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Anotacia

V bezpeénostnom navode su zhrnuté zékladné technické poziadavky Uradu jadrového dozoru
Slovenskej republiky na hutnicke vyrobky (zakladné materialy); na zvaracie materialy; na
zariadenia a pomocné zariadenia (pripravky, pristroje a pod.) na zvaranie a navaranie ana
tepelné spracovanie; na kvalifikaciu persondlu vsetkych kategorii; zakladné pravidla
technologickej pripravy na zvaranie anavaranie; poZziadavky na technoldgiu zvérania,
navarania a tepelného spracovania; pozZiadavky na apravy povrchu a oznacovania zvarovych
spojov komponentov vybranych zariadeni jadrovych zariadeni pri ich navrhovani, vyrobe,
montazi, opravach, vymenach a rekonstrukciach v priebehu prevadzkovej Zivotnosti.
Specifikuje sa rozsah a ¢as platnosti v suéinnosti s bezpe¢nostnymi navodmi, technickymi
normami a predpismi pre technolégiu na kontrolu zvérania, navarania a tepelného
spracovania; na vyber a kontrolu zvéaracich materialov; na kontrolu poZadovanych vlastnosti
zvarovych spojov a na systemy zabezpecovania kvality.

KPucové slova

bezpec¢nostny navod, technické poziadavky, pravidla, vybrané zariadenia jadrovych zariadeni,
zvarané komponenty, zvaranie, navaranie, tepelné spracovanie, technologické zariadenia,
zakladné a zvéracie materialy, personal pre vyrobu a kontrolu zvaranych komponentov

Abstract

The Safety Guidelines summarize basic technical requirements of the Nuclear Regulatory
Authority of the Slovak Republic for metallurgical products (base materials), welding filler
materials, welding and auxiliary equipment (jigs and positioners, instrumentation etc.), for
welding, surfacing and heat treatment for all the categories of personnel and basic rules of
technological preparations for welding and surfacing technology requirements, requirements
for heat treatment, requirements for surface treatment and marking of welded joints,
components of the selected nuclear power plants” equipment at their design, manufacturing,
assembly, replacement and reconstruction in the course of their service life.
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safety guideline, technological requirements and rules, nuclear facility, welded structure,
welding procedure, heat treatment, welding equipment, welding consumables, parent metals
for welded components, welding and quality inspection personnel
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Predhovor

Urad jadrového dozoru Slovenskej republiky (dalej len Urad) zacal v roku 1995 vydavat
vlastné neperiodické publikécie v edicii Bezpecnost’ jadrovych =zariadeni s cielom
zverejiiovat vybrané vSeobecne zavdzné pravne predpisy, bezpecnostné poziadavky,
odporuéania a navody suvisiace s predmetom &innosti Uradu. Tieto publikacie st zoradené do
troch skupin.

Obsahom publikacii prvej skupiny su vybrané vSeobecne zadvézné pravne predpisy a
medzinarodné zmluvy z oblasti mierového vyuzivania jadrovej energie.

V druhej skupine st bezpecnostné navody a smernice (BNS). SU to navody postupov, ktore
Urad akceptuje bez d’alsieho overovania pri posudzovani a schvalovani dokumentacie, podl'a
ktorej su vybrané zariadenia jadrovych zariadeni v SR navrhované, vyrabané, montované,
stavané, uvadzané do prevadzky, prevadzkované, udrziavané, vymienhané, opravované,
rekonstruované alebo vyrad'ované z prevadzky. BNS vSak nemaju obligatorny charakter,
Publikacie druhej skupiny st oznacené zelenym pruhom.

Obsahom tretej skupiny publikécii s ostatné dokumenty informativneho charakteru z oblasti
jadrovej bezpecnosti.

Pri spracovani dokumentov druhej a tretej skupiny sa vyuZivaju dokumenty Medzinarodnej
agentary pre atobmovu energiu vo Viedni (MAAE) a inych medzindrodnych organizacii,
medzindrodné a narodné technické normy, ako aj dokumenty vydané zahrani¢nymi
dozornymi organmi a odbornymi organizaciami.

Dokumenty st spracovavané pracovnikmi Uradu alebo externymi organizéaciami. Pred ich
publikovanim st schvalené vedenim Uradu a prvé vydanie je uréené na jednoroéné
overovacie pouzivanie organizdciami, ktoré sa podiel'aji na vyuZzivani jadrovej energie
v Slovenskej republike a od ktorych sa ofakava zaslanie pripomienok na zédklade skisenosti
s ich uplatnenim. Po jednoro¢nom overeni a zapracovani akceptovatelnych pripomienok sa
vyda konecna verzia dokumentu, ktorého aktualnost’ bude periodicky prehodnocovana.
Vydavanim BNS Urad vytvara uéinné nastroje riadenia a zabezpetovania vysokej kvality a

jadrovej bezpecnosti jadrovych zariadeni.



