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Evropská předmluva

Text dokumentu 26/661/FDIS, budoucího prvního vydání IEC 60974-14, který vypracovala technická
komise IEC/TC 26 Elektrické svařování, byl předložen k paralelnímu hlasování IEC-CENELEC a byl
schválen CENELEC jako EN IEC 60974-14:2018.

Jsou stanovena tato data:

–    nejzazší datum zavedení dokumentu na národní úrovni
vydáním identické národní normy nebo vydáním
oznámení o schválení k přímému používání
jako normy národní (dop) 2019-08-23
–    nejzazší datum zrušení národních norem,
které jsou s dokumentem v rozporu (dow) 2021-11-23
Tento dokument nahrazuje EN 50504:2008.

Upozorňuje se na možnost, že některé prvky tohoto dokumentu mohou být předmětem patentových
práv. CENELEC nelze činit odpovědným za identifikaci jakéhokoliv nebo všech patentových práv.

Oznámení o schválení

Text mezinárodní normy IEC 60974-14:2018 byl schválen CENELEC jako evropská norma bez
jakýchkoliv modifikací.



Obsah

Strana

Úvod.........................................................................................................................................................
....................................................... 9

1......... Rozsah
platnosti....................................................................................................................................................
........................ 10

2......... Citované
dokumenty................................................................................................................................................
..................... 10

3......... Termíny
a definice..................................................................................................................................................
...................... 10

4......... Bezpečnostní
opatření....................................................................................................................................................
.............. 11

5......... Osoby provádějící
zkoušky.....................................................................................................................................................
..... 12

6......... Přesnosti ověřování – povolené
odchylky................................................................................................................................ 12

7......... Zdroje proudu obloukového svařovacího
zařízení.................................................................................................................. 13

7.1...... Volba týkající se kalibrace, validace nebo konzistentního zkoušení parametrů relevantních
pro proces................... 13

7.1.1... Metoda
ověřování..................................................................................................................................................
........................ 13

7.1.2... Speciální vlastnosti pro určování AC výstupního režimu zdroje svařovacího proudu pro
ověřování........................... 14

7.2...... Zkušební zařízení
a uspořádání.............................................................................................................................................
.... 16

7.2.1... Zkušební
uspořádání................................................................................................................................................
.................... 16

7.2.2... Referenční
přístroje....................................................................................................................................................



................... 16

7.2.3... Zkušební
zátěž.........................................................................................................................................................
...................... 17

7.2.4... Normalizované hodnoty zkušební
zátěže................................................................................................................................ 17

7.3...... Postup kalibrace, validace a konzistentního
zkoušení........................................................................................................... 18

7.3.1...
Obecně......................................................................................................................................................
...................................... 18

7.3.2... Kalibrace odečtu zobrazené
hodnoty........................................................................................................................................ 18

7.3.3... Validace nastavených
hodnot.....................................................................................................................................................
18

7.3.4... Konzistentní zkouška z nastavených
hodnot........................................................................................................................... 19

8......... Podavač
drátu.........................................................................................................................................................
....................... 19

8.1......
Obecně......................................................................................................................................................
...................................... 19

8.2...... Požadavky na
ověřování..................................................................................................................................................
............ 19

8.3......
Metoda......................................................................................................................................................
....................................... 19

9......... Četnost
ověřování..................................................................................................................................................
....................... 20

10....... Značení a zpráva
o ověřování...............................................................................................................................................
...... 20

10.1....
Značení.....................................................................................................................................................
....................................... 20



10.2.... Zpráva
o ověřování...............................................................................................................................................
........................ 20

Příloha A (informativní) Diagramy přesnosti
ověřování..................................................................................................................... 21

A.1...... Přesnost kalibrace zobrazených
hodnot................................................................................................................................... 21

A.2...... Přesnost validace nastavených
hodnot.................................................................................................................................... 22

Příloha B (informativní) Utváření naměřených
hodnot...................................................................................................................... 23

B.1.....
Obecně......................................................................................................................................................
...................................... 23

B.2..... Průměrování naměřených
hodnot............................................................................................................................................. 23

B.2.1.. Aritmetický
průměr......................................................................................................................................................
.................. 23

B.2.2.. Aritmetický rektifikovaný
průměr................................................................................................................................................ 23

B.2.3.. Kvadratický průměr (efektivní
hodnota).................................................................................................................................... 23

Příloha C (informativní) Sklon, pulz a synergická řídicí
zařízení...................................................................................................... 24

C.1..... Přesnost
ověřování..................................................................................................................................................
..................... 24

C.2..... Požadavky na
ověřování..................................................................................................................................................
............ 24



Strana

C.3.....
Metoda......................................................................................................................................................
....................................... 24

C.4..... Pulzní MIG a synergická řídicí
zařízení...................................................................................................................................... 25

