SVAROVANI TLAKOVYCH NADOB A ZARIZENI,
POZADAVKY NA MATERIAL A DOKUMENTACI

(V_souladu s direktivou ,,PED 97/23/ES*)
( Ing. Dr. Vladimir Kud¢lka, TDS Brno — SMS, s.r.0., www.tdsbrnosms.cz)
Povinnosti vyrobcii:
Tlakové nadoby a jind energetickd, event. chemicka zarizeni musi byt provadény
podle schvalené technické dokumentace a podminek i pozadavkii dané vyrobkové
technické normy ((CSN EN 13 480, CSN EN 13 445, CSN EN 12952, CSN EN
12 953 aj.).
Dilny (provozy) a vybaveni musi byt vhodné pro vyrobu (mit vyhovujici zatizeni a
vybaveni) a musi umoziiovat zkouseni a kontrolu téchto vyrobk.
Vyrobce musi_ zabezpelit provedeni vhodnych opatfeni pii navrhu konstrukce
nadoby s pouzitim pfislusnych technickych a souvisejicich postup.
Svafovini_se zabezpefuje minimalné dle CSN EN ISO 3834 - 3, vyrobce je
zodpovédny za zpuisobilost, vycvik a prezkuSovani svého personalu.
Organizace Fizeni jakosti _vyrobnich operaci obsahujicich specialni (zvlastni)
procesy (postupy) jako je svafovani, tvafeni a tepelné zpracovani musi byt u vyrobce
definovana, zavedena a zabezpecena.
Vyrobni postupy (procesy) jako je svafovani, tvaieni a tepelné zpracovani musi byt
zavedeny, zabezpeceny a musi u nich probihat pribézna kontrola a dozor.
JestliZe jsou na material nadoby kladeny specifické pozadavky, musi byt v souladu
s pozadavkem normy [napit. EAMS (European approval for material standards) —
schvélené materialy dle evropskych standarduy].
Koordinace (dozor) svarovani dle EN ISO 14731 je stanovena vyrobcem
v pracovnich (technickych, technologickych) dokumentech.
Vyrobce miiZze subkontrahovat (kooperovat) nékteré vyrobni operace, ale musi
zabezpecit, aby tyto byly provedeny v souladu spozadavky dané normy. Je
zodpovédny za jakost zadanych vyrobnich ¢innosti a za nasledné odpovidajici
zaznamy o kooperacni vyrobg.
Jestlize vyrobni ¢innost subdodavatele obsahuje — svarovani, tvareni, tepelné
zpracovani_po_tvareni, event. svarovani, nedestruktivni zkouSeni svarovych
spojii, musi vystavit ,,ProhlaSeni o subdodavatelskych pracich na c¢astech nebo
komponentech tlakovych nadob* ve formulafi subdodavatele.
Pri kooperaci svarovani musi byt prace provadény podle schvalenych specifikaci
svafovacich postupi dle (pajeni) CSN EN ISO 15607, 15609, 15614, 15610, 15611,
15612, 15613, CSN EN 13134 a zaznamt o kvalifikaci svafei a svaie¢skych
operatorii (osvédéeni dle CSN EN 287-1, CSN EN ISO 9606-2 az 5, CSN EN 1418).
Vyrobce musi zajistit u_subdodavatele provadéni dozoru pii vyrobé dle CSN EN
719 (EN ISO 14731).
Pii vyrobé zarizeni vyZadujiciho twcast zodpovédného orginu (autorizované
osoby. notifikované osoby), informuje vyrobce tento organ, aby se zacastnil dozoru u
subdodavatele.
Pri vyrobé zatizeni na zakladé pozadavku zabezpecovani jakosti, mé4 vyrobce své
povinnosti pfi provadéni kontroly u subdodavatele popsany ve svém schvileném
systému jakosti (CSN EN ISO 9001, CSN EN ISO 3834 — 1 az 6).




Materialy pro tlakové nadoby a jejich rozdéleni do skupin musi byt v souladu
napt. s CSN EN 13 480-2, CSN EN 12 952-2, CSN EN 12 953-2, CSN EN 13445-
2,CR ISO 15608, event. jinymi vyrobkovymi normami bez ohledu na tvar polotovaru
(vyrobku), tj. plech, vykovek, potrubi. Material musi spliiovat vSeobecné pozadavky
dané ¢l. 4.1 normy (vhodnost pro zpracovani, pro pracovni a provozni podminky.
Material musi byt objednavan v souladu s technickymi dodacimi podminkami podle
vyrobkové normy, tj. berou se v uvahu ,,Evropské materidlové normy®, ,,Evropské
schvaleni materiald (EMDS — European Material Data Sheet — tudajovy list
evropskych materiali)* nebo zvlastni hodnoceni materialii. Materialy jsou zatfazeny do
skupin ve vztahu k vyrobnim a kontrolnim pozadavkiim. Materialy jsou rozdéleny do
skupin v souladu s jejich chemickym slozenim a vlastnostmi ve vztahu k vyrob¢ a
tepelnému zpracovani po svafovani.

Materiily musi byt doloZeny dokumenty kontroly v souladu s CSN EN 10204. typ
dokumentu je v souladu snapf. CSN EN 764-5 a obsahuje prohlaseni o shodg&
s materialovou specifikaci.

Pridavné materidly pro svarovani tlakovych ndadob a piivafovani pfisluSenstvi
nadob musi byt vsouladu s CSN EN 12074 a CSN EN 13479. Ekvivalentni
narodni/mezinarodni specifikace jsou pfijatelné, jestlize spliuji stejna kritéria
(pozadavky na jakost, vyrobu, dodavani, distribuci, zkusebni metody a hodnoceni).
Ptedpis je proveden v postupu WPS.

Cisti_tlakové nidoby mohou byt spojoviny svaiovinim (pdjenim) p¥i splnéni
nasledujicich podminek:

1. Vyrobce ma k dispozici specifikace postupu svarovani, event. pajeni (WPS, BPS)

2. Postupy WPS, BPS jsou kvalifikovany (schvaleny) pro ur€ity rozsah protokoly
WPQR, BPAR (certifikaty)

3. Svéfeti a svéaredsti operatoti (CSN EN 287-1, CSN EN ISO 9606-2 az 5, CSN EN
1418) jsou kvalifikovani a maji platna osvédceni.

Vyrobce zpracovava postupy WPS v souladu s CSN EN ISO 15609 pro v$echny
svary. U tlakem zatéZovanych svarti tlakovych nadob se schvaluji postupy svarovani
WPS v souladu s CSN EN ISO 15614 nebo na zakladé piedvyrobni zkousky v souladu
s CSN EN ISO 15613.

Kromé pozadavkti uvedenych v CSN EN ISO 15614 musi byt provedeny nasledujici
zkousky: u kontrolnich desek na tupych spojich o tlouStce 20 mm a vétsi musi byt
provedena podélnad zkouska svarového kovu tahem v souladu s CSN EN 876 na
zkuSebnich ty€ich s primérem 6 mm a vétSim. Hodnoti se Re, Rm a As. Je-li
konstrukéni (provozni) teplota vyssi nez 300°C, zkouska musi byt provedena pfii této
teploté. Musi byt déle provedena zkouSka mikrostruktury pro materialy skupiny 8.2
(austenitické korozivzdorné oceli s Cr > 19%) a skupiny 10 (austeniticko-feritické
korozivzdorné oceli — duplexy) v souladu napt. s CSN EN 13445-2 tab. A 1.1-1.

Obsah feritu v tepelné ovlivnéné oblasti (HAZ) musi byt min. 30% a max 70%.
V HAZ s vysokou teplotou je pfijatelny obsah feritu do 85% vcetné. Obsah feritu je
métfen metalograficky. Dale musi byt provedena zkouska razem v ohybu v souladu
s CSN EN ISO 15614, CSN EN 13445-2, piiloha B, event. jinymi normami.

Pro svary nezatézované tlakem u c¢asti pfimo pfipojenych k tlakovym nadobam
(podpérné kruhy, nohy atd.) muze byt specifikace postupu WPS rovnéz pitijatelna
dolozenim protokolu o zpiisobilosti postupu svafovani WPQR v souladu s CSN EN
ISO 15611 nebo CSN EN ISO 15612.




Kvalifikace svareci, pajeci a svareéskych operatorii.

Tito musi byt zkouseni dle CSN EN 287-1, CSN EN ISO 9606-2 az 5, CSN EN
13133, ptip. CSN EN 1418. Vyrobce je odpovédny za vycvik, dohled (dozor) a
kontrolu svarecskych pracovniki. Vyrobce musi vést aktudlni seznam svarecu
spole¢né se zaznamy o jejich prezkuSovani a o prodluzovani platnosti osvédceni
zpusobilosti. Mohou byt pro vyrobu pouziti i svare¢i u vyrobce nezamestnani a to za
ptedpokladu, Ze jsou pod plnou technickou kontrolou vyrobce (svafe¢ského dozoru) a
pracuji podle jeho pozadavki (instrukci, postupti).

Priprava svarovych spojii se provadi opracovanim mechanickym, tepelnym fezdnim
nebo jejich kombinaci na pozadovany rozmeér svarovych ploch. Svarové plochy musi
byt diikkladné ociStény od oxidu, okuji, olejovych necistot a ostatnich cizich substanci a
nesmi byt na nich vady jako jsou struskové vmeéstky, trhliny a rozdvojeniny, aby se
zabranilo jakémukoliv negativnimu vlivu na jakost svart.

Provadéni_svarovych spoji na tlakovych nadobidch a zarizenich probiha dle
stanovené odpovidajici specifikace schvaleného postupu WPS a podrobné pracovni
instrukce. Je tieba zpracovat zdznam o tom, ktery svare¢ nebo svareCsky operator
provedl kazdy jednotlivy svar. Miize to byt provedeno i oznacenim kazdého svaru
znaCkou svarece. Pfi vyrobé musi byt, pokud to vyzaduje postup WPS, dodrzen
predehfev, event. interpass teplota v souladu s CSN EN 1011-2, CSN EN ISO 13916,
event. jinymi technickymi normami. Svafovani nesmi byt provadéno, jestlize teplota
zékladniho materidlu do vzdéalenosti 150 mm od svaru je nizsi nez + 5°C.

Veskeré provadéni svafovdni a s nim souvisejicich procest musi byt v souladu
s pozadavky vyrobkovych norem. Vyrobce musi uchovavat zaznam (protokoly) o
vysledcich zkousek postupu svafovani WPS (WPQR) a kvalifikaci svaiect, operatori
(osveédceni, certifikaty).

Detaily zékladnich svarovych spoju na oceli pro technickd zatizeni (tlakova,
beztlakova) jsou uvedeny jako doporuéeni v CSN EN 1708 — &ast 1 a &ast 2.

Priprava svarovych ploch pro ruc¢ni svafovani oceli (metodami 111, 121, 135, 131,
141, 311 aj. dle CSN EN ISO 4063) je uvedena v CSN EN ISO 9692-1 a7 4.
Doporudeni pro svafovani kovovych materiali jsou uvedena v CSN EN 1011 — ¢ast
1 az 8.

Oznadovini svarovych a pijenych spoji na vykresech jsou uvedena v CSN EN
22553.

Klasifikace geometrickych vad kovovych materialii pro tavné svafovani je uvedena
v CSN EN ISO 6520-1.

Rozdéleni materidlii do skupin pro ucely svarovani je uvedeno v TNI CR ISO
15608 (CSN 05 0323).

Piidavné materidly pro svarovani oceli (elektrody, draty) jsou uvedeny v CSN EN
499, CSN EN 440, CSN EN 12536, CSN EN 757. CSN EN 1599, CSN EN 1600,
CSN EN 1668, CSN EN 12070, CSN EN 12072, CSN EN 12534, CSN EN 758, CSN
EN 12071, CSN EN 12073, CSN EN 12535, CSN EN 760, CSN EN 756 aj.

Tepelné zpracovani po tvaieni a svairovani musi byt provadéno dle predpisu daného
postupu v souladu s technickymi normami, tdajovymi listy nebo jinymi specifikacemi
materialu.

Po svafovani se pouziva zihani ke sniZeni vnitiniho pnuti, popousténi, normaliza¢ni
zihani, event. jiné piredepsané zpracovani v postupu WPS, materidlové specifikaci. Po
tvafeni se pouzivd normalizaéni zihdni, normalizacni Zihdni a popousténi,
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tvafeni, materidlové specifikaci. Termomechanicky zpracované oceli nesmi byt
tepelné zpracovany.



Tepelné zpracovani je vzdy provadéno podle pisemnych postupii popisujicich kritické
parametry pro postup tepelného zpracovani. Vybaveni (zafizeni) pro tepelné
zpracovani musi byt vhodné pro pfislusny druh tepelného zpracovani a musi
umoznovat kontrolu teploty zpracovaného vyrobku s odpovidajici ptesnosti. O
tepelném zpracovani musi byt pofizen zdznam, ve kterém vyrobce potvrdi teplotu
vydrze, rychlost ohfevu i ochlazovani a dobu vydrze na teplot¢ dané¢ho tepelného
zpracovani.

Tepelné zpracovani po svarovani se musi provadét v piipadé, kdyz tloustka stény
v libovolném svarovém spoji piekracuje 35 mm. Je piipustné zvétsit mezni hodnotu
tloustky na 40 mm, jestlize je hodnota vrubové houzevnatosti materialti min. 50 J.
Tepelné zpracovani se musi provést pted hydrostatickou tlakovou zkouskou. Jestlize
se po zavéreéném tepelném zpracovani piipojuji urcité ¢asti, napt. hrdla, je ptipustné
mistni tepelné zpracovani.

JestliZze byly opravy svafovdnim provedeny u kotle, potrubi, tlakové nadoby, které jiz
byly tepelné zpracovany, musi byt provedeno opakované tepelné zpracovani téchto
vyrobkii.

Opravy povrchovych vad v zidkladnim materialu.