BNS 11.5.1/2012

V zmysle poziadaviek Smernice Uradu o vydavani bezpecnostnych navodov [12] sa tento
BNS deli na kapitoly, sekcie, ¢asti a ¢lanky. Odkazy na predpisy a technické normy sd
vyznafené poradovym cislom v Sikmych zatvorkach /../. Odkazy na informécie z inych
zdrojov z technickej literatury su vyznacené poradovym ¢islom v hranatych zatvorkach [..].
Toto vydanie BNS 11.5.1/2012 nahradza v plnom rozsahu vsetky predchadzajuce.
Pripomienky a doplinky k tejto publikacii zasielajte na Urad jadrového dozoru Slovenskej
republiky, odbor legislativno-pravny, Bajkalska 27, P.O.Box 24, 820 07 Bratislava.
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Uvod

Bezpecnostny navod BNS 11.5.1/2012 nadvézuje na zéakladny normativny technicky
dokument (d’alej NTD) s oznaenim BNS 11.5.6/2007 /1/, ktory Specifikuje pravidla pre
navrhovanie, vyrobu, montaz a bezpe¢nu prevadzku vybranych zariadeni jadrovych zariadeni
(dalej VZIZ) jadrovych elektrarni typu VVER 440. Popri BNS 11.5.1/2012 vydal UJD dalsie
nadvézujuce NTD, v ktorych sa podrobne Specifikuju poZiadavky z oblasti materidlov
(zékladnych i zvaracich) — BNS 11.3.3/2011 /2/, BNS 11.5.3/2011 /4/, z oblasti kontroly kvality
zvarania a zvarovych spojov pri vyrobe a montdzi — BNS 11.5.2/2012 /3/, pri prevadzkovej
kontrole kvality materialov, technologii a zariadeni — BNS 11.3.1/2007 /6/ a tiez pre metodiku
skuSania vlastnosti materidlov a zvarovych spojov pri medznych stavoch zat'azovania —
BNS 11.5.5/2009 /5/, v suc¢innosti s ktorymi sa tento bezpe¢nostny navod uplatiuje alebo na
ktoré sa odvolava.

V potrebnom rozsahu sa vo vSetkych BNS uplatiuja STN anajnovsie vydania
medzindrodnych technickych noriem EN alISO, ¢im sa vyrazne odliSuji od prvych
(overovacich) a2. vydani BNS zr.1999 a 2002, ale najm& od pbvodnych predpisov pre
zvaranie a kontrolu zvarovych spojov, znamych pod ozna¢enim OP-1513-72 [2] a PK-1514-
72 [3], podla ktorych sa riadilo zvaranie a kontrola zvarovych spojov pri vyrobe a montazi
VZJZ jadrovych elektrarni EBO a EMO v SR a ktoré boli vySSie citovanym siborom BNS
nahradené.

Cielom BNS 11.5.1/2012 a celého suboru s nim savisiacich BNS je poskytnut’ organizaciam
zaangaZzovanym Vo vyrobe, montaZi a v prevadzke zariadeni pre mierové vyuZivanie jadrovej
energie vstlade s atdomovym zakonom ¢&. 541/2004 Z. z. [1] atieZ orgdnom Statneho
odborného dohl'adu nad jadrovou bezpecnostou tychto zariadeni modernejsiu NTD
vychadzajucu z medzinarodne uzndvaného predpisu [10] a technicko-pravnej legislativy SR
pre zabezpecovanie spol’ahlivosti a bezpecnosti jadrovych zariadeni.

V tomto vydani BNS st EN a EN ISO normy prijaté do sustavy STN noriem oznacované ako
STN EN a STN EN ISO normy. S ohl'adom na platné pravidla CEN/CENELEC je mozné
STN EN aSTN EN ISO normy nahradzat’ inymi narodnymi normami vychadzajicim
z rovnakej verzie (rovnaky datum vydania) EN a EN ISO noriem. V pripade, Ze v prisludnej
norme STN EN alebo STN EN ISO je uvedena narodna priloha, poZiadavky vyplyvajuce

Z nej musia byt dodrzané.
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1 Predmet a acel

1.1 Predmetom BNS 11.5.1/2012 su jednotné technické pravidla a poZiadavky na:

a) zékladné a zvaracie materidly,

b) zvaracie pracoviska, zariadenia, a pomocné zariadenia,

c) kvalifikaciu zvaraov a zvaraCov-operatorov zvaracich zariadeni, koordinatorov zvérania,
inSpektorov zvarania, pracovnikov technickej kontroly a personédlu NDT,

d) pripravu na zvaranie, navaranie a tepelné spracovanie,

e) spOsob a postup zvarania, navarania a tepelneho spracovania,

f) dpravu povrchov a oznac¢ovanie zvarovych spojov,

pri navrhovani, vyrobe, montazi, opravach, vymenach a rekonstrukcidch komponentov VZJZ.

1.2 BNS 11.5.1/2012 su jednotné technické pravidla a poZiadavky, ktoré v rozsahu sekcie 1.1

Urad akceptuje bez d’alsicho preverovania. BN'S v§ak nemaju obligatorny charakter.

1.3 Menny zoznam VZIJZ navrhuje projektova a/alebo konsStrukénéd organizéacia po dohode

s vyrobcom a/alebo uZivatefom a schvaluje UJD SR v stlade s poZziadavkami vyhlasky

¢.430/2011 Z. z. [9].

