Zprava o ovéreni FM
e Trida pfesnosti Intranet Dok.Nr.:1159

dle EN IEC 60974-14 Art.Nr.:

1 Pokyny k verifikaci
1.1  Priprava

1.1.1  Provozni bezpecnost
Pred verifikaci se doporucuje zajistit bezpe€ny provoz. Provozni bezpeénost se specifikuje podle
EN IEC 60974-4 opakujici se inspekci a kontrolou zafizeni.

1.1.2 ZkusSebni zatizeni
Proudovy zdroj musi byt zatizeny normovanou zatézi podle procesu a zadani EN IEC 60974-1
(viz EN IEC 60974-14, ¢lanek 7.2.3).

1.1.3 Okolni teplota
Béhem verifikace je tfeba dodrzovat teplotu prostredi (25 + 10) °C (viz EN IEC 60974-14, ¢lanek 7.3.1).

1.1.4 Volitelné (pokud existuje): Nastaveni kompenzace odporu na pivodni hodnotu

Rzné svarovaci pfistroje EWM obsahuji funkce, které vyzaduji kompenzaci odporu vnéj$iho obvodu
svarovaciho proudu (svafovaci hofak, svazek hadic, smérovani obrobku).

Tato kompenzace odporu mize zfalSovat vysledky verifikace.

Proto je naléhavé nutné pred verifikaci ruéné dosadit hodnotu odporu na ,nulu®.

1.1.5 Volitelné (pokud existuje): Elektronicka regulace mnozstvi plynu

+ ZKkuSebni plyn argon 4.6 dle normy EN ISO 14175:11 s Cistotou 99,996 % nebo vyssi

* Redukéni ventil pro méreni tlaku
Doporucujeme redukéni ventil na tlakové lahvi Maxex AR/MIX 200 bar 30 m® G1/4*
(Cislo polozky 096-000000-00000)
Pouziti redukéniho ventilu s méfenim pritoku maze vést k chybam méreni!

» Meé&fici pFistroj mnozstvi plynu, kalibrovany na zkuSebni plyn argon
Doporucujeme meéfici pfistroj v sadé k méfeni mnozstvi plynu
(islo polozky 090-008837-00000)

¢ Hodnoty pro minimum a maximum priitokového mnozstvi plynu jsou uvedené v navodu k obsluze
zkouseného kusu (OW DGC).
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dle EN IEC 60974-14 Art.Nr.:
1.2  Usporadani pfi méreni
. V8echna elektricka spojeni je nutné vytvofit podle nasledujiciho usporadani pfi méreni.
. K méfeni napéti naprazdno nechejte otevieny okruh zatézového proudu na zatézové simulaéni
jednotce.
. Zapnéte kalibrovaci zafizeni a zdroj svafovaciho proudu.
. Proudovy zdroj zahfejte na provozni teplotu.

| D

Poz. |Popis
1 |Proudovy zdroj
2 [Kalibraéni jednotka
3 |Zatézova simulaéni jednotka
4 |Pfipojeni na sit’
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1.2.1 Volitelné (pokud existuje): Elektronicka regulace mnozstvi plynu
» V8echna plynova pfivodni vedeni je nutné vytvofit podle nasledujiciho uspofadani pfi méreni.
Respektujte smeér proudéni meéficiho pfistroje mnozstvi plynul!
* Redukéni ventil nastavte na vstupni tlak 3—-5 bar (zkuSebni plyn argon 4.6).
» Zapnéte proudovy zdroj (zkouSeny kus)
* Vyberte JOB s argonem (napf. JOB 127).

» Zapnéte méfici pfistroj k méfeni mnozstvi plynu (reference).
Méfici pristroj je 5 s po zapnuti pfipraven k provozu.