Nepfili§ hluboké vady jako jsou ndhodné zapaly, stopy po nastroji, po fezani kysliko-
acetylénovym plamenem mohou byt odstranény brousenim s pozvolnym piechodem
do prilehlého povrchu. Po vybrouseni musi byt provedena kontrola na povrchové
vady. Opravy zavafenim musi vyrobce provést v souladu se schvalenym postupem
svarfovani WPS.

Opravy vad svari — vSechny nepfipustné vady musi byt disledné odstranény bud’
mechanickym zplisobem (brouSenim nebo tfiskovym opracovanim) nebo tepelné
(drazkovanim obloukem nebo pfevarenim) nebo kombinaci obou zplisobli. Oprava
muze byt provedena lokaln¢ nebo odstranénim celého svaru a jeho novym zavafenim.
Opravy svafovanim musi byt provedeny v souladu se schvalenym postupem WPS.
Opravované svary musi byt nedestruktivné prezkouseny. Pokud jsou opravy
svafovanim provadény po tepelném zpracovani po svatfovani nebo po tlakové zkousce,
musi byt tyto operace opakovany.

Dokoncovaci operace musi byt provadény po tlakové zkousSce naddoby a pted jeji
expedici. Pokud je nezbytné provést jakékoliv tepelné nebo mechanické operace po
tlakové nebo tésnostni zkousce, pak musi byt tepelné zpracovani, tlakova a tésnostni
zkouska i opracovani povrchu provedeny znovu.

Stanoveni poZadavki na kontrolu a zkouseni — vyrobce nebo montdzni organizace
je zodpovédny za provedeni zkouSek, kontrol a certifikace specifikované ve
vyrobkové norm¢ daného energetického (technického) zatizeni. Dodate¢na kontrola a
zkousSeni se provadi tehdy, je-li to pozadovéno v technické dokumentaci, event.
vyrobkové normé.

ZkouSeni a kontroly musi byt provadény pracovniky vySkolenymi pro pouzivani
tdchto metod (CSN EN 970, CSN EN 12062, CSN EN 473 aj). O provedeni viech
pozadovanych zkousek a kontrol i jejich ptijatelnych vysledcich musi byt vystaveny a
uchovany zdznamy (protokoly).

Vyrobce je odpovédny za shodu kotle, vyméniku, tlakové nadoby., potrubi
(vyrobku) s poZadavky dané evropské normy. Shoda se musi prokazat provedenim
fady kontrolnich ¢innosti uvedenych napt. v CSN EN 12953-5 tab. 5.4.1. aj.

Podle toho, ktery modul posuzovéni shody si vyrobce pro ndvrh a vyrobu kazdého
technického zafizeni zvolil (viz napt. piil. B CSN EN 12953-1), musi byt do kontrolni
¢innosti zapojeny organizace nezavislé na vyrobci (odpovédné organy RA —
autorizované, notifikované — viz napt. CSN EN 12953-14 aj). Vyrobce musi umoznit




pristup tomuto organu k dokumentaci a do vyroby k odpovédnému provedeni jeho
pfedepsané (stanovené) ¢innosti.

Kazdé technické zaiizeni (kotel, tlakova nadoba, potrubi) bude podle CSN EN
vyrobkové normy piedmétem konecné zkousky a kontroly shody s pozadavky
schvalenych konstruk¢nich vykrest a vyrobkové normy.

Konecna zkouska zahrnuje: vizualni prohlidku, rozmérovou kontrolu, kontrolu
dokumentace, hydrostatickou tlakovou zkouSku, kontrolu po hydrostatické tlakové
zkousce, kontrolu zabezpecovacich zatizeni.

Vizualni prohlidka a rozmérovd kontrola musi mimo jiné zahrnovat tyto
¢innosti: kontrolu shody konstrukce se schvalenymi konstrukénimi vykresy vyrobce
technického zatizeni (kotle, tlakové naddoby, potrubi), v€etné rozmerovych pozadavkl
a jejich toleranci, vysledky musi byt dokumentovany; kontrolu stavu hotového
zafizeni (vyrobku, se zietelem na provedeni svarl, ptipojek hrdel a pfipojeni pomoci
svar v souladu s konstrukéni dokumentaci a vyrobkovou normou; kontrolu znaceni
materidlu z divodu identifikace materidlu na zakladé dokumentovanych zaznami;
kontrolu identifikace svarecii (operatorti) a nedestruktivni kontroly na technickém
zafizeni (vyrobku) podle dokumentace. VSechna napravnd opatfeni musi byt
provedena, podrobena opakované kontrole a vyfeSena pied hydrostatickou tlakovou
zkouskou.

Hydrostatickd zkouSka demonstruje pevnost a integritu hotového vyrobku
(technického zatizeni) a ma prokazat, ze nedoslo ke vzniku zadné vétsi chyby nebo
vady. Zkouska probiha pii pretlaku (napt. dle CSN EN 12953-3 aj).

Pokud se pouzije ptetlak vyS$Si na odhaleni skrytych vad svarti, nesmi membranové
napéti na zkouSeném vyrobku prekrocit 90% R, o, — konvenéni meze kluzu materialu
pii pokojové (normalni) teploté. Po dostate¢nou dobu musi byt aplikovan a udrzovan
piejimaci zkuSebni pretlak, minimalné vSak 30 minut. Provadi se pii pietlaku kontrola
vSech povrchll a spojl. Zatfizeni nesmi vykazovat pfi tlakové zkousce Zadné znamky
celkové plastické deformace nebo netésnosti.

Validace konstrukce zarizeni a jeho prisluSenstvi musi byt provedena vzdy pred
zahdjenim vyroby i montdze a je provadéna nezéavisle na tymu pracovnikili, ktery
pripravoval projekt i nezavisle na vyrobé a montéazi. Validace musi byt provedena pro
ovéteni, zda technické zafizeni vyhovuje pozadavkim evropské vyrobkové normy
s ohledem na material, konstrukéni detaily 1 rozméry. Rovnéz, ze byly béhem vyroby
splnény pozadavky danych postupi a pozadavky na vyskolené pracovniky.

Dalsi validace konstrukce zafizeni se nevyzaduje tam, kde konstrukce ¢asti uz byla
ovétena podle evropskych vyrobkovych norem a kde je vystaven dostupny vhodny
certifikat nebo zprava o posouzeni shody.

Dokumentace technického energetického zarizeni musi byt nalezité pfipravena a
zpracovana tak, aby prokéazala shodu s danou evropskou vyrobkovou normou. Musi
obsahovat konstruk¢ni vykresy, seznamy ¢asti, konstrukéni vypocty a technicky
vyrobni/montazni postup.

Technicky postup musi zahrnovat : detailni popis planu vyroby (montéaze), specifikace
svafovacich postupit WPS spolecné se schvalovacimi zdznamy WPQR, specifikace
tvafecich postupil, postupy NDT zkousSeni, specifikace postupti tepelného zpracovani,
postupy zkousek na tésnost a postupy tlakovych zkousek i jakékoliv postupy specialné
pozadované (napt. postupy konecnych uprav, tj. Cisténi, natery, izolace, aj.).

Kontrola dokumentace musi mimo_jiné zahrnovat kontrolu dokumentii (napf.
zkuSebnich protokolt  WPQR o schvaleni postupti svafovani WPS, schvéleni
osvédcCeni svarecu, operatort, osvédceni pracovnikl nedestruktivni kontroly (NDT),
protokoly o zkouskach béhem vyroby, protokoly o NDT zkouseni, protokoly o
tepelném zpracovani (TZ) po svafovani, protokoly o rozmérové kontrole. Rozsah




kontrol a vSechny neshody musi byt zaznamendny. VSechna napravna opatfeni musi
byt provedena, podrobena opakované kontrole a vyfeSena pied hydrostatickou
tlakovou zkouskou.

Vyrobce musi umoznit odpovédnému orgianu (autorizované osobé, notifikované
osobé) v pribéhu vyroby uplny piistup k veskeré dokumentaci a vypoctim pro
kontrolu navrhu a rozméri dild. Vyrobce musi vypracovat konstrukéni a vyrobni
dokumentaci, kterd musi byt vyrobcem uchovana po dobu min. 10 let. Radiografické
filmy z NDT kontroly musi vyrobce uchovat po dobu min. 10 let od data dokonceni
vyroby technického zatizeni (vyrobku).

Vyrobce musi vydat a podepsat prohliSeni, ktervm osvédcuje, ze bylo technické
zafizeni navrzeno a vyrobeno podle pozadavki vyrobkové normy (napt. CSN EN
12953-14).

Vyrobce musi vypracovat konstrukéni a vyrobni dokumentaci: popis technického
zafizeni (vyrobku), umisténi identifikacnich znacek zafizeni, vykresy celkového
uspotradani, piehledné vykresy ¢asti namdhanych tlakem, piehled tlousték raznych
¢asti namahanych tlakem a ptfehled koroznich/eroznich ptidavki, seznam zakladnich
materidli a kopie materidlovych osvédCeni, seznam piidavnych materidlti, seznam
pouzitych ptislusnych postupti svaiovani WPS s odkazy na dané schvalené postupy
svafovani, seznam svarecu podilejicich se na vyrobé a montazi s referencnimi Cisly
jejich kvalifikacnich osvédCeni, rozsah a misto nedestruktivni kontroly, vcetné
seznamu pouzitych postupt nedestruktivni kontroly a seznam zkuSebnich technikl
s referenénimi Cisly jejich kvalifikace, podrobné udaje o vSech schvélenych
projektovych modifikacich, vyrobnich zménach (odchylkach), které byly provedeny
ve vyrobé, protokol (protokoly) o hydrostatické zkousce.

Piezkoumani navrhu konstrukce technického zarizeni zahrnuje vhodnost materialu
zafizeni vCetné pozadovanych inspek¢énich dokladi materidlu, vhodnost specifikaci
svarovacich postuptt WPS a jejich schvaleni, vhodnost navrhu svarovych spojt, event.
jinych spoju, opatieni pro vhodné opakovani zkouseni a kontrolu, stabilitu konstrukce
zafizeni vcetné¢ podpér a pevnych bodi, zajisténi a priméfenost bezpecnostnich
zafizeni. Pfezkoumani navrhu musi byt provedeno podle dil¢ich vyrobkovych norem
technickych zatizeni.

Prohlaseni vyrobce o shodé konstrukce technického zatizeni pripravuje vyrobce
jako doklad, Ze konstrukce zafizeni je v souladu s pozadavky evropské normy. Toto
provede az po validaci navrhu, kterd prokaze, ze pozadavky evropské vyrobkové
normy jsou splnény, coz je potvrzeno certifikaci vyrobku tieti nezavislou stranou tj.
inspekénim organem dle CSN EN ISO 17020.

Navod k obsluze a idrzbé technického zarizeni vyrobku musi vyrobce zpracovat a
pfedat uzivateli (provozovateli) zafizeni. Navod je soucasti dokumentace vyrobce.
Névod vyrobce musi byt spole¢né s dalSimi doklady soucasti pfedavané priavodni
dokumentace v ndvaznosti na pozadavky NV €. 378/2001 Sb.

Stanoveni _odborné zpusobilosti vyrobce technického zarizeni — vyrobce musi
zajistit, ze pozadavky specifikace technického zatizeni jsou vhodné zahrnuty v nadvrhu
a néslednych vyrobnich operacich.

Smérnice pro stanoveni odborné zptsobilosti uvadi kritéria pro vyhodnoceni odborné
zpusobilosti vyrobce a zplsobu fizeni jakosti vyroby. Jako zadklad smérnice jsou
pouzity CSN EN ISO 9001 a CSN EN ISO 3834 -1 az 6. Smérnice je uvedena napf.
v CSN EN 12952-5 v ptiloze F aj.

ProhlaSeni o odborné zpiisobilosti vyrobce — vystavuje vyrobce technického
zafizeni (napf. kotle), aby sdm posoudil, ze provedl vhodna opatieni pro zajisténi
vSech pozadavkii vyrobkové normy. ProhldSeni mlze byt upraveno tak, aby
vyhovovalo konkrétnimu (redlnému) stavu u vyrobce. Prohlaseni musi byt k dispozici




v kanceléafi vyrobce a musi se neustale aktualizovat. Vyplnény formulédi prohlaSeni
musi byt k dispozici po celou dobu vyroby az do predani technického zatizeni (napft.
kotle).

Priloha

Souvisejici technické normy:

1) CSN EN ISO 14 731 — Ukoly a odpovédnosti svare¢ského dozoru (inspektora).

2) CSN EN ISO 3834-1 a7 6 — Pozadavky na jakost pii tavném svafovani kovovych
materialu.

3) CSN EN 1011-1 a7 8 — Svatovéani. Doporuéeni pro svafovani kovovych materiali.

4) CSN EN ISO 9001 — Systémy managementu kvality. Pozadavky.

5) CSN_EN 473 — Nedestruktivni zkouSeni. Kvalifikace a certifikace pracovniki
nedestruktivniho zkouseni. VSeobecné zasady.

6) CSN EN 970 — Nedestruktivni zkouseni svart. Vizualni kontrola.

7) CSN _EN ISO 15607 — Stanoveni a schvalovani i kvalifikace postupti svafovani
kovovych materidli. VSeobecnd pravidla.

8) CSN_EN_13100-1 — Nedestruktivni zkouseni svarovych spoji polotovari
z termoplastii — Cast 1: Vizualni kontrola.

9) CSN EN 13 480 — 1 aZ 6 — Kovova pramyslova potrubi. Pozadavky.

10) CSN EN 13 445- 1 a7 8 — Netopené tlakové nadoby. Pozadavky.

11) CSN EN 12 952-1 a7 16 — Vodotrubné kotle a pomocna zafizeni. Pozadavky.

12) CSN EN 12 953-1 a% 12 — Valcové kotle a pomocné zafizeni. Pozadavky.

13) CSN EN 14 025 — Nadrze na piepravu nebezpetného zbozi. Kovové tlakové nadrze.
Konstrukce a vyroba.

14) CSN_EN 12 542 — Stabilni svafované ocelové sériové vyrabéné nadzemni valcové
zasobniky pro skladovani LPG o objemu do 13 m? v€etné. Navrh a vyroba.