1.4 Ucgelom BNS I1.5.1/2012 je poskytnit organom a organizaciam &innym v mierovom

vyuZivani jadrovej energie v zmysle atdmového zakona ¢. 541/2004 Z. z. [1] dokument na

riadenie a zabezpeCovanie pozadovanej kvality zvaranych komponentov VZJZ pri ich zvarani

a tepelnom spracovani po zvarani.

2 Rozsah a doba platnosti

2.1 Tento BNS 11.5.1/2012 plati pre vSetky VZJZ definované v atbmovom zakone [1]

a konkrétne pre:

a) navrhovanie, vyrobu, opravy aoznafovanie vSetkych zvarovych spojov a ndvarov
komponentov zariadeni VZJZ pri navrhovani, vyrobe, montaZi, opravach, vymenéach a
rekonstrukciach komponentov vsetkych VZJZ,

b) riadenie systému kvality pri vysSie uvedenych ¢innostiach.

2.2V pripade nerozoberatelnych spojov VZIZ vyrobenych na izemi SR Urad akceptuje bez

d’alsieho preukazovania vlastnosti iba spoje, vyrobené v sulade s postupmi, ktoré su uvedené
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vtomto BNS. V pripade pouzitia inych postupov vyzaduje Urad iné preukazanie plnenia
poziadaviek na bezpecnost VZJZ.

2.3 VZJZ aich komponenty dovezené na pouzitiec na uzemi SR zo zahrani¢ia, mézu byt
navrhnuté aj vyrobeng, kontrolované a skusané podl'a noriem akceptovanych pre JE v krajine
vyroby. PoZiadavky na technick( dokumentéciu VZJZ aich komponentov dovezenych zo
zahranicia urcuje vyhlaska 431/2011 [4].

2.4 Urad akceptuje bez d’alicho preukazovania vlastnosti pouzitého materialu (zékladného
alebo zvaracieho) komponentov VZJZ vyrobenych len z materialov odporac¢anych na pouzitie
v JE uvedenych v platnych BNS 11.3.3/2011 /2/ a BNS 11.5.3/2011 /4/. V pripade pouZitia
inych materilov vyzaduje Urad preukézanie ich vhodnosti pre dané pouzitie atestaciou podla
Prilohy VI alebo kapitoly 6 BNS 11.3.3/2011 /2/.

2.5 Toto vydanie BNS 11.5.1/2012 je platné po dobu 5 rokov od jeho zverejnenia na webovej
stranke Uradu. V priebehu tejto doby sa navrhy na zmeny a doplnky prislusnych kapitol,
sekcii, Gasti a ¢lankov daného vydania realizujii v sllade s poZiadavkami Uradu. Pred
uplynutim doby platnosti Urad na zéklade vydanych zmien a doplnkov a tiez novych
poznatkov vedeckého a technického pokroku, novych technickych noriem a nadobudnutych
skusenosti sjeho praktickym pouzivanim, pripravi nové vydanie tak, aby casovo

bezprostredne nadvézovalo na predchéadzajlce vydanie.

3 Pouzité skratky

Skratky organov a organizacii

EBO SE Enel, a.s., zdvod Atdmové elektrarne Bohunice
EMO SE Enel, a.s., zdvod Atdmove elektrarne Mochovce
GP generalny projektant

HK hlavny konstruktér

ITP inZiniersko-technicki pracovnici (technicky personal)
JE jadrové elektrarne

SE as. Slovenské elektrarne, a.s., Bratislava

SNAS Slovenska narodn akredita¢na sluzba

UJD SR Urad jadrového dozoru Slovenskej republiky

UNMS SR Urad pre normalizéciu, metroldgiu a skudobnictvo Slovenskej republiky
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Skratky zariadeni

JEZ jadrové energetické zariadenia
VVER vodo-vodné energeticke reaktory
vVzZJZ vybrané zariadenia jadrovych zariadeni*

Skratky materialov?

AV nehrdzavejuca vystelka

DTU docasna technologicka upinka

KZS kontrolny zvarovy spoj (navar)

MKK medzikryStalova korozia

ND nahradny diel

PM pridavny (zvaraci) material®

TOO teplom ovplyvnena oblast’ zvarového spoja alebo navaru
ZK zvarovy kov

ZM zakladny material

ZS zvarovy spoj

Skratky dokumentacie

BNS bezpe¢nostné navody a smernice UJD SR
GOST technickad norma Ruskej federativnej republiky (Gosudarstvennij standard)
KD konstrukena (projektova) dokumentacia

NTD normativno-technické dokumentacia

PK prirucka kvality (plan zabezpecovania kvality)
PZK program zabezpecovania kvality [4] (Priloha 4)
STP smerny technologicky postup

STD sprievodné technickd dokumentécia

TP technické podmienky

VTD vyrobno-technologicka dokumentacia

WPQR protokol o schvaleni postupu zvarania /7/
WPS stanoveny postup zvarania /7/

QAS systém zabezpecovania kvality vo zvarani

! Podra atémového zakona NR &. 541/2004 Z. z. [1]