Poz. |Popis

Flow —>

Redukén

i ventily

Plynova pfipojovaci hadice G1/4“

Mérici pristroj k méreni mnozstvi plynu (obsazen v sadé DGC meter)

Posuv dratu

DI HB|WIN|=

Plynova pfipojovaci hadice G1/4“ (obsazena v sadé DGC meter)
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1.3 Zaznam namérenych hodnot

1.3.1 Proces kalibrace, validace a kontrola konzistence

Vychozi hodnoty zkuSebniho kusu musi byt pro méfeni stabilni. Pokud by vSak doslo ke kolisani, je tfeba
ze tfi odectenych mérenych hodnot vytvofit aritmeticky priimér (viz EN IEC 60974-14, ¢lanek 7.3.1 i

¢lanek 7.3.3).

1.3.2 Meéreni napéti naprazdno
Meéreni napéti naprazdno provedte podle zadani v EN IEC 60974, ¢ast 1 a 4.

1.3.3 Zavreni okruhu zatézového proudu
Vypnéte proudovy zdroj.
Vytvorte proudovy mistek podle metody svarovani.

1.3.4 Volitelné (pokud existuje): Posuv dratu

K mérfeni rychlosti dratu spole¢nost EWM doporucuje provést méfeni pfimo na pohonu posuvu dratu
pomoci pfistroje k méreni otacek ,TESTO 470" (viz EN IEC 60974-14, ¢lanek 8.3).

1.3.5 Volitelné (pokud existuje): Elektronicka regulace mnozstvi plynu

« Prvni hodnota ze ,Zadani pozadované mérené hodnoty" je uvedena v zpravé o ovéreni a mlize byt
nastavena na zkuSebni kus.

* Provedte testovani plynu u zkusebniho kusu.
+ Odectéte hodnotu zobrazeni zkuSebniho kusu a zaznamenejte ji do zpravé o ovéreni.

» Meérenou hodnotu po 10 s pritoku plynu odectéte na indikaci a zaznamenejte ji do zprave o ovéfeni.
« Pritok plynu ukonéete opétovnym stisknutim tlacitka testovani plynu.
» Opakujte tento postup pro kazdy méfeny bod.
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Zprava o ovéreni FM
Trida pfesnosti Intranet Dok.Nr.:1159
dle EN IEC 60974-14 Art.Nr.:

Servisni

C. zakazky:

stredisko, firma: Centrum svareci techniky s.r.o.

000001

Zkousec: David Horacek

Datum kontroly: 2022-12-20

Sériové ¢. I:

123456

Zakaznik: Zakaznik s.r.o. C. zakaznika: 0001
Dalsi udaje:
Typ pristroje I: ARC Welding
Vyrobce I: EWM Tato oblast neni na zakladé vybraného
Model I: Phoenix 355 puls po&tu piistrojii zobrazena.
C. vyrobku I:  090-005403-00502

Trida verifikace:

Standardni trida

Zpusob verifikace:

Validace

Proud

Napéti

Rychlost dratu

Elektronicka regulace mnozstvi plynu

Rozsah verifikace:

/ PIny rozsah nastaveni

¥’ | T¥ida pfesnosti

Kalibrace
v’ | Proud
v’ | Napéti

v’ | Rychlost dratu

Elektronicka regulace mnozstvi plynu

Pocéet pfistroju:

2, Vlozte pristroj

Nur Profile Daten / Only Profile data: Abteiluna / Division: TED Seite / Page Dateiname / Filename:
Identnummer / no: 9 p 5/9 DE TED FM Zprava o ovéfreni CZ 1159.12.hv3
Index: / Version: . Freigabe / Stand / Revised N 123456
Status: A\;ergaczsue;;rk/Author. Released: / Datum: Intranet-Version: 3 Sor.-Hrk

A F. Bierbrauer 2021-04-29

www.ewm-group.com / info@ewm-group.com / © 2016, technische Anderungen vorbehalten!




e ’

Zprava o ovéreni
Trida presnosti
dle EN IEC 60974-14

FM

Intranet Dok.Nr.:1159

Art.Nr.:

Jmenovité napéti pfistroje:

Napéti naprazdno Ug:

Maximalni nastavena hodnota proudu:
Minimalni nastavena hodnota proudu:
Maximalni nastavena hodnota napéti:
Minimalni nastavena hodnota napéti:
Maximalni nastavena hodnota posuvu dratu:

Minimalni nastavena hodnota posuvu dratu:

Sit'ové napéti:

Napéti naprazdno U,:

Teplota prostredi (25 + 10 °C):
Metoda:

Dodatecné udaje:

viz vykonovy Stitek
viz vykonovy &titek
viz vykonovy Stitek

viz vykonovy S&titek

400 Vac
79,0 Voe
350 A

5 A

31,5 \'}

14,3 \'}

25,0 m/min
0,5 m/min

Namérfeno

410,0 Vac
92,4 Ve
16,5 °C
TIG

Viz vykonovy $titek / technicka data, navod k obsluze*

*V zavislosti na provoznim rezimu, ve kterém se provadi verifikace (TIG | MIG/MAG | MMA)

Viz vykonovy $titek / technicka data, navod k obsluze*
*V zavislosti na provoznim reZimu, ve kterém se provadi verifikace (TIG | MIG/IMAG | MMA)

V zavislosti na pfedvoleném svarovacim ukolu

V zavislosti na pfedvoleném svafovacim ukolu

Name&Feno (mereni die EN IEC 60974-4, kapitola ,Napéti naprazdno {Us)
Namereno (de e IEC 60974-14, kapitola ,Proces kalibrace, validace a kontrola konzistence')
TIG | MIG/MAG | MMA

Svarovaci ukol / JOB / program

Tolerance dle EN IEC 60974-14 a EN I1SO 17662

Zpusob Parametr Pozadovana Reference Rozmezi
verifikace presnost verifikace
maximalni jmenovité hodnoty
Kalibrace Proud +1% svarovaciho proudu (viz vykonovy min-max
Stitek)
Preferovana odchylka 0,6 V
nebo: *1 % jmenovitého napéti .
Kalibrace Napéti £2,5% . el P min-max
naprazdno (U0)
nebo: podle udajli vyrobce
< 40%
*2.5% maximalniho nastaveni maximalniho
nastaveni
Kalibrace Rychlost dratu
40% - 100%
*6,25% referenéni hodnoty maximalniho
nastaveni

Tato oblast neni na zakladé vybranych parametr( zobrazena.
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Zprava o ovéreni FM
e Trida pfesnosti Intranet Dok.Nr.:1159
dle EN IEC 60974-14 Art.Nr.:

Proud a napéti

Zadani Mérena hodnota Vyhodnoceni
Méfici bod Pozadovana Zohrazeuafiodnota Referenéni Namérena Pfipustna Vysledek
é. hodnota ZKousenéholkusu (DUT) hodnota odchylka odchylka ¥
I: [skute¢na hodnota] A I: [skute¢na hodnota] A
U: [skute¢na hodnota] V U: [skute¢na hodnota] V
. 5A 5A 5,20 A 0,20 A + 3,50 A v
1. min
14,3V 10,3V 10,42 V 0,12 V + 1,98 V v
91A 91A 90,60 A -0,40 A * 3,50 A v
2. 25%
18,6 V 15,0V 14,92 V -0,08 V * 1,98 V v
178 A 178 A 176,00 A -2,00 A * 3,50 A v
3. 50%
229V 18,0V 17,82V 0,18 V * 1,98 V v
264 A 264 A 263,20 A -0,80 A + 3,50 A 4
4. 75%
27,2V 20,8V 20,73 V -0,07 V * 1,98 V 4
350A 350A 349,10 A -0,90 A + 3,50 A v
5. max
31,5V 31,0V 30,84 V -0,16 V + 1,98 V v
Podavac dratu
Zadani Méfena hodnota Vyhodnoceni
Méfici bod Pozadovana Zobrazendhodnota Referenéni Namérena Pfipustna Vysledek
&. hodnota Zkouseného kusu' (DUT) hodnota odchylka odchylka ¥
v: [skute¢na hodnota] m/min v: [skute¢na hodnota] m/min
1. min 0,5 m/min 1,0 m/min 1,59 m/min 0,59 m/min | * 0,63 m/min v
2. 25% 6,6 m/min 6,3 m/min 6,15 m/min 0,15 m/min | = 0,63 m/min v
3. 50% 12,8 m/min 12,4 m/min 12,27 mimin 043 mimin |+ 0,77 mimin | ¥
4. 75% 18,9 m/min 18,8 m/min 18,56 m/min -0,24 m/min [ * 1,16 m/min v
5. max 25,0 m/min 24,9 m/min 24,71 m/min -0,19 m/min | £ 1,54 m/min v
T T T T T T T T T T T T T T T T
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
' Tato oblast neni na zakladé vybranych parametrd zobrazena. :
: :
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
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Zprava o ovéreni FM
e Trida pfesnosti Intranet Dok.Nr.:1159