15)CSN_EN 12732 — Zasobovani plynem. Svafované ocelové potrubi. Funkéni
pozadavky.

16) CSN EN 286 — 1 aZ 4 — Jednoduché netopené tlakové nadoby pro vzduch a dusik pro
vSeobecné ucely. Pozadavky.

17) CSN EN 1775 — Zasobovani plynem. Plynovody v budovach. Pozadavky.

18) CSN_EN 13 094 — Nadrze pro prepravu nebezpetného zbozi. Kovové nadrze
s pracovnim tlakem nepiesahujicim 0,5 bar. Konstrukce a provedeni.

19) CSN EN 13 458-1 a7 3 — Kryogenické nadoby. Stabilni vakuové izolované nadoby.
Pozadavky — konstrukce, vyroba, kontrola a zkousSeni.

20) CSN_EN 13 530-1 a7 3 — Kryogenické nadoby. Velké piepravni vakuové izolované
nadoby. Pozadavky, konstrukce, vyroba, kontrola a zkouseni.

21) CSN EN 14 075 — Stabilni ocelové svafované sériové vyrabéné valcové zasobniky pro
podzemni skladovéni zkapalnénych uhlovodikovych plynii (LPG) o objemu do 13 m?
vcetné. Navrh a vyroba.

22) CSN EN 14 197-1 a7 3 — Kryogenické nadoby. Stabilni nevakuové izolované nadoby.
Zékladni pozadavky, konstrukce, vyroba, kontrola a zkouseni.

23) CSN EN 14 222 — Valcové kotle z korozivzdorné oceli.

24)CSN_EN 14 276-1 — Tlakova zafizeni chladicich zafizeni a tepelnych &erpadel.
Nadoby. Vseobecné pozadavky.




25) CSN EN 14 398-1 aZ 3 — Kryogenické nadoby. Velké piepravni nevakuové izolované
nadoby. Zakladni pozadavky, konstrukce, vyroba, kontrola a zkouSeni, provozni
pozadavky.

26) CSN EN ISO 17 020 — Cinnost inspek&nich organt. Zasady.

27) CSN EN 10 204 — Dokumenty kontroly.

28) CSN_EN ISO 15 609-1 a7 5 — Stanoveni a kvalifikace postupti svafovani kovovych
materiald.

29) CSN EN ISO 15 610, CSN EN ISO 15 611, CSN EN ISO 15 612, CSN EN ISO
15 613, CSN EN ISO 15 614-1 a7 13, CSN EN 288-9 — Stanoveni a kvalifikace
postuptl svafovani kovovych materidli. Zkouska postupli svarovani.

30) CSN EN 13 134 — Tvrdé pajeni. Zkouska postupu pajeni.

31) CSN 050705, CSN EN 287-1, CSN EN ISO 9606-2.3,4,5. CSN EN ISO 17 660-1 a
2, CSN EN 1418, CSN EN 12 732, CSN EN 13 067, CSN EN 13 133, CSN EN ISO
14 1918 — Kvalifikace svareci, svaiecskych operatort a sefizovaci, pajecu, zarovych
stiikact.

32) CSN EN ISO 4063 — Svafovani a piibuzné procesy. Pfehled metod a jejich &islovéni.

33) CSN EN 12 062 — Nedestruktivni zkouseni. Obecna pravidla pro kovové materialy.

34) CSN EN 764-1 a7 7 — Tlakova zafizeni.

35) CSN EN 13 314 a CSN EN 13 317 — NadrZe na piepravu nebezpeénych latek

36) CSN_EN 12285-1 a 2 — Dilensky vyrabéné ocelové nadrze. Horizontalni nadrze
podzemni a nadzemni

37) CSN_EN 12 972 — Nadrze pro piepravu nebezpeného zbozi. Zkouseni, kontrola a
znaceni kovovych nadrzi.

POSTUPY SVAROVANI (SPECIFIKACE) ., WPS“ A PAJENI ..BPS*,
KVALIFIKACE PROTOKOLEM O SCHVALENI POSTUPU
SVAROVANI (PAJENI) WPOR (BPAR) PRO DOKLADOVANI
PROVADENYCH BEZPECNYCH SPOJU (SVARU, PAJENYCH SPOJU)

Svarovaci postupy WPS a pijeci postupy BPS se zhotovuji, kvalifikuji a dokladuji u
provadénych svafovanych (péjenych) konstrukci vyrobkil a technickych zatizeni, kde muize
dojit ke ztrat¢ mechanické stability konstrukce vyrobku, (stavebnich, strojnich, tlakovych,
plynovych, topenatfskych, vodohospodaiskych, zdvihacich, elektrickych, chemickych,
energetickych, dopravnich zatizeni i prostfedkd a jinych) a pii jejich opravach i montéazich.
Postupy WPS a BPS musi byt zpracovany, kvalifikoviny a dokladovédny u vyrobkii i pro
jejich opravy, na které se vztahuji pozadavky: bezpecné odolavat v provoznich podminkach
statickému, dynamickému, dilatacnimu, event. termodynamickému zatizeni (namdhani),
véetné event. opotfebeni korozi, abrazi, erozi nebo degradaci radiacnim zafenim, event. pfi
pozadavcich na tésnost svarovych i pajenych spojt.

Dle WPS (BPS) musi svarové (pajené) spoje provadét vzdy kvalifikovani svareci, pajedi i
operatori, ktefi maji opravnéni — osvédcCeni dle CSN EN 287-1, CSN EN ISO 9606-2,3,4,5,
SN EN 1418, CSN EN 13133, CSN EN 12732, CSN EN ISO 17660 — 1 a 2, CSN EN 13067,
event. jinych harmonizovanych, technickych, ur€enych, event. vyrobkovych norem, tj. pro
ru¢ni, mechanizované a automatizované (robotizované¢) svarfovani i pajeni, navarovani.
Specifikace postupu svarovani WPS a pajeni BPS jsou nutné pro zajisténi podkladia
k planovani svarecskych operaci, tj. pro vyrobu a fizeni jakosti (kvality) pfi svafovani (pajeni)
vyrobkii 1 pro jejich opravy.




PoZadavek norem CSN EN ISO 9001 a CSN EN ISO 3834-1 a’ 6 zni: provadét zvlastni
procesy vyroby — svarovani i pajeni dle pisemnych specifikaci postuptt WPS a BPS.
Vyrobkové normy piedepisuji presnou kvalifikaci postupi WPS i BPS a to protokoly
WPQR event. BPAR, na zédklad¢ provadénych ovétovacich NDT a DT zkousek zkusebnich
kusi a zkuSebnich vzorkd. Kvalifikace postupi WPS a i BPS probiha dle ptedpist,
nékterym ze zptisobi danych dle kvalifika¢nich norem, tj.: CSN EN ISO 15610, CSN ENS
ISO 15611, CSN EN ISO 15612, CNS EN ISO 15613, CSN EN ISO 15614-1 az 13, CSN EN
ISO 15620, CSN EN ISO 14 555, CSN EN ISO 17660- 1 a 2, CSN EN 13134, CSN P ENV
1090-1, CSN 732601, CSN P ENV 1993-1-1, CSN EN 15085, event. jinych norem.
PiedbéZné postupy svarovani (pdjeni) pWPS a pBPS jsou stanoveny vyrobcem —
povéienym svaiedskym dozorem (koordinatorem) dle pozadavku CSN EN ISO 14 731 i CSN
EN ISO 3834 — 1 az 6, na zdkladé CSN EN ISO 15 607, CSN EN ISO 15609 — 1 az 5, CSN
EN 13134, event. hormonizovanych i technickych, ur¢enych a vyrobkovych norem.
Svarové a pajené spoje plni své funkéni poZadavky na bezpecné spoje, pokud jsou
kvalifikovany postupy WPS a BPS a to protokoly WPOR a BPAR (predikce
provozovanych bezpecnych spoji).
Vyrobce musi pripravit piedbéZzné pWPS (pBPS) pred zahdjenim vyroby na zaklad¢
zkuSenosti z pfedchozi vyroby a celkovych znalosti procesu-technologie svarovani (pajent).
Specifikace postupu svairovani WPS i pijeni BPS se musi vZdy jednotlivé vypracovat pti
nize uvedenych rozdilnych (zménénych) parametrech 1 podminkach (zdkladnich
proménnych):
e Jakosti a druhu zédkladniho materialu i jeho rozméru
Jakosti a druhu ptidavného materidlu i jeho rozméru
Jakosti a druhu pomocného materidlu (tavidlo, technicky plyn, podloZka, aj.)
Metodé¢ svafovani (napt. 111,131, 135, 311, 121, aj.), pajeni (912, aj.)
Néavrhu spoje - svarovych ploch — tkost
Poloze svarovani (PA, PF, PC, PD, PE , H-L 045, aj.)
Ptipravé spoje (zhotoveni tkost, brousent, upinani, stehovani, aj.)
Zpusobu svatovani, pajeni (rozkyv horaku, uhel sklonu hotaku)
Druhu a rozméru netavici se elektrody (u metody 141, 15, aj.)
Drazkovani kotfene (plazmou, plamenem, uhlikovou elektrodou, bruskou, aj.)
Podlozeni svaru (kovova, tavidlova podlozka, ochrana kotene plynem, aj.)
e Elektrickych parametrech (svafovaci proud, napéti, odpor, aj.)
e Rucnim, mechanizovaném, automatizovaném i robotizovaném svarovani (pajeni)
e Dodrzeni teploty ptedehfevu, interpass teploty, procesu tepelného zpracovani,
dodrzeni tepelné¢ho piikonu do svarového (pajeného) spoje pii svarovani

Souvisejici technické normy a predpisy:

38) CSN EN ISO 14 731 — Ukoly a odpovédnosti svaietského dozoru (inspektora).
39) CSN EN ISO 3834-1 az 6 — Pozadavky na jakost pfi tavném svafovani kovovych

materiald.

40) CSN EN ISO 14 554-1 a7 2 — Pozadavky na jakost pii odporovém svatovani. Vysii a
zakladni pozadavky.

41) CSN_EN ISO 13 214 — Zarové stiikani. Dozor nad Zarovym stiikanim. Ukoly a
odpovédnosti.

42) CSN EN 1011-1 a7 8 — Svatovéani. Doporugeni pro svatovani kovovych materiali.

43) CSN EN ISO 9001 — Systémy managementu kvality. Pozadavky.

44) CSN P _ENV 1090-1 — Provadéni ocelovych konstrukci — Cast 1: Obecnd pravidla a
pravidla pro pozemni stavby.
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45) CSN EN 1993-1-1 — Navrhovéni ocelovych konstrukci. Obecna pravidla.

46) CSN 73 2601 — Provadéni ocelovych konstrukei.

47) CSN EN 1999-1-1 — Navrhovani hlinikovych konstrukei. Obecna pravidla.

48) CSN_EN 473 — Nedestruktivni zkouSeni. Kvalifikace a certifikace pracovniki
nedestruktivniho zkouseni. VSeobecné zasady.

49) CSN EN 970 — Nedestruktivni zkouseni svarti. Vizualni kontrola.

50) CSN_EN ISO 14 922-1 a7 4 — Zarové stiikani. Pozadavky na jakost. Smérnice —
komplexni, standardni a zakladni pozadavky.

51)CSN_EN_13100-1 — Nedestruktivni zkouSeni svarovych spoji polotovart
z termoplasti — Cast : Vizualni kontrola.

52) CSN EN 13 480 — 1 aZ 6 — Kovova pramyslova potrubi. Pozadavky.

53) CSN EN 13 445- 1 a7 8 — Netopené tlakové nadoby. Pozadavky.

54) CSN EN 12 952-1 a% 16 — Vodotrubné kotle a pomocna zaiizeni. Pozadavky.

55) CSN EN 12 953-1 a7 12 — Vilcové kotle a pomocna zafizeni. Pozadavky.

56) CSN _EN 14 025 — NadrZe na piepravu nebezpeéného zbozi. Kovové tlakové nadrze.
Konstrukce a vyroba.

57) CSN_EN 12 542 — Stabilni svafované ocelové sériové vyrabéné nadzemni valcové
zasobniky pro skladovani LPG o objemu do 13 m? v€etné. Navrh a vyroba.

58) CSN_EN 12732 — Zasobovani plynem. Svafované ocelové potrubi. Funkéni
pozadavky.

59) CSN EN 286 — 1 a7 4 — Jednoduché netopené tlakové nadoby pro vzduch a dusik pro
vSeobecné ucely. Pozadavky.

60) CSN EN 1775 — Zasobovani plynem. Plynovody v budovach. Pozadavky.

61) CSN_EN 13 094 — Nadrze pro piepravu nebezpeéného zboZi. Kovové nadrze
s pracovnim tlakem nepiesahujicim 0,5 bar. Konstrukce a provedeni.

62) CSN_EN 13 458-1 a7 3 — Kryogenické nadoby. Stabilni vakuové izolované nadoby.
Pozadavky — konstrukce, vyroba, kontrola a zkousSeni.

63) CSN_EN 13 530-1 a% 3 — kryogenické nadoby. Velké prepravni vakuové izolované
nadoby. Pozadavky, konstrukce, vyroba, kontrola a zkouseni.

64) CSN EN 14 075 — Stabilni ocelové svafované sériové vyrabéné valcové zasobniky pro
podzemni skladovani zkapalnénych uhlovodikovych plynt (LPG) o objemu do 13 m?
vcetné. Navrh a vyroba.

65) CSN EN 14 197-1 a7 3 — Kryogenické nadoby. Stabilni nevakuové izolované nadoby.
Zakladni pozadavky, konstrukce, vyroba, kontrola a zkouSeni.

66) CSN EN 14 222 — Valcové kotle z korozivzdorné oceli.

67) CSN_EN 14 276-1 — Tlakova zafizeni chladicich zafizeni a tepelnych &erpadel.
Nadoby. Vseobecné pozadavky.