? Terminologia podla STN EN 1792 /9/

3 Skratka PM sa v tomto BNS s ohl'adom na jej rozsirenie pouZiva dulne na oznadovanie pridavnych
(zvaracich) materialov.

4
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Skratky sposobov nedeStruktivnych skusok

HT
LT
MT
NDT
PT
RT
uT
VT

skdSanie vnatornym tlakom (tlakova skuska)
skuSanie netesnosti (leakage testing)

skusanie magnetickou praskovou metodou
nedeStruktivne skdSanie (non-destructive testing)
sktSanie kapilarnymi (penetracnymi) metodami
skdSanie prezarovanim

skusanie ultrazvukom

skdSanie vizualnymi metdédami a meranim

Skratky a ciselné oznacovanie spésobov zvarania /8! a inych technologii

EW
MAG
MIG
MMAW
SAW

TIG
TS

Skratky iné:
BT

zvaranie elektronovym laéom — 76

zvaranie taviacou sa elektrédou v aktivnom plyne — 135

zvaranie taviacou sa elektrédou v inertnom plyne — 131

ru¢né oblukové zvéaranie obalenymi elektrodami— 111

zvaranie pod tavivom drétovou elektrodou— 121, res p. paskovou elektrodou —
122

zvaranie volframovou elektrédou v inertnom plyne — 141

tepelné spracovanie

bezpecnostna trieda vybraného zariadenia jadrového zariadenia v zmysle

vyhlégky 430/2011 [9]

4 Definicie vybranych pojmov

Terminoldgia zvérania a s nim suavisiacich pojmov pouZitych v tomto BNS zodpovedd STN

EN 1792 /9/. Pod pojmom ,,zvéaranie“ sa rozumie tieZ ,,navaranie, pokial’ nie je ,,navaranie*

v texte menovite pouZzité. Vybrané pojmy sa pre ucely tychto BNS definuju takto:

Atesticia novych materidlov — posudzovanie novych materidlov v sulade s poZiadavkami
kapitoly 6 a prilohy VI. BNS 11.3.3/2011 /2/
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Hutnicky vyrobok - vyrobok z kovového materialu vyrobeny valcovanim, kovanim,
lisovanim alebo odlievanim, vratane vyrobku zhotoveného zvaranim z viacerych casti
rovnakého druhu (napriklad segmentové kolena, odboc¢nice a pod.) alebo rdéznych druhov
(napriklad odliatkov s vykovkami a pod.) (podrobné definicie hutnickych vyrobkov uvadza
STN EN 10079 /10/)

Chyba nepripustna — tvarova a/alebo rozmerova nedokonalost’ zvarového spoja, resp. druh
nedokonalosti, ktord sa odchyl'uje od zavdznych poziadaviek (stanovenych predpisom, napr.

BNS, normami a pod.)

Chyba pripustna — tvarova a/alebo rozmerova nedokonalost’ zvarového spoja, resp. druh
nedokonalosti, ktord sa neodchyluje od zavdznych poziadaviek (stanovenych predpisom,

napr. BNS, normami a pod.)

InZiniersko-technicki pracovnici — pre ucely tohto BNS su to pracovnici technickych
profesii zabezpecujuci riadenie zvérania a tepelného spracovania a kontrolu a skdSanie ich
kvality pri vyrobe, montazi, (drzbe, opravach a rekonstrukcidch komponentov VZJZ,
konkrétne ide o: koordinatorov zvarania®, indpektorov zvarania®, pracovnikov NDT

a pracovnici technickej kontroly vyrobcu alebo odberatel’a

Komponent VZJZ - ¢ast’ zariadenia alebo zostavy VZJZ, obsahujuca minimalne jednu
poloZku pre vypocet podla STN EN 764-1 /11/. Zvarany komponent sa sklada z viacerych

navzajom zvarenych jednotlivych dielcov

Konstrukéna (projektova) organizacia — pravnicka osoba sposobild® vykonavat' Ginnosti
a sluzby v oblasti projektovania VZJZ odpovedajice poziadavkdm na spolahlivi a bezpeént
prevadzku podla predpisanych limitov apodmienok stanovenych Uradom v zmysle

atbmoveého zakona [1]

* Koordinatorom zvéarania pre zvaranie VZJZ moze byt Medzinarodny zvaracsky inzinier alebo Medzinarodny
zvaracsky technolog, ktori musia splnit’ poziadavky Prilohy A normy STN EN 1SO 14731.

> Inspektor zvarania stupein C (comprehensive) podl'a smernice EWF ¢. IAB-041r3-08.

