU.




3. Terminy a definice

3.7 validace

Vztah mezi NASTAVENOU HODNOTOU A REFERENCNi HODNOTOU.




3. Terminy a definice

3.9 standardni stupen

Ovéreni presnosti pozadované IEC 60974-1.

'ESABDIGITAL

=GO TIO NS




3. Terminy a definice

3.10 presny stupen

Zarizeni ovérené na vyssi stupen presnosti nez je pozadovano IEC 60974-1.




V ers ’

5. Osoby provadeéjici zkousky

Svarovaci zafizeni musi byt zkouseno ODBORNIKEM s vhodnou kvalifikaci a dostateéné proskolenym v oboru svarovani.




7.3. Postup ovérovani

Doporucuje se zkouset zarizeni podle IEC 60974-4, aby se zajistil bezpecny provoz pred vykonanim postupu
ovérovani.




V4

7.2.2 Referencni pristroje

Referencni pristroje musi splnovat nasledujici pozadavky:
a) kalibrovani podle norem navazujicich na narodni normy;
b) maji nejméné 2,5nasobnou pfesnost, nez je pozadovana pro OVEROVANI presnosti;

Napfiklad pro kalibrovdni ZOBRAZENE HODNOTY s pfesnosti 2,5 % je pozadovand pfesnost referenéniho pfistroje
minimalné 1 %.



7.3. Postup

Zvoli se jeden z nasledujicich rozsahu ovérovani:

a) cely rozsah nastaveni zdroje svarovaciho proudu nebo rozsah zobrazené hodnoty,

b) castecny rozsah

c) zvolené body




7.3. Postup

Meéreni se provedou pri minimalnim nastaveni, maximalnim nastaveni a trech dalsich bodech rovhomérné

rozmisténych mezi minimem a maximem v celém rozsahu.



7.3. Postup

Zkousky musi byt provadény pri teploté okoli (25 + 10) °C.




9. Cetnost ovérovani

Je doporuéen interval OVEROVANI 12 mésicQ.

OVEROVANI musi byt provedeno po jakékoli opravé nebo jakémkoli procesu schopném ovlivnit hodnoty méficich
pristroju.



9. Cetnhost ovérovani

U zarizeni se ZOBRAZENOU HODNOTOU je dostatecné provést KALIBRACI, protoze namérena hodnota je

Uzivatel mize provést dalsi OVEROVANI takové, jako je VALIDACE a KONZISTENTNi ZKOUSENI.



Presnost kalibrace zobrazenych hodnot

Méreni Typ mériciho Standardni | Presny Odkaz
pristroje zdroje stupen stupen
svarovani
Proud Analogovy +2,5% 1% maximalni hodnota z rozsahu pristroje
Digitalni +2,5% 1% nejvyssi jmenovita hodnota svarovaciho proudu podle vykonnostniho
Stitku
Napéti Analogovy +2,5% 1% maximalni hodnota z rozsahu pfistroje
Digitalni +1,5V +0,6 V preferovana hodnota
nebo nebo nebo
+2,5 % +1% jmenovité napéti naprazdno nebo podle specifikaci vyrobce
Rychlost Analogovy nebo +2,5% maximalni nastaveni
podavani | digitalni pod 25 % z maximalniho nastaveni
dratu - .
+10 % REFERENCNI HODNOTA
mezi 25 % a 100 % z maximalniho nastaveni
Analogovy nebo 12,5% maximalni nastaveni
digitalni pod 40 % z maximalniho nastaveni
+6,25 % | REFERENCNi HODNOTA

mezi 40 % a 100 % z maximalniho nastaveni




Vzor zpravy o kalibraci

Zprava o kalibraci obloukového svarovaciho zarizeni podle IEC 60974-14

Firma: Kovoweld
Adresa: Dolni 500
567 09 Rokycany

Typ zafizeni: zdroj MIG/MAG
Vyrobce: Fronius

Model: Magic Wave
Vyrobni Cislo: 123456789
Nejvyssi nastavena hodnota proudu (vykonnostni stitek): 330 A

Napéti naprazdno: 45V

max. pripustna odchylka zobrazeného proudu:
Standardni stupen: £+2,5 % z 330A = 8,3A
Presny stupen: +1,0% z 330A = 3,3A

max. pripustnd odchylka zobrazeného napéti:

Standardni stupen: £1,5V = 1,5V
Presny stupen: +0,6 V = 0,6V
Funkce zafizeni: MIG/MAG U,=(14+0,05x1,)

Teplota okoli: 24 °C Napajeci napéti: 400V



C. Specifikace Nast. Displej Zkusebni hodnota
odpor. uvnitr tolerance
zatéze

— . - () — VP "
X % z nejvyssi Pfredeps | Prednast EUT (svarovaci Referencni (méf¥ici Odchylka Proud Napéti
nastavené hodnoty | any bod | aveny zdroj) pristroj) (absolutni)
nastaven | bod
i nastaven
i Proud (A | Napéti Proud (A | Napéti Proud (A | Napéti
DC) (V DC) DC) (V DC) DC) (v DC)