68) CSN EN 14 398-1 a7 3 — Kryogenické nadoby. Velké prepravni nevakuové izolované
nadoby. Zakladni pozadavky, konstrukce, vyroba, kontrola a zkouSeni, provozni
pozadavky.

69) CSN EN ISO 17 660-1 a 2 — Svatovani betonatské oceli. Nosné a nenosné svarové
spoje.

70) CSN_EN ISO/IEC 17 020 — Posuzovani shody. Vseobecna kritéria pro &innost
ruznych typl orgdnd provadéjicich inspekei.

71) CSN EN 10 204 — Dokumenty kontroly.

72) CSN EN ISO 15607 — Stanoveni a kvalifikace postupti svafovani kovovych materialt
— VSeobecna pravidla

73) CSN_EN _ISO 15609-1 — Stanoveni a kvalifikace postupii svafovani kovovych
material — Stanoveni postupti svafovani — Cast 1: Obloukové svafovani

74) CSN_EN _ISO 15609-2 — Stanoveni a kvalifikace postupii svafovani kovovych
materiali — Stanoveni postupti svafovani — Cast 2: Plamenové svafovani
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75) CSN_EN ISO 15609-3 - Stanoveni a kvalifikace postupti svafovani kovovych
materialii — Stanoveni postupii svafovani — Cast 3: Elektronové svafovani

76) CSN_EN _ISO 15609-4 — Stanoveni a kvalifikace postupti svafovani kovovych
materialii — Stanoveni postupii svafovani — Cést 4: Laserové svafovéni

77) CSN_EN ISO 15609- 5 - Stanoveni a kvalifikace postupti svafovani kovovych
materialii — Stanoveni postupii svafovani — Cast 5: Odporové svafovéni

78) CSN EN ISO 14 555 — Obloukové piivatovani svornikil z kovovych materialt

79) CSN EN ISO 15620 — Tteci svafovani kovovych materiald

80) CSN EN ISO 15610 — Stanoveni a kvalifikace postupti svafovani kovovych materiald
— Kvalifikace na zaklad¢ vyzkousenych svarovacich materialii

81) CSN EN ISO 15 611 — Stanoveni a kvalifikace postupti svafovani kovovych materiala
— Kvalifikace na zaklad¢ pfedchozi svarecské zkuSenosti

82) CSN EN ISO 15612 — Stanoveni a kvalifikace postupti svafovani kovovych materiala
— Kvalifikace na zaklad¢ normalizovaného postupu svatfovani

83) CSN EN ISO 15613 — Stanoveni a kvalifikace postupti svafovani kovovych materiala
— Kvalifikace na zaklad¢ ptfedvyrobni zkousky svafovani

84) CSN_EN_ISO 15614-1 — Stanoveni a kvalifikace postupti svafovani kovovych
materialit — Zkouska postupu svafovani. Cast 1: Obloukové a plamenové svafovani
oceli a obloukové svatovani niklu a slitin niklu.

85) CSN_EN ISO 15614-2 — Zkousky postupu svaiovani. Céast 2: Obloukové svafovani
hliniku a jeho slitin.

86) CSN_EN ISO 15614-3 — Zkousky postupu svaiovani. Cast 3: Obloukové svafovani
litiny

87) CSN_EN ISO 15614-4 — Zkousky postupu svafovani. Cast 4: koneéna Uprava
hlinikovych odlitkd svafovanim.

88) CSN_EN ISO 15614-5 — Zkousky postupu svaiovani. Cast 5: Obloukové svafovani
titanu, zirkonu a jejich slitin.

89) CSN EN ISO 15614-6 — Zkouska postupu svatovani. Cast 6: Méd a slitiny médi

90) CSN_EN ISO 15614-7 — Zkouska postupu svatovani. Cast 7: Navafovani kovovych
materiald.

91) CSN EN ISO 15614-8 — Zkouska postupu svafovani. Céast 8: Svafovani spoji trubek
s trubkovnici.

92) CSN EN ISO 15614-9 — Zkouska postupu svafovani. Cast 9: Hyperbaricka svafovani
za mokra.

93) CSN_EN _ISO 15614-10 — Zkouska postupu svafovani. Cast 10: Hyperbaricka
svafovani za sucha.

94) CSN_EN _ISO 15614-11 — Zkouska postupu svafovani. Cast 11: Elektronové a
laserové svatovani.

95) CSN_EN ISO 15614-12 — Zkouska postupu svafovani. Cast 12: Bodové, §vové a
vystupkové svafovani.

96) CSN EN ISO 15614-13 — Zkouska postupu svatovani. Cast 13: Odtavovaci stykové
svafovani a stlaCovaci stykové svafovani.

97) TNI CEN ISO/TR 15608 — Svatovani. Smérnice pro zafazeni kovovych materiald do
skupin.

98) CSN_EN 15085 — Zelezniéni aplikace. Svafovani kolejovych vozidel a jejich &asti.
Cast 1 az 5.

99) CSN EN 13134 — Tvrdé pajeni. Zkouska postupu pajen.

100) CSN EN ISO 4063 — Svafovani a piibuzné procesy. Prehled metod a jejich
¢islovani.

101) CSN EN 287-1. CSN EN ISO 9606-2,3.4,5; CSN EN ISO 17 660-1 a 2, CSN
EN 1418, CSN EN 13 067, CSN EN 12 732, CSN EN 13 133, CSN EN ISO 14 918
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— Kvalifikace odborné zpusobilosti svarecu, svaiecskych operatort, sefizovact, pajeca
1 zarovych stiikaca.

102) CSN EN 12 062 — Nedestruktivni zkougeni svart. Obecna pravidla pro kovové
materialy

103) CSN EN ISO 5817 — Svatovani. Svarové spoje oceli, niklu, titanu a jejich
slitin, zhotovené tavnym svafovanim (mimo elektronového urcovani stupnii jakosti a
laserového svafovani).

104) CSN_EN ISO 10042 — Svarové spoje hliniku a jeho svafitelnych slitin,
zhotovené obloukovym svafovanim. Smérnice pro ur¢ovani stupna jakosti.

105) CSN EN ISO 18 279 — Tvrdé pajeni. Vady v pajenych spojich.

106) CSN_EN ISO 6520-1 a 2 — Svafovani a piibuzné procesy. Klasifikace
geometrickych vad kovovych materialti. Cast 1: Tavné svafovani. Cast 2: Svafovani
pod tlakem.

PRUMYSLOVE KOTLE A POMOCNA ZARIZENI

VODOTRUBNE KOTLE

Technické poZadavky a podminky provozu fe$i CSN EN 12952-1 aZ 16. Norma stanovuje
pozadavky na navrh, konstrukci a vystroj kotli pro zajisténi bezpecnosti kotelnich zatizeni
(prevence piehtati a prekroceni tlaki).

CSN EN 12952 — vodotrubné Kotle s objemem (V) pro vyrobu pary nebo horké vody s V> 2
1, pfi dovoleném pracovnim pietlaku p > 0,5 bar (atm.) a teplot¢ t >110°C a plati i pro
pomocna zatizeni (ostatni provozni zatizeni).

Predpis zabezpecuje:

- snizeni stupné nebezpeci provozu na minimum

- zajisténi bezpecnosti proti vzniku nebezpecnych stavil pti uvadéni do provozu.
Mozné nebezpeci se uvadi v technickych instrukcich a ndvodu na provoz ( tzv.kriteria rizik) i
v upozornéni na piisluSnou vystroj kotle.

Sestava kotle

- vodotrubny kotel — ¢asti naméahané tlakem (vstup napdjeci vody, armatura, vystup
pary, armatura, piiruba za vystupni sbérnou komorou, ptehiivaky, ptihiivaky,
ohfivaky, napdjeci vody, bezpecnostni prvky a spojovaci potrubi, které nelze
odpojovat armaturami, potrubi pfipojené ke kotli, odpojovaci ventil v potrubi za
kotlem, pfihiivaky s vlastnimi bezpeCnostnimi prvky vcéetné¢ kontrolnich a
bezpecnostnich systémil)

- odpojitelné piehtivaky, ptihtivaky, ohfivaky napdjeci vody a propojovaci potrubi

- zafizeni pro zasobovani teplem nebo vytapéni

- zafizeni pro pfipravu a pfevod paliva do kotle véetn¢ kontrolnich systémii

- zafizeni pro zasobovani napéjeci vodou véetn¢ kontrolniho systému

- tlakové expanzni nddoby a nadrze pro zatizeni k piipravé horké vody.

Provozni zarizeni kotle

- nosné¢ ocelové konstrukce kotle, tepelné izolace nebo vyzdivky a oplasténi
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- zafizeni pro ptivod vzduchu do kotle, v€etné ventilatort a predehiivaciu vzduchu
- spalinové cesty kotle k proudéni spalin kotlem az po vstup do komina, saci ventilatory
a zafizeni ke snizeni znecisténi vzduchu (filtry)
- ostatni zafizeni nutné k provozu kotle
Odbératel — poskytuje vyrobci specifikaci provoznich podminek kotle a provoznich kontrol,
za coz je odpovédny
Vyrobce — je odpovédny za Uplnost a pfesnost vSech navrhovanych vypocti a za shodu se
vSemi piisluSnymi pozadavky normy, ktera plati pro sestavu kotle
- vyrobce musi mit kvalifikovany a zkuSeny pracovni persondl pro navrhovani zatizeni
kotle
- vyrobce musi mit kancelaf, dilny a pracovisté, tyto musi byt nalezit¢ vybaveny, musi
mit vhodné zatizeni pro kontrolu a zkouSeni
- vyrobce musi mit vyrobni a jiné postupy
- vyrobce musi mit odborné zpiisobily a kvalifikovany personal pro vyrobu

VALCOVE KOTLE

Technické poZadavky a podminky provozu ¥e$i CSN EN 12953 -1 aZ 14. Stanovuje
pozadavky na navrh, konstrukci a vystroj kotl, pro zajisténi bezpecnosti kotelnich zatizeni
(prevence piehiati a piekrodeni tlaku). CSN EN 12953 — plati pro p¥imo vytapéné kotle,
elektricky vytapéné kotle, nizkotlaké kotle (LPB), kotle na odpadni teplo s pretlaky pary p =
0,5 bar, valcové provedeni kotle z uhlikaté oceli do vypoctového pretlaku p = 40 bar. Kotle
jsou urceny pro provoz na pevniné k vyrobé pary nebo ptiprave uzitkové (pitné) vody.
Zvla§tni kotel — kombinace valcového kotle a vodotrubného kotle, pouzije se pak CSN EN
12952 i CSN EN 12953.

Norma plati pro kotel od pfipojky napajeci vody az po vystupni piipojku pary a po ostatni
pripojky, vcetné ventili a armatur pro paru a vodu. Pfi pouziti svafovanych den tyto
pozadavky plati az do mista svaru, kde budou pfipojeny piiruby.

Norma plati pro — kotle o objemu V > 2 1, o nejvétsim pracovnim pietlaku p > 0,5 bar a o
nejvyssi pracovni teploté t >110°C . (Na zéklad¢ konstrukce kotle LPB jsou niZsi pozadavky
pro navrh a vypocet).

Kotelni zatizeni zahrnuje — kotle a vSechny c¢asti vystroje nezbytné pro piedpokladany zplisob
provozu.

Kotelni zarizeni — sestava valcového kotle

- valcovy kotel — v¢etné vSech ¢asti namahanych tlakem (vstup napdjeci vody — vstupni
armatura, vystup pary nebo hork vody — vystupni armatura), ekonomizéry, piehtivaky,
privodni a odvadéci potrubi ohfivana spalinami, které nelze odpojovat od hlavniho
systému uzaviracimi armaturami, napajeci potrubi kotle k prvni uzaviraci armatuie
kotle a v€etné této armatury)

- odpojitelné ekonomizéry, prehiivaky, ptivodni a odvodni potrubi

- expanzni nadoby nebo expanzni nadrze pro zafizeni na ptipravu horké vody

- tepelné izolace nebo zaruvzdorné materialy a oplastovani

- zafizeni pro zdsobovani teplem nebo vytapéni

- zafizeni pro ptipravu a ptivod paliva do kotle

- zafizeni pro ptfivadéni vzduchu do kotle, vCetné ventilatort

- zafizeni pro zasobovani kotle napéjeci vodou

- vesker¢ fidici a zabezpeCovaci zatizeni



14

Informace, které musi odbératel poskytnout vyrobci (v dob¢ poptavky 1 objednavky, pro
poskytnuti zaruk.
VSechny aktudlni informace o meznich hodnotdch stanovenych charakteristickych hodnot,
véetné pozadavkl na dodavky elektrické energie i podminkéch instalace a provozu kotelnich
zatizeni pro:

- parni kotel na sytou paru
parni kotel na piehtatou paru
horkovodni kotel
palivo — kapalné, plynné, pevné palivo a popel, kombinované palivo

Vyrobee vystavuje prohldSeni o shod¢, Ze technické podminky a dokumentace jsou v souladu
s pozadavky vyrobkové (harmonizované, technicky ur¢ené) normy. VSechny odchylky musi
byt zaclenény do technické dokumentace a musi byt soucasti revizni knihy vyrobce
(vyrobku).

Postupy posuzovani shody

- smérnice pro posuzovani shody tlakovych zarizeni PED (97/23/ES) pozaduje, aby
navrh a vyroba vSech tlakovych zafizeni byly posuzovany v souladu s moduly
posuzovani shody (A,A;, B, B, C;. D, D, E, E| F, G, H, H).

- volba modult zdvisi na tfidé nebezpedi (I, II, III, IV), ke které je tlakové zafizeni
prifazeno

Vyrobce podle PED dle provoznich parametrai stanovi v dokumentaci tfidu nebezpeéi, ve
které bude probihat provoz. Organizace vyrobce musi mit zaveden systém fizeni kvality a
vyroby. Kotelni zafizeni musi byt z hlediska bezpecnosti provozu v souladu se zakladnimi
pozadavky PED (tj. navrh, vyroba a kontrola).

Volba modulii — dle tlakli a objem1 soucasti kotld, je tieba pro ur€eni tfidy nebezpeci pouzit
grafy 1 az 9 v ptiloze Il Smérnice PED. Ptipustné moduly jsou v ptiloze III PED.