® Napr. s platnym certifikatom QAS.
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Kontrolny zvarovy spoj KZS — $tandardizovana vzorka ZS’ zhotovené s cielom osved&enia
postupu zvarania (pri priprave VTD alebo periodického osvedéenia v stlade s PZK) a/alebo

pracovnej skusky zvaraca, resp. zvaraca-operatora zvaracieho zariadenia;

Navar prechodovy — navar na zvarovych plochach dielcov nerovnorodych zvarovych spojov,

navar moze byt jedno alebo viacvrstvovy, pricom moze byt rovnorody alebo nerovnorody

Navar rovnorody — jednovrstvovy alebo viacvrstvovy navar zhotoveny zvaracimi materialmi

jedného chemického zlozZenia

Navar nerovnorody - viacvrstvovy navar, zhotoveny zvaracimi materialmi odliSného

chemického zloZenia v jednotlivych vrstvach

Navar vymedzujaci — navar vyhotoveny na zvarovych plochach dielcov za ucelom

zmens$enia vel'kosti medzery a/alebo uhla rozovretia zostavovaneho ZS
Navar zosilnujaci — navar na lokalne zosilnenie hrabky materiélu

Nehrdzavejuca vystelka — protikordzna ochrana obvykle vnatornych povrchov komponentov

VZJZ, vytvarana zvycéajne navarom z nehrdzavejucich CrNi oceli

Nerovnorody zvarovy spoj — zvarovy spoj dielcov vyrobenych z oceli odliSnych skupin
v zmysle tabul’ky 1 k TNI CEN ISO/TR 15608 /26/

Nezavisla odborna organizacia — pravnickd osoba s certifikovanym QAS pre expertné
Cinnosti a sluzby v oblasti materidlov atechnologii pre vyrobu, montdZz, opravy
a rekonstrukcie zariadeni JE pravne nezdvisla od vyrobcov a prevadzkovatelov tychto

zariadeni

Novy material — material novej znacky®

" Ide 0 ZS, ktory svojimi rozmermi a tvarmi (vratene rozmerov a tvarov zvarovych plch), spdsobom

a podmienkami zvérania a tepelného spracovania, ako aj zakladnymi a zvaracimi materialmi (rovnaké znacky
materidlov, pokial’ je Specifikované vo VTD aj rovnaké ¢isla Sarze materidlov) pouZzitymi na jeho zhotovenie
(zvarenie), v poZzadovanej miere reprezentuje vlastnosti jedného ZS alebo skupiny vyrobnych ZS. Okrem
preukdzania zrucnosti zvaracov sluzi na preukazanie vyhovujucich vlastnosti vyrobnych ZS a preukazanie
pozadovanych vlastnosti zvaracich materialov.
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Oprava — odstranenie nepripustnych odchylok od stanovenych poziadaviek na celistvost,
tvar, vzhl'ad, mechanické, Struktirne a iné Specifikované vlastnosti materialov a zvarovych

spojov, zistenych pocas vyroby, montaze alebo v priebehu Zivotnosti komponentov VZJZ

Pasport zariadenia — pozri pojem sprievodna technicka dokumentacia

Platovana ocel’ — ocel’ opatrena na jednom alebo oboch povrchoch vrstvou materialu
(platovacieho materialu — ocele) odlisSného chemického zloZenia a vlastnosti, zhotovenou

tavnym navéranim alebo hutnickym platovanim

Posudzovanie zhody - technicko-pravny ukon porovnania deklarovanych (v STD)
a skutoénych (preukazanych predpisanymi metédami a postupmi kontroly a skuSania)
vlastnosti materialov, hutnickych vyrobkov a nahradnych dielov v zmysle poZiadaviek
Zakona NR SR & 264/1999 Z. z. [5] a Nariadenia vlady SR ¢&. 576/2002 [6]

Potrubie — komponent zhotoveny z rar a k nim naleziacich prvkov (kolena, ohyby, zberace,
odboc¢ky, armatury atd’.), uréeny na prepravu pracovnej latky od jedného zariadenia

k druhému. Pokial’ nie je menovite uvedené, potrubie je zahrnuté do pojmu ,,zariadenie*

Pracovné skuska zvaraca — skuska zvaraca zhotovenim KZS podra predpisaného WPS na

preukazanie praktickej sposobilosti zvaraca zvarat’ konkrétne spoje komponentov VZJZ

Pracovna skuska zvaraca-operatora zvaracieho zariadenia — skuska zvaraca-operatora
zhotovenim KZS podra predpisaného WPS s pouzitim daného spésobu mechanizovaného
zvérania a daného zvaracieho zariadenia na preukdzanie praktickej spdsobilosti zvarat

konkrétne spoje komponentov VZJZ

Prevadzkovatel’ (uZivatel’) zariadenia — drZitel povolenia, ktoré mu vydal Urad
na vyuzivanie jadrovej energie v sulade s poZiadavkami a podmienkami podla atomového

zékona [1]

8 Zakladny alebo zvaraci material uréeny konkrétnou kombinaciou novej znadky materialu a druhu hutnickeho
vyrobku na vyrobu zvaranych komponentov VZJZ. (t.j. kombinaciou neuvedenou v zoznamoch referenénych
materialov, pricom novy material podlicha atestacii podl'a ¢asti 6 a prilohy VI k BNS 11.3.3/2011 /2/
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Pridavny material — obalené elektrody, drétove a péaskové elektrody, plnené elektrddy,

tyCové elektrody, droty a tyCinky

Referenény materidl (referen¢na znacka) — je material (zakladny alebo zvéraci) schvéleny na
vyrobu, vystavbu, monta?, Gdrzbu, opravy, vymeny a rekonstrukcie komponentov VZJZ°.
Referenéné zakladné materialy st uvedené v prilohach 1 az 111 BNS 11.3.3/2011 /2/, referen¢né
zvaracie materialy st uvedené v tabulkach 10.1 az 10.12 BNS I1.5.3/2011 /4/, dalsie
referencné materialy st uvedené v povodnej KD pre bloky VVER v SR