dle EN IEC 60974-14 Art.Nr.:
Byly pouzity nasledujici méfici prostfedky:

Nazev mériciho prostredku Identifikacni ¢islo Posledni verifikace
Kalibraéni pfistroj EWM 562044 2022-12
ZatéZzovy box EWM 90607 2022-12
EWM TESTO 470 2137053 2022-03

Nastaveni parametri do pivodniho stavu
Po verifikaci véechny parametry zménéné za t¢elem protokolovani vratte zpét do plvodniho stavu.

Volitelné (pokud existuje): Provedeni kompenzace odporu

Pokud byla hodnota odporu vnéjsiho okruhu svarfovaciho proudu pred verifikaci dosazena na ,nulu®, provedte prosim
po dalsi verifikaci zase automatickou kompenzaci odporu vedeni.

Postup ke kompenzaci odporu vedeni je uveden v kapitole ,Kompenzace odporu vedeni* pfislusného navodu k
obsluze!

Platnost a oznaceni

Tento zprava o ovéfeni smite odevzdat pouze kompletné vyplnény v nepozménéném znéni.

Dokumenty bez podpisu technika jsou neplatné.

Technik provadgjici verifikaci svym podpisem na konci protokolu pfebira zaruku za fadné provedeni verifikace, které
odpovida pfislusnym normam.

Po ukon&eni musi byt zafizeni oznac¢eno verifikacnim Stitkem (dle EN IEC 60974-14, ¢lanek 10.1).

Interval opakovani verifikace

Vysledky dokumentované v protokolu méfeni informuji o stavu v okamziku verifikace.

Pro nasledné verifikace je tfeba dodrZovat interval opakovani maximalné 12 meésicl. Zafizeni tfidy presnosti by méla
byt verifikovana ¢astéji. Odpovédnost za stanoveni pfimefené IhGty opakovani verifikace nese provozovatel.
Verifikace v kratSich ¢asovych intervalech je zapotfebi podle pozadavk( uzivatele a povinné u kazdého procesu, ktery
muze ovlivnit vychozi nebo zobrazené hodnoty (viz EN IEC 60974-14, ¢lanek 9).

Poznamky

- Zadné -
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Zprava o ovéreni | ENIEC 60974-14 | Trida presnosti

Normativni

Verifikace se provadi dle EN IEC 60974-14 (dfive EN 50504-50) i EN ISO 17662 a byla provedena specialné vyskolenymi
techniky podle zadani pokyn k verifikaci.

Dovoditelnost

Tento zprava o ovéreni dokumentuje dovoditelnost k narodnim normam o zobrazovani fyzikalnich jednotek ve shodé
s mezinarodni soustavou jednotek (SI).

Za dodrzeni pfimérené Ihlty k opakovani verifikace odpovida uzivatel/provozovatel.