Volba modult pro sestavy kotli — posuzovani zabudovanych riiznych soucasti sestavy se

vvvvv

nez plati pro bezpe€nostni vystroj.

Zakladni pozadavky na materidly pro vyrobu ¢asti vodotrubnych kotlti naméhanych tlakem a
pro Casti navafované na téchto ¢astech se vztahuji na:

- desky, tvafené bezeSvé trubky, svafované trubky elektrickymi zptsoby, trubky
svafované pod tavidlem, svafované plazmou a obloukovym svafovanim v ochranné
atmosféte, vykovky, odlitky, valcované tyCové materialy, piidavné materialy pro
svafovani, upeviiovaci trubky a bezeSvé kompozitni trubky

Zakladni pozadavky na materidly pro vyrobu ¢asti valcovanych kotli namahanych vnitinim a
vngjSim pretlakem a pro soucasti navafované na téchto castech se vztahuji na:

- ploché vyrobky, trubky a vykovky
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VsSeobecné pozadavky na material kotlu a jejich c¢asti s ohledem na

provozni podminky

vyrobce musi zvolit takovy materidl pro vyrobu (v¢etné svafovacich materialt), ktery
zajisti, aby kotle pfi provoznich podminkdach (tlaky, teploty, prostfedi, atd.) mohly byt
provozovéany bez nebezpeci po celou dobu technického zivota, ktery je stanoven
v objednavce (kontraktu) na kotel. Pro dodrzeni této podminky je nutné, aby dodany
material (v€etné svafovacich materiall) splitoval pozadavky uvedené v objednavce na
material a byly uvedené konstrukéni pozadavky podle CSN EN 12952-5 a7 6 i CSN
EN 12953-4 az 6.

Pozadavkem je, aby materidly uvedené v CSN EN 12952-2 a CSN EN 12953-2
spliiovaly pozadavky na taznost a vrubovou houzevnatost, ze nebudou nachylné
k poruseni kiehkym lomem v pribé¢hu vyroby a nasledného provozu v souladu
snormami CSN EN 12952 a CSN EN 12953. Dale, Ze pii provozu v podminkach
kontaktu s napdjeci vodou a kotelni vodou nebudou zvolené¢ materidly podstatné
ovlivnény starnutim nebo chemickym ucinkem.

Volba materiala s ohledem na vvrobu

Pfi volbé materidlu pro konstrukei casti kotle namahanych tlakem, se musi brat v ivahu

vhodnost materidlu s ohledem na vyrobu, napft. tvafeni za studena a za tepla, svafitelnost,
roztaznost a tepelné zpracovani.

Specifikace materialu

Volba materialu pro ¢asti namahané tlakem musi vychazet z jedné nize uvedenych specifikaci

materidli pro tlakova zafizeni:

a)
b)

c)

harmonizované evropské materialové normy (EAMS)
evropské materialové listy (EMDS)
podrobné posouzeni materiali

Dle evropské normy — se voli materialy podle typl, podminek zpracovani a rozméra
vyrobki, které jsou nejCastéji pouzivany.

Dle evropského schvaleni materidli — schvaleni jsou urcena k opakovanému pouziti
v souladu s CSN EN 764-4 a plati pro materialy nebo podminky zpracovani a pro
tvary nebo rozméry vyrobkd, které nejsou uvedeny v evropské materidlové norm¢ pro
tlakové zafizeni.

Z evropskych schvéleni vyplynuly evropské materidlové listy (EMDS) — viz Ustfedni v&stnik

Evropského spolecenstvi.

Dle podrobného posouzeni materidli — tato posouzeni se pouzivaji pro jednotlivé

ptipady napf.:

a) material, tvar vyrobku nebo tloustka nejsou uvedeny v evropské materidlové
norm¢ nebo EMDS

b) vyrobek uvedeny v evropské materidlové normé nebo v EMDS se vyjimecné
pouzije pro provozni podminky mimo uvedeny rozsah pouziti

(Berou se v tvahu pozadavky uvedené v CSN EN 764-4).

Dle uvazovanych specialnich vlastnosti materiali — zvolené materialy maji vlastni,
nez jsou uvedeny ve specifikaci materiall, které mohou ovlivnit dobu technického
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zivota nebo bezpecny provoz kotle, musi se vzit tyto vlastnosti plné v ivahu pfi volbé
materidlu a jeho rozmérech (napft. tvafené okuji nebo starnuti materialu)

- Obsah specifikace materidli — jednotlivé druhy specifikace materiald pro kotle musi
zahrnovat alespoii:

- oblast pouziti, normativni odkazy, terminy a definice, pozadavky, kontrolu, znaceni,
smérnice pro zpracovani materidlu (svafovani, tepelné zpracovani, tvareni, fezani
plamenem)

Dokumentace o kontrole materialu a jeho shodé

Vyrobci a prodejci materialt, véetn€ svafovacich materialt, musi dodrzovat pozadavky dle
CSN EN 764-5, musi poskytovat diikaz o své schopnosti dodavat materialy o trvalé jakosti.

Pozadavky na materialy podle harmonizovanvch evropskvch materialovych
norem

- desky, vykovky, odlitky trubky, fitinky, pfiruby a télesa armatur — materiadly musi byt
objednavany a dodavany v souladu s CSN EN  12952-2 a CSN EN 12953-2 a
ptislusnymi evropskymi normami — Technickymi dodacimi podminkami (TDP)

- litina s kuli¢kovym grafitem se pouzivé na fitinky a armatury dle CSN EN 12953

- $rouby, svorniky a matice — musi byt objednavany a dodavany v souladu s CSN EN
12952-3 a CSN 12953-3

Svarovaci materidly — elektrody, draty, tyCe, tavidla, tavné podloZzky se voli tak, aby
mechanické vlastnosti svarového kovu byly ve shod€ s pfislusnymi pozadavky na zékladni
materidly, tj. podle TDP pfedpisti. Svafovaci materialy musi byt objednédvany a dodany
v souladu se specifikacemi CSN EN 12074 a CSN EN 13479-1.

Ovérovani vlastnosti materiala

Vlastnosti materialii musi byt v souladu s pozadavky evropskych materidlovych norem.
Soulad s TDP se musi dokumentovat v dokumentech kontroly dle CSN EN 10204.

TLAKOVA ZARIZENI — TDP PRO KOVOVE MATERIALY

TDP — technické dodaci podminky pro kovové materialy pro tlakova zafizeni (TZ) — dle
CSN EN 764-4 stanovi poZadavky na zpracovani podminek ve forme:

e harmonizované evropské normy pro materialy (EAMS)
e evropského schvaleni materialu (EMDS)
e zvidStniho hodnoceni materialii

Ve vSech vyrobnich tvarech i sortimentech a je omezena na stavajici oceli.

EAMS — technické schvaleni materialt pro TZ dle harmonizovanych norem



17

EMDS — udajovy list evropskych materialli — pozadavky na materialy, piipustné k pouziti pro
vyrobu TZ podle technického schvaleni

Zavedeny material — kovové materialy specifikované v normé vyrobkii pro TZ nebo
v nékterém EAM

Novy material — kovovy materidl nezaclenény v normé vyrobku nebo v EAM

Evropské normy materidli pro TZ — definuji technické pozadavky na materidly bézné
pouzivané v ES pro TZ

Evropska schvaleni materiali pro TZ — jsou urcena pro opakované pouzivani, tj. pokud
materidly nebo zpiisoby jejich zpracovani a druhy vyrobkil nebo rozmeéry, nejsou obsazené
v harmonizované EN. Vysledkem je udajovy list evropskych materialtt (EMDS)

Zv1astni ohodnoceni materiali pro TZ — plati:

e pro material, jeho tvar i jeho toustku, které nejsou obsazeny v EN materialti nebo
EMDS pro zvlastni TZ

e vyrobek specifikovany v EN materiali nebo v EMDS pro materidly na TZ — pro
vyjimecné ptipady provoznich podminek mimo stanoveny rozsah pouzitelnosti

V rozsahu platnosti podminek mimo stanoveny rozsah pouzitelnosti.

V rozsahu platnosti PED pro TZ kategorie III a IV musi byt provedeno zvlastni ohodnoceni
materialu NB (notifikovanym organem) zodpovédnym za posouzeni shody TZ.

Obsah technickych dodacich podminek pro materialy na TZ

Technické dodaci podminky pro materidly na TZ musi popsat material s jeho specifickymi
vlastnostmi a musi obsahovat specifikace o rozsahu platnosti, normativnich odkazech,
pozadavcich, zkouseni, kontrole i znaceni a ptfipadné€ o omezeni pouzitelnosti EMDS, zvlastni
ohodnoceni materialu musi zvazovat zplisob zpracovani materidlu. Dale musi byt poskytnuta
informace o pfifazeni materidlu k odpovidajicim skupinam v CR ISO 15608 s technickou
materidlovou specifikaci. Zvlastni ohodnoceni materialu musi rovnéz stanovit podrobnosti o
rozsahu pouzitelnosti.

Udajové listy evropskych materialéi musi také rovnéz obsahovat seznam vyrobkii materili.

Pozadavky na material
Vyroba — musi byt specifikovany vyrobni postupy a to v rozsahu nutném pro zajisténi
pozadované jakosti
Podminky zpracovani — specifikace druhu tepelného zpracovani, ptipadné i stav povrchu
materidlu v dobé dodavky
Chemické sloZeni — stanoveni intervali chemického slozeni, v ptipad€ odlisnosti chemického
sloZeni vyrobku, se musi stanovit mezni intervaly chemického sloZeni tavby materilu
Specifikace chemického slozeni musi pfedepisovat to, ze prvky, které mohou ovlivnit
podstatné materidlové charakteristiky a nejsou ve specifikaci ptedpisu slozeni urcitych
materiali, nesmi byt zamémé do tavby pfidavany. Zbytkové (stopové) prvky mohou byt
pfitomné, pokud budou dodrzeny mechanické vlastnosti a neni ovlivnéna pouZitelnost
materialu.
Mechanické a technologické vlastnosti — pro jednotlivé znacky oceli musi byt
vyspecifikovany tyto vlastnosti:
- vlastnosti ziskané ze zkouSky v tahu pii pokojové teploté a to na pii¢nych i1
podélnych zkusebnich ty¢ich odebranych vzhledem ke sméru valcované oceli. Pokud
jsou vlastnosti ve sméru valcovani nizs§i, musi se uvazovat tyto vlastnosti:




a)

b)

<)

a)

b)
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mez kluzu R, nebo smluvni mez kluzu R, ; nebo Ry, (u austenitické oceli musi byt
specifikace min. hodnoty smluvni meze kluzu pfi prodlouzeni 1% (Rpo,1) a kde je to
technicky mozné Ry, (pfi prodlouZeni 2%), pro vSechny ostatni oceli musi byt
specifikace min. hodnoty horni R, nebo min. smluvni meze kluzu Ry

pevnost v tahu — musi byt stanovena min. hodnota v tahu R, max hodnota R, musi
byt stanovena tehdy, pokud neni specifikovdna max. hodnota R, nebo smluvni R»

(Rpo.1)

taznost — musi byt stanovena min. taznost As (Ajo) pfi mérné délce ty¢i v souladu se
znénim EN 10002

Vlastnosti pii zkouSce rdazem v ohybu — pozadavky zkousky musi byt s ohledem na
teplotu vzorku, narazovou préci. Tyto vlastnosti musi byt specifikovany s ohledem na
pozadavky pro predchdzeni kiehkému lomu na TZ.

Vlastnosti_materidlu ze zkousky v tahu pri_zvySenych teplotich — musi byt
specifikovany nasledujici vlastnosti:

pro austenitické oceli pouzivané pfi teploté > 50°C min. Rpo; (1% pifi zvySenych
teplotach, doporucuje se i stanovit min. Ry, pfi zvySenych teplotach

pro ostatni oceli pouzivané pfii teploté dle tab. 1, ale ne pii vyssi, nez je nejvyssi
konstrukéni teplota vyrobku zaokrouhlena na 50 K, minimélni smluvni mez Ry, pfi
zvySenych teplotach

Tab. 1 — ZvySené pracovni teploty pro oceli vyrobkii

Skupina oceli Teplota
V souladu sCR | Od (°C) Do maxima (°C) Prednostné¢ po krocich
ISO 15608 (K)
2,7.1,7.2,3, 1.1 az | 100 400 50
1.3
14,4,5.1,5.2 100 500 50
53,54,6 100 600 50
8 50 600 50
10 50 250* 50

*250 °C pfti svafovaném, 280°C pii nesvafovaném provedeni

Specifikace min. Ry (Rpo,1) dle EN 10134 na zaklad¢ udaji stanovenych dle EN 10002-1 a
EN 10002-5.

technologické vlastnosti — pokud je to pozadovano, musi byt specifikovany
pozadavky na tvareni, svafovani v souladu s EN 10164

ostatni _materidlové vlastnosti — napf. pozadavky na korozni odolnosti a jeji
ovéfovani

povrchové a objemové vady — pokud je nutné splnit pozadavky na celistvost
materialu, musi se specifikovat pozadavky na NDT zkouSeni vcetné€ vizudlni kontroly
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- rozméry, profily, hmotnost a pripustné tolerance — tyto musi byt v piipad¢ nutnosti
prednostné specifikovany podle prislusné rozmérové normy

- zkouSeni a kontrola — musi se specifikovat tyto pozadavky:

a) uvadéni druhu pouzitelnych dokumenti kontroly dle EN 10204

b) ovéfovani chemického slozeni, pevnostnich vlastnosti v tahu (R, Re, Ry, As, Ajo)

¢) podminky pouzitelné pro specifickou kontrolu a zkousSeni (chemické sloZzeni a max.
velikost (pocet) zkouSenych vyrobkli stejné stavby, davky stejné¢ho tepelného
zpracovanim, pocet zkuSebnich vzorkl, pocet zkuSebnich ty¢i ze vzorkl, podminky
odbéru vzorki a upravy vzorkl i zkuSebnich ty¢i, evropské zkuSebni normy, opatieni
pii opakovaném zkouSeni, dal$i nutné podminky pro zkouSeni a kontrolu

Znaceni

Znaceni dodavanych zatizeni nebo hotovych vyrobkii musi zajistit jejich identifikovatelnost
s dokumenty kontroly (pfenos atestovych znacek).