Rekonstrukcia zariadenia — Uprava VZJZ s pouzitim novych materialov, dielov, alebo
komponentov, veduca ku zmene vykonovych, prevadzkovych, alebo UZitkovych parametrov

a vlastnosti prislusného VZJZ

Sprievodna technicka dokumentacia vybranych zariadeni - subor technickej
dokumentacie, ktoru vyhotovuje vyrobca (montdZna organizacia) zariadenia a odovzdava
prevadzkovatel'ovi, obsahujica zakladné konstrukéné, materialové a prevadzkové parametre

zariadenia v zmysle poziadaviek vyhlagky Uradu ¢. 431/2011 Z. z., Priloha 8 [4]

Vybrané zariadenia jadrovych zariadeni — v zmysle atbmového zakona [1] su to systémy,
konstrukcie, komponenty alebo ich casti, jadrového zariadenia, vratane ich programového
vybavenia, dOlezité z hladiska jadrovej bezpe¢nosti, ktoré st kategorizované
do bezpeénostnych tried I. — IV. vsilade s kritériami podla prilohy 1 k vyhlaske Uradu
¢.430/2011 Z. z. [9]

Vyrobca — organizécia s certifikovanym QAS, spdsobila zhotovovat’, montovat’, opravovat’
a rekonstruovat’ komponenty VZJZ v stlade s poZiadavkami KD na zabezpecéenie limitov

a podmienok ich prevadzky uréenych v stlade s poZiadavkami atbmového zakona [1]

Vyrobno-technologickd dokumentacia - technologické postupy, inStrukcie, navody,

technické podmienky, vykresy, tabulky a plany kontroly na zvéranie, navaranie, tepelné

% Referenény material je uréeny konkrétnou kombinaciou znatky materialu a druhu vyrobku
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spracovanie a kontrolu kvality zvaranych komponentov pri vyrobe, montazi, opravach,

vymenéch a rekonstrukciach zariadeni VZJZ

Zakladny materiadl — pre ucely tohto BNS su zakladnym materialom vsetky hutnicke
vyrobky, ktoré sa pre Gcely d’alSicho pouZitia zvaraju alebo navaraju (v sulade s TNI CEN
ISO/TR 15608 /26/, tab. 1, sa ZM rozdel'uju do skupin 1 az 11)

Zvaraci material — pridavné materialy, taviva a ochranné plyny (pripadne d’alSie pomocné

materialy, ktoré ovplyvitujuce najma formovanie zvaru, hibku zévaru a pod.)™

Zvaracsky dennik — dokumentéacia ukonov a vysledkov kontroly materidlov, pripravy a
postupov zvérania a tiez dokumentacia operativnych opatreni a rozhodnuti, vykonanych
v kompetencii pracovnikov riadenia a kontroly zvarania v stlade s BNS 11.5.2/2012 /3/, BNS
11.5.3/2011 /4/ a WPS, pokial' nie su predmetom samostatnych protokolov o vykonanych

kontrolach. Akceptuje sa tieZ elektronicky zaznam tejto dokumentacie

Zvaranie — proces navrhu a vyroby vsetkych druhov atypov zvarovych spojov atiez

navarov, ak sa v texte neuvadza samostatne pojem navaranie

Zvéaranie kombinované — pouZitie odliSnych spésobov zvarania na zhotovenie korenovej a

vyplnovej ¢asti v jednom spoji

Zvarok — komponent vyhotoveny technolégiou zvarania a/alebo navarania

10 volframové elektrody, kontaktné $picky a d’alsie komponenty tohto druhu sa povazuji za siéast’ zvaracich
zariadeni a nie za zvaraci material.
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5 VSeobecneé poziadavky na zvaranie

5.1 Poziadavky na systémy riadenia kvality

5.1.1 VSetky organizéacie vykonavajlce zvaracie prdce musia organizaciu préce, personalne
vybavenie a riadenie kvality vo zvarani, vratane operativneho riadenia procesu zvarania od
navthu aZ po odovzdanie zvaranych komponentov odberatelovi vykonavat v sUlade
s poziadavkami noriem STN EN I1SO 3834-2 /17/ a STN EN ISO 14731 /24/ pricom systém
akosti musi byt certifikovany podl'a normy STN EN ISO 3834-2 /17/.

5.2 Poziadavky na zékladné materialy

5.2.1 Na vyrobu komponentov VZJZ sa povol'uje pouzivat’ vyluéne ZM vyrobené:

a) z referenénych znaciek materialov (pozri ¢lanok 5.2.5 a definiciu v kapitole 4),

b) znovych znac¢iek materialov (pozri ¢lanok 5.2.4 a definiciu v kapitole 4).