Příloha D (informativní) Opatření, která mají být přijata pro svařovací zařízení
WIG.................................................................... 26

Příloha E (informativní) Vzory zpráv
o ověřování................................................................................................................................ 27

E.1...... Vzor zprávy
o KALIBRACI...............................................................................................................................................
................. 27

E.2...... Vzor zprávy
o VALIDACI.................................................................................................................................................
................. 29

E.3...... Vzor zprávy o KONZISTENTNÍM
ZKOUŠENÍ...................................................................................................................................... 31

Bibliografie...............................................................................................................................................
................................................... 33

Příloha ZA (normativní) Normativní odkazy na mezinárodní publikace a jim odpovídající evropské
publikace.................... 34

 

Obrázky

Obrázek 1 – Určování metody
OVĚŘOVÁNÍ ..............................................................................................................................................
14

Obrázek 2 – Určování metody OVĚŘOVÁNÍ  založené na typu zdroje
proudu................................................................................... 15

Obrázek 3 – Příklad zkušebního
uspořádání........................................................................................................................................ 16

Obrázek 4 – Příklad 10 kHz filtru s referenčním
voltmetrem............................................................................................................. 17

Obrázek A.1 – Diagramy přesnosti
KALIBRACE...................................................................................................................................... 21

Obrázek A.2 – Diagramy přesnosti
VALIDACE........................................................................................................................................ 22



 

Tabulky

Tabulka 1 – Přesnosti KALIBRACE ZOBRAZENÝCH
HODNOT...................................................................................................................... 12

Tabulka 2 – Přesnosti VALIDACE NASTAVENÝCH
HODNOT......................................................................................................................... 13

 



Úvod
Tento dokument je prvním mezinárodním vydáním pro KALIBRACI, VALIDACI a KONZISTENTNÍ ZKOUŠENÍ
obloukových svařovacích zařízení. Je založen na evropské normě EN 50504:2008 a nahradí ji.
Stručná historie pomůže porozumět původu a vývoji tohoto dokumentu.

Ve Velké Británii byla publikována BS 7570:1992 Praxe pro validaci obloukových svařovacích
zařízení a stala se ekvivalentem předběžné evropské normy ENV 50184:1996 (zrušena).

V roce 2000 bylo publikováno revidované druhé vydání BS 7570 a bylo později nahrazeno ekvivalentní
EN 50504:2008.

Pro management kvality v oblasti svařování by tento dokument měl být používán společně
s ISO 17662.

Významné změny vzhledem k EN 50504:2008 jsou následující:

–    termíny OVĚŘOVÁNÍ  a VALIDACE podle Pokynu ISO/IEC 99:2007;

–    zařízení pro podávání drátu přesunuto z přílohy do hlavní části dokumentu;

–    nový preferovaný požadavek na digitální přístroj pro KALIBRACI se stanovenými hodnotami
tolerance;

–    vývojové diagramy pro určování metod OVĚŘOVÁNÍ  a doplněné zprávy o vzorcích;

–    zrušení přílohy E Validace pomocných součástí ve svařovacím systému a přílohy F Úbytek
napětí ve svařovacím obvodu EN 50504:2008.



1 Rozsah platnosti
Tato část IEC 60974 specifikuje požadavky na OVĚŘOVÁNÍ  obloukového svařovací zařízení a vnějšího
monitorovacího zařízení. Tento dokument rovněž slouží pro praktické zavádění postupu OVĚŘOVÁNÍ
u obloukových svařovacích zařízení.

Tento dokument může být použit v době instalace a libovolných dalších periodách nebo intervalech,
které uživatel uzná za vhodné, pro zajištění, aby zařízení bylo schopné provozování podle specifikací
výrobce nebo jiných specifikací považovaných uživatelem za vhodné.

Tento dokument neplatí pro

–    plazmové systémy použité pro řezání a drážkování;

–    zařízení pro zapálení a stabilizaci oblouku;

–    obloukové svařovací zařízení zkonstruované podle IEC 60974-6.

POZNÁMKA 1 Další součásti svařovacích systémů takové jako například roboty, otočná zařízení,
plynové konzole, atd. mají rovněž vliv na výsledek svařování a mohou být ověřovány, pokud je to
nezbytné. Doplňující informace je možné nalézt v ISO 17662.

POZNÁMKA 2 Periodické prohlídky a zkoušení pro oblouková svařovací zařízení jsou pokryta
IEC 60974-4.

Tento dokument platí pro uživatele, servisní organizace nebo výrobce. Může být používán

–    samostatně;

–    společně s návodem výrobce; nebo

–    jako základ pro ekvivalentní postup OVĚŘOVÁNÍ  napsaný výrobcem pro konkrétní zařízení.

 

 

Konec náhledu - text dále pokračuje v placené verzi ČSN.