U evropskych normalizovanych materidli musi znaceni spliiovat pozadavky ptislusnych
vyrobkovych norem.

Pro ostatni materialy musi znaceni obsahovat:

Min. materiadlovou specifikaci (odkazy, znaceni), ndzev vyrobce materidlu nebo jeho znacku,
razitko zastupce inspek¢ni organizace — je-li pozadovana, identifikaci vzhledem k vyrobku
nebo vyrobeném zafizeni a ptislusSnému dokumentu kontroly dle EN 10204 (2.1, 2.2, 3.1,
3.2).

Dokladovani pouzitych materialu vvrobku

zpracovanym evropskym schvalenim materidlti pro TZ

- zpracovanym posouzenim feritickych a martenzitickych oceli pro TZ

- zpracovanym hodnocenim austenitickych a austeniticko-feritickych (duplexnich) oceli
- zpracovanym hodnocenim litych oceli (odlitkl)

- zpracovanym ovéfenim svafitelnosti jemnozrnnych oceli (podminky pro svafovani a
tepelné zpracovani)

- zpracovanym metalografickym Setfenim citlivosti na vznik trhlin pfi tepelném
zpracovani

Materialové charakteristiky, které jsou dulezité pro predpokladané vvrobni zpracovani
a pouzivani materidli pro vyrobky (technicka zatizeni, konstrukce vyrobkii):

- tvarnost za studena a za tepla
- svafitelnost
- chovani pfi tepelném zpracovani a zuSlechtovani, véetné popousténi

- chovani pfi starnuti (u zuslechténych a vytvrditelnych oceli)
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- -mez Gnavy materiali vyrobkd (pii N = 2 . 10° cyklt) na tiech urovnich napé&ti, ev. u
svarovych spojt (pfi N = 10° a2 10° cykla) na tiech Grovnich napéti

- mechanické, chemické i1 fyzikalni vlastnosti a technologické vlastnosti kromé vyse
uvedenych.

KONTROLA I ZKOUSENI TLAKOVYCH NADOB

Kontroly a zkousky jsou provddény za ucelem ovéfovani shody tlakové nédoby

s technickou normou (harmonizovanou, urc¢enou).

Kontrolni ¢innost zahrnuje:

prezkoumani konstrukéniho névrhu a podptrné technické dokumentace vyrobcem
kontrolu dokumentace vyrobku (technologicka, kontrolni a zkuSebni)

kontrolu identifikovatelnosti materidlu

kontrolu piipravy spoji

kontrolu svarovani

Uroven zkouS$eni se Fidi:

volbou zkuSebni skupiny nadob

zkuSebni skupina urcuje uroveint NDT, zkouSeni a soucinitele hodnoty svarového
spoje pro vypocet

existuji 4 zkuSebni skupiny pro stanoveni stejné irovné bezpecnosti nadob
zkuSebni skupiny zohlediuji vyrobni problémy spojené s rozdilnymi skupinami
pouzitych oceli, s maximalnimi pfipustnymi tloustkami materidli, svafovacimi
postupy, rozsahem provoznich teplot nadob a tloustkou materidlu nadoby — pro
volbu soucinitele tfidiciho svarového spoje (tj.plné€ provaieny tupy spoj)

soucinitel hodnoty fidiciho svarového spoje rozhoduje o tloustce komponenty
(materialu) nadoby

zkuSebni skupiny jsou oznaceny 1 az 4 s klesajici urovni NDT zkousSeni

zkuSebni skupiny 1, 2 a 3 jsou rozdéleny do podskupin 1a, 1b, 2a, 2b, 3a a 3b, aby
1épe odpovidalo chovani materialu k citlivosti na trhliny pfi svafovani oceli skupin
1.1,1.2a8.1

jednotlivé zkuSebni skupiny jsou bézné pouzitelné pro veskeré nadoby

za predpokladu splnéni zvlastnich pozadavki je pfipustnd i kombinace zkuSebnich
skupin
v piipadé zkouseni NDT plati filosofie
a) stupen jakosti .C* dle CSN EN ISO 5817 plati pfevazné pro necyklicky
zatézované nadoby
b) stupen jakosti ..B* dle CSN EN ISO 5817 plati pro nidoby zatéZované
cyklicky
U netopenych tlakovych nadob se nezkousi DT mez pevnosti pii teceni, tedy
»creep, tj. pti teplotach podcreepovych — nejvyssich dovolenych vypoctovych
teplot, pii kterych se prokazuje ptislusna smluvni mez kluzu mensi, nez je pevnost
pfi te€eni za dobu provozu 100 000 hodin. (Feritické oceli maji tuto hranici pii
vypoctove teploté cca do 380°C).
Tlakové nédoby staticky naméhané absolvuji max. 500 plnych tlakovych cykla za
dobu provozu.
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e Tlakové nddoby naméhané a zkousené na unavu materialu maji za dobu provozu
vice nez 500 plnych tlakovych cykll (proménna tlakova a teplotni zatizeni).

e Netopené tlakové nadoby

e Soucinitelem hodnoty svarového spoje je redukéni soucinitel, vztaZzeny ke
zkuSebni skupin€ a aplikovany na dovolené naméhani.

e ZkuSebni skupina je jedna ze Ctyf definovanych skupin pro stanoveni rozsahu
NDT a DT zkousSeni v zavislosti na souciniteli hodnoty svarového spoje, skupiné
materialu, zplsobu svafovani, maximalni tloust’ce pouzitého materialu a rozsahu
provozni teploty. Neni v souvislosti s nebezpecnostni kategorii.

Provadéni kontroly a zkouSeni

Kazda tlakovéd nddoby musi byt kontrolovdna béhem vyroby a kompletovani.

Kontrola musi byt provadéna pro ovéfeni, ze konstrukce, materidly, vyroba a zkouseni
spliiuji ze vSech hledisek pozadavky technické vyrobkové normy (harmonizované,
urc¢ené). Musi byt vypracovana dokumentace potvrzujici splnéni téchto pozadavki.
Kontrola — postup posuzujici shodu tlakové nddoby s technickou specifikaci normy.
Vyrobce ji musi provadét pro ovéieni, Ze byly splnény viechny pozadavky normy. Urovei
NDT musi byt zavisla na zkuSebni skuping.

Zkouseni — postup pouzivany k osvédéeni shody nadoby s technickymi pozadavky normy
jednou nebo vice zkouskami.

Technickd specifikace — technické tudaje obsazené v objedndvce nebo v platnych
ptedpisech pro tlakové nadoby a ve specifickych pozadavcich uzivatele.

Oprava — postup napravy stavu bud’ zédkladniho materidlu nebo svaru, pro zabezpeceni
shody s vyrobkovou normou.

Posouzeni konstrukce nddoby — postup, pii kterém vyrobce proveéri a osveédci, ze
konstrukce spliiuje pozadavky vyrobkové normy.

Schvaleni konstrukce nadoby — postup, pfi kterém odpovédna instance provéti a osveédci,
ze konstrukce spliluje pozadavky vyrobkové normy.

Schvaleni typu — postup, kterym se provéti a osvédéi, ze reprezentativni vzorek vyroby
(prototyp nadoby nebo jeji €asti) spliluje pozadavky vyrobkové normy vzhledem ke
konstrukei, vyrobé a zkouseni.

Nedestruktivni zkouSeni (NDT) — druh a rozsah musi byt zaloZzen na zkuSebni skupiné
nebo na kombinaci zkusSebnich skupin.

Technickéd dokumentace - tato musi byt potizena vyrobcem nadob.

Dokumentace obsahuje:
e vSeobecny popis tlakové nadoby
e projekt a konstrukéni vykresy
e popisy a vysvétlivky nutné pro objasnéni vykresti a grafii i provozu tlakovych
nadob
e vysledky pevnostnich vypoctl a provedenych zkousek
e zkuSebni protokoly
e technicko — vyrobni program

Posouzeni dokumentace obsahuje:
e pevnostni vypocty jsou v souladu s vyrobkovou normou
e podpurné informace z analyzy nebezpecnosti od vyrobce
e technicko — vyrobni program je stanoven vzhledem k ptedpokladanému provozu
e tlakova nadoba je vyrobena v souladu se schvalenymi vyrobnimi vykresy
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Posouzeni konstrukce nadoby obsahuje:

e vhodnost materiald pro dané pouziti

e svafovaci postupy a materidly pro svafovani

e moznost provedeni pozadovaného rozsahu kontrol a zkousek vzhledem ke
geometrii konstrukce tlakové nadoby

e vhodnost otvoril a uzavéra v souladu s vyrobkovou normou

e vybaveni bezpecnostni vystroji a jeji pfiméfenost vzhledem k pozadavku
vyrobkové normy tlakové nadoby nebo zafizeni, které obsahuje tlakovy systém
nebo soubor

e dostatecnost navrzenych meznich hodnot /tloustka, geometrie nadoby, geometrie
svard, atd.) pro konstrukéni podminky v souladu s pozadavky vyrobkové normy

e dostatecnost metody analyzy napéti

e vyrobni a zkuSebni postupy

Kontrola a zkouSeni v prubéhu vvroby

VSechny vyrobni ¢innosti jsou pod odpovédnosti vyrobce a musi byt realizovany pro
vSechny tlakové nadoby.

¢ Vyrobni postupy a konstruk¢ni vykresy

Vyrobce musi zabezpecit, aby vSechny vyrobni postupy, posouzené a schvalené ve
stadiu konstruovani, byly snadno dostupné na vSech pfislusnych pracovistich a byly
pln¢ realizovéany ve vyrobé.

Kontrolni zdznamy musi dokumentovat pouZzivani spravnych a vhodnych postupt i
vykresi, véetné revizi platnych v dobé provadéni kontroly.

o Identifikovatelnost materiali

Vyrobce nadoby musi mit zaveden a udrzovat identifikacni systém materialti
pouzivanych ve vyrob¢ tak, aby materidly na tlakové Casti nddob a materialy k nim
privatené mohly byt sledovany podle jejich pivodu, véetné ptidavnych materidlti pro
svafovani.

Zkouseni identifikovatelnosti materidlu, véetné prenaseni znacek, musi byt provadéno
v prub¢&hu vyroby a zaznamendvano pro dokumentaci pouZzité metody.

Kone¢né zdznamy musi obsahovat vSechna materidlovd oznaceni, pozadovana
vyrobkovou normou.

Zv1astni podminky znaceni materialu

Kdyz provozni podminky nddoby zakazuji vyraZeni znacek pro identifikaci materidlu
a je-li stanoveno v objedndvce, vyrobce zakladnich materidldi musi oznacit
pozadované udaje na Stitcich dodavky materialu.

ZnaCeni musi byt provedeno na kazdé polozce materidlu, a toto musi byt
identifikovatelné ve své pozici na dokoncené nadobé a musi byt soucasti konecnych
z4dznamu.

e Priprava vyrobnich operaci

Ptiprava pro vyrobni operace, jako je uprava hran, opéry nadob pro tvéaiené ¢asti pred
svafovanim a tvarenim, musi byt sefizovany a kontrolovany tak, aby se zabezpecilo,
ze nebude neptizniveé ovliviiovat dokoncenou nadobu.

Zkouseni upravy hran (svarovych tkosi)

Rozsah opracovani musi byt v souladu s vyrobkovou normou. VSechny upravené
svarové plochy (tikosy) musi byt pfed svafovanim podrobeny vizudlni kontrole.
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V ptipadé zvysené pravdépodobnosti vyskytu vad, nebo kdyz vady byly zjistény, musi
byt vizualni kontrola (VT) doplnéna dalsi nedestruktivni zkouskou (pt. PT, MT, UT).
Vsechny kontroly musi provadét kvalifikovani pracovnici.

Vysledky zkouSky musi byt zaznamenany v kontrolnim protokolu NDT.

Kontrola opérek nadoby

VSechny stehové svary na tycich, opérkéach, svérkach nebo jinych opérach musi byt
kontrolovany.

Docasné svary musi byt po odstranéni na téchto mistech kontrolovéany, tzn. na téchto
plochach provadéna kontrola na povrchové trhliny.

Jakékoliv opravy nddob se musi po odstranéni doc¢asnych ¢asti odzkouset dle rozsahu
vyrobkové normy.

Kontrola souvisejici s tvarenim

Pted kazdou vyrobni operaci tvarenim musi byt material podroben vizualni kontrole a
méteni tloustky stény v souladu s pozadavky vyrobkové normy.

Vysledky kontroly musi byt zaznamenany v kontrolnim protokolu NDT.

ZkouSeni oblasti vystavenych znacnému tahovému napéti kolmému k tloustce
materialu (pf. u koutovych svart).

V ptipadé€ zvysené pravdépodobnosti vnitiniho poskozeni oblasti nddoby musi byt tyto
oblasti pfed svafovanim kontrolovany na vnitini vady. Vysledky kontroly musi byt
zaznamenany v kontrolnim protokolu NDT.

e Svarovani

Dle vyrobkové normy musi byt podlozené svary a oboustranné spoje uspotradany a
vyrovnany  tak, aby dosazend jakost svari byla stejnd jako u konvencnich
jednostrannych tupych svarii. Tyto svary musi byt kontrolovany stejnym zptsobem
NDT a hodnoceny stejné jako jednostranné tupé svary.

Svary vSech zkuSebnich skupin musi byt zkouSeny v prubéhu vyroby. Musi byt vzdy
provadéna vizudlni kontrola slicovani hran pied svafovanim a odstranéni kofenové
vrstvy na Cisty svarovy kov.