5.2.2 ZM sa rozdel'uju do skupin podl'a TNI CEN ISO/TR 15608 /26/,

5.2.3 Kontrola kvality ZM sa vykonava podl'a schvalenych PZK v sulade s poziadavkami

sekcie 6.2 v BNS 11.5.2/2012 /3/. V TP na dodavku konkrétnych ZM (konkrétnych znaciek)

objednavatel’ musi Specifikovat’ okrem iného tieto poziadavky:

a) dolozZenie kazdej tavby inSpekénym certifikatom zodpovedajiceho druhu podla tabul’ky 1
v STN EN 10204 /15/; druh certifikatu kvality sa ur¢i v zmysle poZiadaviek vyhlasky
Uradu ¢&. 431/2011 Z. z. [4] podla BNS 11.3.3/2011 v zavislosti od bezpeé¢nostnej triedy
vybranych zariadeni, pre ktoré je dany material uréeny;

b) zvlastne poziadavky na chemickeé zloZenie, mechanické, technologické vlastnosti a tepelné
spracovanie dodaného materialu, pokial’ su predpisané v KD s cielom zabezpecenia
pozadovanej kvality komponentov, na vyrobu ktorych maju byt pouzité. Prehlad
zakladnych mechanickych a fyzikélnych vlastnosti materidlov (oceli) povodnych znadiek,
z ktorych boli vyrobené komponenty dodané na stavbu JE EBO a EMO, je v prilohach 1V.
az V. k BNS 11.3.3/2011 /2/.

5.2.4 Pouzitie novych znaciek ZM je podmienené atestaciou podla kap. 6 BNS 11.3.3/2011

/2/ (z&kladnym alebo Specialnym programom atestécie).
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5.2.5 Prehlad referen¢nych znaciek ZM a z nich vyrdbanych hutnickych vyrobkov podla
noriem GOST a CSN ako aj pdvodnych TP schvélenych na vyrobu komponentov VZJZ spolu
s technickymi poZiadavkami na ich vlastnosti, je v prilohach 1 az 111 v BNS 11.3.3/2011 /2/.
5.2.6 Dalsie vieobecné aj $pecifické poziadavky na ZM st uvedené v BNS 11.3.3/2011 /2/.
5.2.7 Kontrola ZM sa vykonava podl'a BNS 11.5.2/2012 /3/.

5.3 Poziadavky na zvaracie materialy

5.3.1 Na zvaranie komponentov VZJZ sa povoluje pouzivat vylu¢ne zvaracie materidly
(PM):

a) referenénych znadiek materialov (pozri ¢lanok 5.3.3 a definiciu v kapitole 4),

b) znovych znaciek materialov (pozri ¢lanok 5.3.2 definiciu v kapitole 4).

5.3.2 Pouzitie novych znaciek PM, je podmienené atestaciou podla kap. 6 BNS 11.3.3/2011
/2] (z&kladnym alebo Specialnym programom atestécie).

5.3.3 Prehlad referencnych znaciek PM a ich vlastnosti, doddvanych podl'a TP uvedenych v
povodne platnych PN ZAZ-312-1-87 /16/ a tiez zahrani¢nych znaciek, schvalenych na
zvaranie komponentov VZJZ pred vydanim tohto BNS, spolu s technickymi poZiadavkami na
ich vlastnosti, je v tabulkach 10.1 az 10.12 BNS 11.5.3/2011 /3/.

5.3.4 Dal3ie vieobecné aj 3pecifické poziadavky na PM st uvedené v BNS 11.5.3/2011 /3/.
5.3.5 Kontrola zvaracich materialov sa vykonava podl'a BNS 11.5.2/2012 /3/.

5.4 PozZiadavky na zvaracie pracoviskd, zvaracie zariadenia a pomocné

vybavenie

5.4.1 VSeobecné poZiadavky na zvaracie pracoviskd na Uzemi SR su uvedené v norméach
STN 05 0600 /18/ (projektovanie a priprava pracovisk) a STN 05 0601 /19/ (prevadzka
pracovisk).

5.4.2 Poziadavky na udrzbu, registraciu a kalibrovanie zvaracich zariadeni (zdroje pradu,
zvaracie traktory, voziky, hlavy a pod.) a pomocného vybavenia (zvaracie pripravky,
meracie a monitorovacie pristroje, zariadenia na predhrev adohrev apod.) musia
vyhovovat vSeobecnym poziadavkam normy EN ISO 3834-2 /17/ asucasne

Specifickym poZiadavkam vyrobcov zariadeni.

12



BNS 11.5.1/2012

5.4.3 Zvaracie pracoviska (trvalé, doCasné a montdZzne), zvaracie zariadenia a pomocné
vybavenie na Uzemi SR musia navySe vyhovovat relevantnym poziadavkam
bezpecnosti podl'a STN 05 0600 /18/, STN 050601 /19/ atiez prislusSnym normam
bezpecnosti STN 05 0610 /20/, STN 05 0630 /21/, STN 05 0671 /22/ a STN 05 0672
123/ ako aj internym bezpe¢nostnym predpisom jednotlivych JE.

5.4.4 Docasné zvaracie pracoviska, zvaracie zariadenia a pomocné vybavenie inStalované
v kontrolovanom pasme JE, musia navySe k poZiadavkam c¢lankov 5.4.1 az 5.4.3
zodpovedat’ tiez Specifickym poziadavkam internych predpisov JE na zabezpecenie
radiacnej bezpec€nosti.