Zakaznik Zakaznik s.r.o. Cislo zakazky 000001

Typ pfistroje | ARC Welding

Vyrobce | EWM

Sériové ¢. | 123456

Adresa firmy Celkovy vysledek verifikace

Servisni stredisko, firma Centrum svareci techniky s.r.o. Vyhovuje

Oddéleni servis Datum verifikace Dalsi verifikace
Adresa Ustecka 115 2022-12-20 2023-12

560 03 Ceska Trebova

Zemé CcZ
Podpis kontrolora
Razitko firmy
Centrum svareci techniky s.r.o. -
Ustecka 115, 560 02 Ceska Trebova e

IC0O: 274 68 283  DIC: CZ27468283
Tel.. 465534 427 www.svarecky.info

WE ARE WELDING

EWM AG e Dr.-Glnter-Henle-Strale 8 e D-56271 Miindersbach e Tel.: +49(0)2680 181-0 e Fax: +49(0)2680 181-244
www.ewm-group.com ¢ info@ewm-group.com




Verification report

For arc welding equipment according to

DIN EN 60974-14 and DIN EN ISO 17662

l l Centrum svareci techniky s.r.o.

Ustecka 115 Brand Name

560 03 Ceska Trebova -I:-II{)pdel
Number

¢z Serial Number

EWM

ARC Welding
Phoenix 355 puls
090-005403-00502
123456

Device Data from rating plate:

Information:

Device nominal voltage [Vl 400 Operation Mode TIG
Open circuit voltage U0 v 7 Verification grade Precision
Ambient conditions:
Reference Cal.-Date SN.
Mesured Supply voltage [Vl 410
Ambient temperature [°C] 16.5 Kalibra¢ni pfistroj EWM 2022-12 562044
Zatézovy box EWM 2022-12 90607
EWM TESTO 470 2022-03 2137053
The verification was carried out by trained specialist staff in accordance with a verification instruction. The verification grade is compliant
with IEC 60974-14 and ISO 17662.
Calibration Current: Calibration wire-feed Speed:
DUT Reference value Deviation max.Tolerance DuT Reference value Deviation max.Tolerance
R value of test item measured () value of test item measured (6
No.: Selpomt [ADC] [A DC] [ADC] [ADC] result [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] result
1. min 5.00 5.20 0.20 3.50 pass 1.00 1.59 0.59 0.63 pass
2. 25% 91.00 90.60 -0.40 3.50 pass 6.30 6.15 -0.15 0.63 pass
3. 50% 178.00 176.00 2.00 350 pass 12.40 12.27 013 0.77 pass
4. 75% 264.00 263.20 -0.80 3.50 pass 18.80 18.56 -0.24 1.16 pass
5. max 350.00 349.10 -0.90 3.50 pass 2490 2471 -0.19 1.54 pass
Calibration Voltage:
DuT Reference value Deviation max.Tolerance
- i Il f i ed (G
No:  Setpoint | taluepfiestiiem woe) "o o result
1 min 10.30 10.42 0.12 1.98 pass
2: 25% 15.00 14.92 -0.08 1.98 pass
3‘ 50% 18.00 17.82 0.18 1.98 pass
4, 75% 20.80 20.73 -0.07 1.98 pass
5. max 31.00 30.84 0.16 1.98 pass
Required precision: + 1% | Reference: maximalni jmenovité hodnoty svafovaciho proudu (viz vykonovy &titek) | Verification area: min-max
Required precision: + 1% | Reference: maximalni jmenovité hodnoty svafovaciho proudu (viz vykonovy &titek) | Verification area: min-max
Required precision: + 2,5% | nastaveni | area: < 40% nastaveni
Required precision: + 6,25% | Reference: referenéni hodnoty | Verification area: 40% - 100% maximalniho nastaveni
Required precision: + 2,5% | Reference: Preferovana odchylka +0,6 V nebo: +1 % jmenovitého napéti naprazdno (U0) nebo: podle tdaji vyrobce | Verification area: min-max
Required precision: + 2,5% | Reference: Preferovana odchylka 0,6 V nebo: +1 % jmenovitého napéti naprazdno (U0) nebo: podle Gdajti vyrobce | Verification area: min-max
|‘_-1‘ 9
v Test personal ID Date
= Passed pe o
(V) Y] David Horaéek 2022-12-20

This document is computer-generated and is valid without a signature