Vsechny dokoncené svary musi byt podrobeny 100%- ni vizualni kontrole. Mimo to
musi byt podrobeny nedestruktivnimu zkouseni NDT v zavislosti na zkuSebni skupiné
pro pfislusny typ svaru a v rozsahu pozadavkil vyrobkové normy.

Zkousky svatovani musi zahrnovat ujisténi, ze jak svafovaci postupy, tak i svaiecsky
persondl, maji pfisluSnou kvalifikaci a opravnéni a Ze existuje zpisob identifikace
prace svarecu a svarecskych operatora.

Ovérovani kvalifikace svarecii i operatori a svairovacich postupt

Vyrobce nadoby musi potvrdit, ze svarecské prace byly provadény pouze svareéi dle
CSN EN 287 — 1 a operatory dle CSN EN 1418. Postupy svafovani musi byt
kvalifikovany dle CSN EN ISO 15 614 — 1.

Identifikace svarecli a svatecskych operdtorti se musi pravidelné piezkuSovat dle
vyrobkové normy.

Identifikovatelnost musi byt ovéfovana béhem vyroby tlakové nadoby a musi byt
prokézana pti konecném hodnoceni kvality nadoby.

Kontrola oprav

Vsechny opravy svart musi byt podrobeny NDT kontrole dle stejnych pozadavki,
které plati pro ptivodni zkouseni béhem vyroby, v¢etné hodnoticich kritérii.

Tyto opravy musi byt provadény rovnéz podle schvalenych (kvalifikovanych)
svatovacich postupti, provadénych kvalifikovanymi svateci a operatory.

Rozsah kontroly oprav se provadi dle dané vyrobkové normy a provadi se vzdy 100%-
ni kontrola opravované oblasti.
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Nejsou pfipustné zadné opravy svari naddoby opracovanim povrchu, pokud oblast
opravy neni podrobena NDT kontrole podle vyrobkové normy a prosta jakychkoliv
nepfipustnych vad v souladu s pozadavky vyrobkové normy.

Rovnéz navarovy kov, pouzity na obnoveni zakladniho materialu nddoby musi byt
podroben NDT kontrole celého piislusného povrchu magnetickou praskovou (MT)
nebo penetracni zkouskou (PT).

KLASIFIKACE VAD VE SVAROVYCH
A PAJENYCH SPOJICH

Svarové i pajené spoje obvykle obsahuji vady ruznych typi (druhii). Nékteré vady jsou
nebezpecné pii provozu spoje a pii danych provoznich pozadavcich (podminkéch), jiné druhy
vad jsou méné nebezpeéné nebo nékteré nejsou témét vibec nebezpecné pii provozu
svafovaného (pajeného) vyrobku (spoje). Proto je klasifikace vad svarovych i pajenych
spoju velice duleZitd a poté se musi zhodnetit i jejich vvznam vlivu na bezpecny a
spolehlivy provoz vyrobku a jeho chovani v pribéhu piedepsané Zivotnosti svarfovaného
(pdjeného) vyrobku.

Klasifikace vad je relativné snadna! Hodnoceni vvznamu vad spojii neni snadné!

Je velice diilezité z aspektu predikce vlastnosti svarovych i pdjenvch spojii, aby se
provadélo v priibéhu provozu svafovanych i pajenych spoji, hodnoceni vad v nich
obsazenych, v danych provoznich podminkach vyrobkil. Coz umozni pro stejné kategorie
vyrobkii a jejich obdobné provozni naméhani provést predikci jejich chovéni pii danych
podminkach provozu vyrobku.

U pajenych spoji_je to obtiZznéjSi, neZ u svari z diavodl jejich rozdilné geometrie i
mozného namahani v provozu. Stupné jakosti je mozné doporucit (pfedepsat) jen na zakladé
zkuSenosti z primyslovych aplikaci svarovych i1 pajenych spojit provedenych na vyrobcich.
Proto stupné jakosti zpracované obecné pro vSeobecné pouziti, mohou byt pouZity jen
orienta¢né. Musi byt proto projektantem (konstruktérem) stanoveny pripustné druhy
vad, jejich pfipustnd velikost i jejich pfipustnd cetnost v provedenych spojich (svarech,
pajenych spojich).

Je nutné uvést i jak maji byt vady spoji _hodnoceny a jakymi metodami kontroly i
zkouSeni. VSe zdleZi na poZadavcich na urcity pajeny nebo svarovany spoj. Tyto vady
nejsou vzdy zjistitelné pouzitim pouze nedestruktivniho zkousSeni (NDT). DiileZité je znat
typ, tvar a polohu téchto vad spojii i také velikost, Cetnost a pripustnost pro dany spoj.
Podminky vyskytu vad a jejich prifiny fesi dana technologie svafovani nebo péjeni i
navrzena technologi¢nost spojovanych konstrukci vyrobkil. VSechny diileZité spoje
v konstrukei vyrobku musi mit redlny odkaz na dokumentaci, napt. vyrobni dokumentaci
nebo technologické postupy (WPS, BPS).

Je diilezité, aby poZzadavky na spoje byly presné popsany a shoda s nimi byla ovéritelna.
Shoda kvality s ptfedpisem (normou, dokumentaci) se stanovi bud’ zkouSenim svatfovanych
(pdjenych) sestav nebo zkuSebnich vzorkli vyrobenych za srovnatelnych (obdobnych)
podminek. Takovéto poZadavky na kvalitu, musi byt stanoveny a plné dokumentoviny
ve vyrobni dokumentaci jiZ pi‘ed provedenim klasifikace vad.

Hodnoceni kvality svarovych (pajenvch) spoji se musi provést podle typu vady obsazené
ve spoji, podle jeji velikosti a Cetnosti v rdmci provedeného spoje.

Jednotlivy spoj se hodnoti jednim ze tii stupni kvality — znackou B (pfisny), C (stfedni)
nebo D (mirny). Spoje se musi zkouSet a hodnotit po provedeném ociSténi povrchu (lice a
rubu spoje). Pri_stanoveni poZadovanych stupii kvality se musi vZdy vzit v ivahu
kombinace vad, velikost vad a ¢etnost vad.
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Urcité vady (typy) jsou spojeny s riuznymi stupni provedené kvality, coz musi byt
uvedeno v prislusné dokumentaci.
Specifikace vad pro urcity stupen kvality musi také vzit v ivahu:

e material svafovaného vyrobku (dilu)

e navrzenou konstrukci

e pouzité svafovaci (pajeci) metody
e provozni podminky spoje

e chovani spoje v provozu

Ovérenou vhodnosti a redlnym stanovenim stupné jakosti spoje se musi pristupovat pri
zavadéni navrhovanych meznich hodnot vad svarovych i pajenych spoju!!!

Srovnani kvality se provddi podle jiZ existujicich konstrukci vystavenych riiznym
podminkdm v provozu a které jsou prokazateln¢ dostatecné kvalitné provedeny, coz
signalizuje jejich bezporuchovy stav v mistech svarovych (pajenych) spoji i v jejich tepelné
ovlivnénych oblastech (TOO, TOZ, HAZ). Jde zde tedy o navrhovani spoju dle ovéirenych
provoznich zkuSenosti. Stupné kvality spoju se vztahuji na dany svarovy (pdjeny) spoj, ne na
hotovy vyrobek nebo jeho samostatnou ¢ast.

Je prakticky moZné, aby na stejné Casti (soucasti) nebo stejném vyrobku byly pro
jednotlivé svarové (pdjené) spoje predepsdny rizné stupné kvality.

Vady v protokolech musi byt uviadény ve svych skuteénych rozmérech. Jejich zjisténi 1
vyhodnoceni mize vyzadovat pouziti jedné nebo i vice metod NDT. Rozsah zkouSek je
stanoven ve vyrobkové normé nebo v obchodni smlouvé.

Souvisejici normy:

CSN EN ISO 5817 — Svatovani. Svarové spoje oceli, niklu, titanu a jejich slitin zhotovené
tavnym svafovanim. Uréovani stupiiti jakosti.

CSN EN IS0 10042 — Svarové spoje hliniku a jeho svafitelnych slitin zhotovené obloukovym
svarovanim. Ur¢ovani stupiiti jakosti.

CSN EN ISO 18279 — Tvrdé pajeni. Vady v pajenych spojich.

CSN EN 12 797 — Tvrdé pajeni. Destruktivni zkousky pajenych spoji.

CSN EN 12 799 — Tvrdé pajeni. Nedestruktivni zkousky pajenych spoji.

CSN EN 22553 — Svafovéani. Doporudeni pro svafovani kovovych materiald. Svarové a
pajené spoje. Oznacovani na vykresech.

CSN EN ISO 4063 — Svaiovéani a piibuzné procesy. Doporuéeni pro svafovani kovovych
materiald. Pfehled metod a jejich ¢islovani.

CSN EN ISO 6520-1 — Svatovani a ptibuzné procesy. Klasifikace geometrickych vad
kovovych material. Cast 1: Tavné svafovani.

PROKAZOVANI JAKOSTI (KVALITY) VYROBKU

Jakost vyrobkii je verifikovana souhrnem odzkousSenych piedepsanych vlastnosti, ovéfenim
spolehlivé funkce a bezpecnosti i predikei zivotnosti daného vyrobku.

Jakost kaZzdého vyrobku je urcena souhrnem pozadavkii projektové, konstrukéni,
technologické, vyrobni, kontrolni, zkuSebni a provozni dokumentace, ev. servisni
dokumentace.

Jakost vyrobkii je tedy ovéfovdna na zdkladé splnéni zakladnich bezpecnostné —
technickych pozadavki na dany vyrobek.
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Pro kazdy vyrobek musi byt stanovena kritéria rizik, ktera urcuji bezpec¢nostni ramec pro

spolehlivy a bezpeény provoz vyrobku, uvadéného na trh a do provozu dle zék. ¢. 22/1997 Sb.
ve znéni pozd¢jSich predpist, pfisluSnych nafizeni vlady (NV) — technickych ptedpisa,
evropskych ptedpist (smérnic ES, EHS, EC, ...), harmonizovanych technickych norem,
uréenych vyrobkovych norem (EN, EN ISO) i narodnich technickych norem (napt. CSN,
DIN, BS, AFNOR, ASME, ...).

KazZzda technicka dokumentace musi obsahovat pro splnéni poZadavku jakosti vyrobku :

projektovou specifikaci + vypoctovou i technickou zpravu

konstrukéni specifikaci + vypoctovou i technickou zpravu

vyrobni dokumentaci — vyrobni detaily, vyrobni postupy, navodky operaci
technologickou dokumentaci — ovéfené technologické postupy a kvalifikované
postupy — zvlastnich technologickych procest (tvafeni, odlévani, svarovani, tepelné¢ho
zpracovani, povrchové Upravy)

kontrolni dokumentaci — plan kontrol, protokoly

zkuSebni dokumentaci — plan zkousek, protokoly

fezny pladn — déleni materialu na jednotlivé dilce

svafovaci plan — postup provadeéni jednotlivych svarovych spoji (posloupnost
provadéni spojl)

rovnaci plan — vyrovnani jednotlivych vyrobenych dilcti (mechanicky, tepeln¢€) do
predepsanych toleranci

montdzni pldn — postup montaZze a postup montdzni kontroly a zkouseni

kontrola a zkouSeni po montazi — plan kontrol a zkousSeni, protokoly

provozni dokumentace — navody na provoz, udrzbu a opravu vyrobku (podminky
bezpe¢ného a spolehlivého provozu s predpisem piredpokladané Zzivotnosti, ev.
podminky prodlouzené Zivotnosti vyrobku)

servisni_dokumentace — podminky vymény jednotlivych dilci vyrobku, periodické
prohlidky, revize i1 diagnostika provozované¢ho vyrobku, s ur¢enim podminek dal§iho
bezpecného provozu

Udaje uvadéné v dokumentaci bezpeéného (jakostniho) vyrobku :

prehled ¢iselného znaceni sestav a detailti (vykrest) vyrobku

kusovnik (rozpiska) materidl a ¢asti vyrobku, dokumenty kontroly (atesty)

technickd zprédva dolozend vypocétem a kritérii rizik, s dolozenim splnéni zakladnich
technickych pozadavki na vyrobek

soupis oznaceni zpracovanych postupti vyroby, technologickych procesti a montaze
plan déleni materidlu, svafovaci plan, rovnaci plan jednotlivych dili vyrobku, plan
kontrol a zkousek vyrobku, ev. inspekéni plan

piedpis toleranci rozméru dili vyrobku

ptedpis jakosti (kvality) svarovych (pajenych) spojii na vyrobku

piedpis jakosti jednotlivych povrcha vyrobku

protokol o montaZzi vyrobku (zafizeni), event. sestavy vyrobkl (zatfizeni)

protokoly o kontrole rozméri, protokoly o kontrole jakosti, protokoly o zkouskach,
prejimaci protokol, predavaci protokol

navod na provozovani vyrobku, udrzbu a servis

prohldseni o shodé vyrobku s pfedpisem (technickou vyrobkovou normou)

posouzeni shody vyrobku s pravné-technickym piedpisem (technickou vyrobkovou
normou) u stanoveného (vybraného) vyrobku dle NV, ES, EHS, EC, ...

certifikat vyrobku dle NV, ES, ...
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e dolozeni odborné zpusobilosti persondlu vyrobce (svarecd, paject, svarecskych

dozort, kontrolorti a pracovnikti NDT kontroly)

e dolozeni odborné zpusobilosti vyrobce (Priikkaz zpiisobilosti, certifikdt ISO 9001, EN

ISO 3834, certifikat vyrobku, ...)