1. 20%z330A 66 A 70 A 0,25 71,43 17,76 71,37 17,8 0,06 0,04 Ano Ano

2. 40% z330A 132 A 130 A 0,16 132,97 21,53 133,03 21,67 0,07 0,14 Ano Ano

3. 60 % z 330 198 A 200 A 0,12 198,67 24,1 199,2 24,71 0,53 0,61 Ano Ne

4. 80 % z 330 264 A 260 0,1 264,67 26,4 264,9 26,63 0,23 0,23 Ano Ano

5. 100 % z 330 330A 330A 0,09 330,33 29,66 330,77 29,87 0,43 0,20 Ano Ano




Vzor zpravy o kalibraci

Zprava o kalibraci obloukového svarovaciho zarizeni podle IEC 60974-14

Vysledek zkousky: Nevyhovuje
Datum platnosti kalibrace: -

Jméno a podpis zkousejici osoby: Pavel Tvrdy
Datum kalibrace: 03.05.2022

Informace o kalibraci referencnich pftistroju:

Nazev: Mérak
Vyrobni Cislo: 23432
Datum kalibrace: 21.12.2021

Platnost kalibrace: 21.12.2022



Presnost validace nastavenych hodnot

Nastavena | Stupen Presnost Reference Rozsah validace
hodnota
Proud Standardni +2,5% Z nejvyssSi nastavené pod 25 % nejvyssi nastavené hodnoty
hodnoty
+10 % z referencni hodnoty 25 % az 100 % nejvyssi nastavené hodnoty
Pfesny +1 % z nejvyssi nastavené pod 40 % nejvyssi nastavené hodnoty
hodnoty
+2,5% z referencni hodnoty 40 % az 100 % nejvyssi nastavené hodnoty
Napéti Standardni +2,5% z nejvyssi nastavené pod 25 % nejvyssi nastavené hodnoty
hodnoty
+10 % z referencCni hodnoty 25 % az 100 % nejvyssi nastavené hodnoty
Pfesny 2 % z nejvyssi nastavené pod 40 % nejvyssi nastavené hodnoty
hodnoty
5 % z referencni hodnoty 40 % az 100 % nejvyssi nastavené hodnoty




Vzor zpravy o validaci

Zprava o validaci obloukového svarovaciho zarizeni podle IEC 60974-14

Firma: Kovoweld
Adresa: Dolni 500
567 09 Rokycany

Typ zarizeni: zdroj MMA
Vyrobce: Fronius

Model: Transpocket
Vyrobni cislo: 123456789
Nejvyssi nastavena hodnota proudu (vykonnostni stitek): 330 A

Napéti naprazdno: 80V

Funkce zaftizeni: MMA U, =(20+0,04 x |,)
Stupen validace: Standrdni / Presny
Teplota okoli: 24 °C

Napajeci napéti: 400 V




C. Specifikace Nast. Displej Odchylka | Povolena chyba ZkuSebni hodnota
odpor. referen¢ | (A)
— - - (3 vl
X % z nejvyssi Predepsan | Prednastav zateze n|wmer|.C|
, , , (Q) pristroj
nastavené y bod eny bod (A)
hodnoty nastaveni | nastaveni
X % z nejvyssi
nastavené hodnoty
1. 10% z330 A 33A 30A 0,52 32,3 2,3 1%z330A=3,3A Ano
2. 20% z330 A 68 A 70 A 0,25 63 7,0 1%z330A=3,3A Ne
3. 30 % z 330 99 A 100 A 0,19 100,1 0,1 1%z330A=3,3A Ano
X % z referencni
hodnoty
4, 40 % z 330 132 A 130 A 0,16 131,7 1,7 2,5%z131,7A=3,3A | Ano
5. 60 % z 330 198 A 200 A 0,12 201,0 1,0 2,5%z201A=5,0A Ano
6. 80 % z 330 264 A 260 A 0,1 264,3 4,3 2,5%2264,3A=6,6 A | Ano
7. 100 % z 330 330A 330A 0,09 331,0 1,0 2,5%2331A=83A Ano




Vzor zpravy o validaci

Zprava o kalibraci obloukového svarovaciho zarizeni podle IEC 60974-14

Vysledek zkousky: Nevyhovuje
Datum platnosti kalibrace: -

Jméno a podpis zkousejici osoby: Pavel Tvrdy
Datum kalibrace: 03.05.2022

Informace o kalibraci referencnich pftistroju:

Nazev: Mérak
Vyrobni Cislo: 23432
Datum kalibrace: 21.12.2021

Platnost kalibrace: 21.12.2022



Udaje na Stitku
a) Vyhovuje / Nevyhovuje
b) Stupen presnosti (standardni / presny)
c) Datum platnosti nebo datum vystaveni sStitku
d) NAazev organizace provadéjici ovéreni

e) jednoznacna identifikace zarizeni



Priloha D

Opatreni, ktera je tfreba ucinit se svarovacim zarizenim TIG
Validace zdroji svarovdni TIG miiZe zahrnovat provoz zarizeni se svarovacim obloukem. Také miZe byt
nutné pripojit elektrické mérici pristroje primo na vystupni svorky zdroje svarovaciho proudu. Malo méricich
pristroji je chranéno pred vysokonapétovymi vysokofrekvenénimi obloukovymi iniciacnimi vyboji
pouzivanymi v mnoha svarovacich systémech TIG. Tyto vyboje mohou byt radové 5000 V pri frekvenci

typicky 1 MHz. Pri vybiti dojde k poskozeni nebo zniceni mériciho pristroje.

EN 50504
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