UDAJE UVADENE NA VYKRESU - V DOKUMENTACI
SVARENCE pro jeho vyrobu, montaz, ev. opravu

UDAJE PRO PROVADENI SVAROVANI VYROBKU

(VYSPECIFIKOVANE SVAR. DOZOREM dle CSN EN ISO 14 731
v souladu CSN EN IS0 3834-1 aZ 6 a piedepsané projektantem, event. konstruktérem)

Cislov konstrukéni (vyrobni) dokumentace
(dle CSN EN ISO 3834)

Vyrobkova norma (technicka norma)
(dle CSN EN ISO 3834)

Metoda svarovani (pajeni), svarové ukosy
(dle CSN EN ISO 4063, CSN EN ISO 9692-1,2,3,4)

Postup WPS (BPS) + instrukce + protokol
WPQR (BPAR)

(dle CSN EN ISO 15 607, CSN EN 13 133,
CSN EN 13 134, CSN EN ISO 3834)

Stupeii jakosti svaru (pajeného spoje)
(dle CSN EN ISO 5817, CSN EN ISO
18 279, CSN EN ISO 10 042, CSN EN
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12062)

Soucinitel hodnoty svarového (pajeného)
spoje
(dle vyrobkové, event. technické normy)

Stupeii piesnosti svafence - tolerance
(dle CSN EN ISO 13 920, CSN ISO 2768-1a 2)

Metody kontroly NDT + DT
(dle CSN EN 12 062, vyrobkové normy,
CSN EN 12 799, CSN EN 12 797)

Svarovaci plan
(dle CSN EN ISO 3834, dle vyrobkové normy)

Kbvalifikace svarece, pajece, operatora
(dle CSN EN 287, CSN EN ISO 9606, CSN
EN 12 732, CSN EN 1418, CSN EN 13 133,
CSN EN ISO 17660-1 a 2, dle vyrobkové
normy)

Rovnaci plan
(dle CSN EN ISO 3834, dle vyrobkové normy )

Plan kontrol a zkousek
(dle CSN EN ISO 3834, dle vyrobkové normy)

Postup tepelného zpracovani (TZ)
(dle vyrobkové normy a CSN EN ISO 3834)
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Specifikace postupu svarovani , WPS* st
dle CSNENISO 15609 - 1 (Obloukové svar-ovani) Revize .
1. | ¥yrohee : 10. | Zkusebni organizace :
TS Brmo - SMS, =.r.o.
Marianské nam. 1
61700 Brmo
2. | Wlisto 11. | Zpiisoh pifpravy thesu :
3. | Cislo dokladu (WPS) : 12, | Zpolsch Eifténd :
4 | Cislo WPQR : 13 | Specifikace zdkladnich materidld
3. | Cislo zhuehniho kusu : - materidl 1
f. | Kovalifikace svifece - materdl 2:
7. | Iletoda svafonedni : 14, | Svafovand tloudtha [mom]: | t=
&. | Druh svam 15, | Vnéj# prirwér [raw] : D=
9. | Udaje o pfiprad svarovich ploch - 16. | Poloha svafomednd :
17. Tvar spoje 18, Fozmwéry | 19, Postup svaiovini
a [ror]
b [rom]
¢ [mr]
@[]
20. | Parametiry pro svatovani
21, | Swarowd housenka 1 p 3 4 5 o
22, | Iletoda swationedni
23, | Priwér piidav mater. [rad] - &
24 | Srvatoreact proud [4]
25, | Sraforeaci napéti [¥]
26, | Dnuh prondu a polanta
27, | Pfenos kovn piidavného materidla
28. | Rychlost podéy drdtu [rrdn]
29, | Rarehl poswm pojezdu [ rmin ]
30. | Tepelwy piikon [J.cml]
31. | Pridevnyr materidl - zafazend a znacka:
32, | Predpis pro sueni : 42, | Udsje o podlonér krowtka ;
33, | Ochranny plym [tavidlo 43, | Dalsi mfonmace : Fozkyv - amplituda :
- achrannf plyn [Liedn 1] - frelmence a doba prodlesy
- ochrana kofene [Lmin] Bozker (rax.gitka housenky)
34. | Wolfram. elektroda, drahiprimér : 44, | Udaje pro pukzni svafovdnd ;
35, | Udaje o dréfkervindfpodloZ, kofene: 45, | Udaje pro plazraové svafovdnd
36. | Teplota piedehievu [PC] 46, | TThel nastaverd hofdkn :
37, | Interpass teplota [*C] 47. | Druh antormatu a svat. hlaey
3%, | Tepelné zpracovand [ starmuti :
39. | Dioba, teplota, postup 4%, | Prokovdnd svar
40, | Byrchlost ohfev a chladrti : 49, | Pozndraksy
41. | Vzdilenost elektrody (kontakind Spicksy) Terminclogie v Anghidiing @ Wémding viz drubd strang
od zakladrdbo materidln [rara] : o English™ om second side, |, Dewfsch™ sighe Rickselfe
0. | ¥¥rohce 52, | Zkugebnd organ neho technicka
dozorii (inspekini) organizace
51, [ daturn, jréno, podpis a razitko svifetského dozor | 53, [ dature, jreéno, podpis a razitko zkusshniho orginn |
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Specifikace postupu pajeni ,BPS*
dle CSN EN 13134

Strana;
Podet stran:
Revize €.

1
2
4

1.| VyTohce : 16. | Zkusehni organizace :

TDS Bimo - SMS, s.r.0.

Marianskeé nam. 1

a17 00 Broo
2. | Ilisto : 17. | Zpisob pifpray spaje
3.| Cislo dokladu (BPS): 18, | Cifténd pied pdjendra
4.| Cislo BPAR : 19, | Cifténd po péjend :
5. | Cislo zhudebniho kus 20, | Vritind distérd (prodisténd) :
A | Kovalifikace péjede CEM EN 13 133 21, | Pfidavrof mater - péjka — forma
7. | Proces péjend : - twp:
2. | Zakladni matendl 1 : — | zpiisob vEladind pajky do spoje
9. | Zakladni matenal 2 — | misto wlofend pajky we spojl
10, Pdjena tlonstha stéry [rar]: 22, | Tawidlo - fiorzna
11, Primér trabky (tyde) [rom]: - typ:
12 Twarovka — oznaterd, jakost (T-kus, ndtrubek) : — | zpiisoh vIlddnd tavidla da spaje
- | misto wloZend tavidla ve spoji

13, Tepelné zpracovan pied : 23, | Ivléfend teploty (kontrola a ustavend sond)

4 pio procesu péjent ©

14, Podrabng stanaverd pifpravid a uchyeend |

24 | Casovyr pribéh teplot pi péjend -

15, Eonsirukéni navrh spoje Teplota okoli [°C] :
Ilezerave spoji — pil teploté okoli :
[rrare] — pii teploté pajend :

43. | Velikost [ ¢islo hofdkn :

26, | Vyhievney phyn (typ, tak)

27. | Ovidacnd plyn (typ, thak) -

28. | Db plaroene

29 | Piedehtev pred pajenirn :

30. | Zdroj energie (typ, parametrsy)

31. | Indukénd cfirka (konstr. néwrh) -

32. | Konstrukénd néwah elektrod

33, | Nastaverd zafizend (tlak elektrod, prond, das) :

34, | Typ pece :

353, | Atmosféra (typ, Slstota, parametry), proudénd :

3a. | Tlak wakua :

37. | Plym pozadi (typ, tlak) :

38. | SloZend lazné :

39, C pozice 40, Tolaterial 41, Venohce, rozrmér

42 Podet kusi 43, MNormna 44, Poznarka

45, | Dalsi podminky a pozndrdsy

Temndnologie v Anpldftnd o MNewdind vz bl s, | Baglish " om seamd side, | Deutsoh ™ sighe Rioksete

6. | VyTohce

47. | datwre, jreéno, podpis a razitko svatecského dozom

4%, | Zkugebni orgin neho technicka
dozorii (inspekini) organizace

48 | datury, jroéno, podpis a razitho zkusebniho organm




SOUPIS WPS. BPS — Specifikaci svarovacich (pajecich) postupi a WPOR (BPAR) — Kvalifika¢nich protokola pro vyrobu, opravu, ev. montaz vvrobku
(dle CSN EN ISO 15 607, CSN EN ISO 15 609-1, 2, 3, 4, 5, CSN EN ISO 15 610, CSN EN ISO 15 611, CSN EN ISO 15 612, CSN EN ISO 15 613, CSN EN ISO 15 614, CSN EN ISO 14 555,
CSN EN ISO 17 660, CSN EN ISO 15 620, CSN EN 13 134 — dle CSN EN ISO 3834-1 a% 6)

Firma: Svarecsky dozor:

(nazev, adresa) (dle CSN EN ISO 14 731)

Cislo (ozna&.) Metoda Typ spoje / Zakladni material 1 / Zakladni material 2 / Piidavny material / Pomocny material / Poloha svarovani
WPS/WPQR svarovani tvar ukosu (tl., & D), rozmér (tl., o D), rozmér typ, rozmér plyn, tavidlo (pajka) - (pajeni)
(BPS/BPAR) (pajeni) oznac.

WPS .... Specifikace postupu svarovani, WPQR .... Protokol o kvalifikaci postupu svafovani
BPS .... Specifikace postupu pajeni, BPAR .... Protokol o kvalifikaci postupu pajeni
(Zpracoval: TDS Brno — SMS, s.r.0.)
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v , , Svéf‘gésky dozor:
SVAROVACI PLAN - pro vyrobu, montaz, ev. opravy vyrobku | (dle CSNENISO 14731)

(Pozadavek vyrobkovych norem) (+ & diplomu, razitko)

SMS
Firma: PoZadavek vyrobkovych norem: Cislo planu:
Cislo Cislo s Trubka -Tr o Skupina Rozméry Svafovaci Prldav.lzy
v s NP Cislo Plech - P Materialova g Typ svaru Metoda material
konstrukéniho casti . materialu M postup —
; (pozice) svaru Profil - Pr specifikace Cislo Pramer 1 Tloustka BW/FW svafovani WPS &
vykresu P Ty&- Ty : Ty&drat | Elektroda

{D) ®

[dle vrobkovych norem, v souladu s CSN EN ISO 3834 (byvala CSN EN 729), CSN EN ISO 14 731 (byvala CSN EN 719), CSN EN ISO 9001,
CSN EN 14 554-1 a 2, CSN EN ISO 4063, CR ISO 15 608 (CSN 050323), CSN EN ISO 15 607]
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Svaredsky dozor: 5
PLAN KONTROL SVAR[OJ (dle CSN EN ISO 14 731) Cislo planu:
(Pro vyrobu, opravu, ev. montaz vyrobki) (+ & diplomu, razitko)
Firma: Pozadavek vyrobkovych norem :
= Zkousky NDT o . %
§ § 2 (dle CSN EN 12 062) Dalsi poZadované zkousky DT, event. LT
22 N = )
< g = ‘; Povrchové vady Vniti'ni vady . . . .
o = N S g Zkou- Zkouska Zkouska ZkouSka | Tvrdost | Metalo- | Zkouska
- 2 ; == VT PT MT RT UuT $ka razové lamavosti | rozlome- grafie tésnosti
=< =) )c 2 -1 1290 1435 EN 1714 vrubové
S =z 22 y Q= Tl=z1lz10lz | @ houzev- | T3 T5 T7
O LS o % % % % % T1 natosti T4 T6
T2
Vysvétlivky : % = rozsah zkouseni dle vyrobkové normy CSN EN, CSN EN ISO, CSN, ... ; Q = stupeti jakosti dle vyrobkovych norem CSN EN, CSN EN ISO, CSN EN 12 062, ...

(QV dle CSN EN ISO 5 817, CSN EN 10 042; Q* dle CSN EN 1289, Q¥ dle CSN EN 1291, Q¥ dle CSN EN 12 517, Q¥ dle CSN EN 1712);

T1-dle CSN 895, CSN EN 876, C:SN EN 10 002-1,-5; T2-dle CSN EN 875, CSN EN 10 045-1; T3-dle CSN EN 910; T4-dle CSN EN 1320; T5-dle CSN EN 1043-1,-2;

T6-dle CSN EN 1321; T7- dle CSN EN 13 184, CSN EN 13 185, v souladu s CSN EN ISO 3834 (byvala CSN EN 729), CSN EN 970, CSN EN ISO 14 731




Zakaznik — firma:
PROTOKOL O VIZUALNI
KONTROLE VYROBKU
dle CSN EN 970
Marianské nam. 1 Firma provadgjici NDT:
617 00 Brno
Protokol ¢.: Pocet stran: Zakazka C.:
Vyrobek ozn. ¢.: Cislo vykresu: Postup svatfovani WPS ¢.:
Material: Tloustka: Zkousena ¢ast / oblast vyrobku:
Specifikace zkusebniho systému:
Misto zkousSeni: Metoda zkouseni: Rozsah zkousSeni:
prima / neprimad %
Zdroj osvétleni: Intenzita osvétleni: ZkuSebni predpis/procedura:
lux
Meérky / métidla: Pomicky / zatizeni:
Kritéria hodnoceni vad dle: Pozadovany stupen jakosti:

Charakteristika nalezu vad — pro jeden vyrobek, event. vice stejnych vyrobki

Por. Kod vady/ Zjisténa velikost vady Hodnoceni nalezu vady
Cislo nazev vady /mm/
svaru dle CSN EN
ISO 6520-1 h 1 d stupen vyhovuje / Pozniamka
(Sifka) | (délka) | (prumér) | jakosti nevyhovuje (misto vady)

Celkové hodnoceni / zavér:

Zkousku provedl kontrolor / ¢. certifikatu: Inspekéni organizace / dodavatel:

Vyhodnotil / €. certifikatu:

Datum / podpis:

Zpracoval : TDS Brno — SMS, s.r.o.




PLAN VYROBY - PLAN JAKOSTI

NAZEV VYROBKU: VYROBKOVA NORMA:
Dokumentace | Dokumentace | Specifikace Stroje a Dokumentace | Personal Neshody Zavizeni
- projekeni €. technologicka | materiald, zarizeni - kontrolni ¢. - vyrobni - fesSeni - pro kontrolu
- vyrobni €. - vyrobni postupy | identifikace - pro vyrobu - zkusSebni €. - kontrolni - kontrola - pro zkouSeni
- montéazni €. - technologické - pro - inspekéni €. - zkusebni - zkouSeni
postupy technologické
operace

Zpracoval: TDS Brno — SMS, s.r.o

Razitko a podpis pracovnika Fizeni jakosti (event. svarecského dozoru)
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