5.4.5 Zvaracie zariadenia a pomocné vybavenie musi umoziiovat’ spol'ahlivé:

a) zvaranie s parametrami a postupom predpisanym vo VTD,

b) zabezpeCovanie tepelného rezimu zvarania (teplota predhrevu a dohrevu,

medzihisenicova teplota) predpisaného vo VTD,

c) monitorovanie a kontrolu predpisanych parametrov a postupov zvarania a tepelnych
rezimov zvarania (s pripadnym vhodnym spésobom zaznamu nezavislym od obsluhy).
5.4.6 Kontrola zvaracich pracovisk, zvaracich zariadeni apomocného vybavenia sa

vykonava podl'a BNS 11.5.2/2012 /3/.

5.5 Poziadavky na kvalifikaciu personalu

5.5.1 VSeobecne ustanovenia
5.5.1.1 Poziadavky na kvalifikaciu personalu musi vyrobca zakotvit' v PZK.

5.5.1.2 Kontrola kvalifikacie personalu sa vykonava podl'a BNS 11.5.2/2012 /3/.

5.5.2 Kvalifikacia koordinatorov zvarania
5.5.2.1 Riadenie a kontrolu prac pri priprave dielcov a komponentov VZJZ, ich zostavovani
na zvaranie, pri zvarani a tepelnom spracovani mézu vykonavat’ iba koordinatori zvarania,
ktori sucasne plnia nasledujuce poziadavky:
a) maju kvalifikaciu, ktoré:

O pre zvaranie VZJZ zaradenych do BT |I.all. zodpoveda stupnu Medzinarodny

zvaracsky inZinier,
O pre zvéranie VZJZ zaradenych do Ill. aIV. zodpovedda minimalne stupiiu

Medzinarodny zvaracsky technolog,
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b) maju zodpovednost’ definovant1 v stlade s poziadavkami normy STN EN ISO 3834-2 /17/,

c) sU opravneni na vykon uvedenych prac v stlade s poziadavkami PK vyrobcu,

d) absolvovali odborna pripravu na riadenie a kontrolu prac savisiacich so zvaranim dielcov
a komponentov VZJZ.

5.5.2.2 Rozsah aobsah odbornej pripravy stanovuje prevadzkovatel VZJZ (drzitel

povolenia), pricom by mal okrem iné¢ho zahfiiat’ informacie o:

a) hutnickych vyrobkoch, zakladnych a zvaracich materialoch,

b) TP a VTD na zvarané komponenty VZJZ,

C) systéme a plane zabezpecovania kvality a o spdsoboch kontroly kvality ZS,

d) suvisiacich technickych normach a BNS.

Tieto vedomosti sa maju vztahovat k VZIZ, vyrdbanym, montovanym a/alebo

prevadzkovanym (opravovanym, vymienanym arekonstruovanym) v danej organizacii

vyrobcu.

5.5.2.3 Prevadzkovatel VZJZ vystavuje pre koordinatorov zvérania prislusné osvedcenie.

Platnost’ osvedcenia je 5 rokov.

5.5.3 Kbvalifikacia zvarafov a zvarafov-operatorov

5.5.3.1 Stehovanie, zvaranie a navaranie dielcov a komponentov VZJZ mo6zu vykonavat’ iba

zvaradi (zvaradi-operatori), ktori siéasne spinaju tieto poziadavky:

a) maju platny certifikat o skaske, vydany v sulade s poziadavkami STN EN 287-1 /13/
a/alebo zvaraci-operatori zvaracich zariadeni certifikovani podl'a STN EN 1418 /14/,

b) maji najmenej jednoro¢nt vyrobni prax vo zvarani komponentov zariadeni z oceli
rovnakej skupiny, ako st predpisané na vyrobu komponentov VZJZ, ktoré budi zvéarat’,

¢) vykonali pracovnu skusku podl'a schvaleného WPS.

5.5.3.2 Kazdy zvarac (resp. zvara¢-operator zvaracieho zariadenia), ktory splnil pozZiadavky

podl’a ¢lanku 5.5.3.1 musi mat’ pridelené osobné razidlo, registrované utvarom technologie

zvérania a kontroly kvality.

5.5.4 Kvalifikécia pracovnikov pripravy
5.4.4.1 Pripravné préce, zostavovanie dielcov na zvaranie, ohrev a tepelné spracovanie ZS a
navarenych dielcov a komponentov mézu vykonavat’ pracovnici, ktori spinaji kvalifikaéné

podmienky podl'a internych smernic, ktoré st sucastou QAS vyrobcu.
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5.5.5 Kvalifikacia personalu na nedesStruktivne skisanie

5.5.5.1 Nedestruktivne skuSanie materialov a ZS moZe vykonavat iba odborny personal
certifikovany pre prislusné metddy skuSania av sulade so stupniami certifikacie podla
poziadaviek STN EN 473 /25/ ako aj po dodrzani podmienok Prilohy &. 4 vyhlasky Uradu
¢.430/2011 Z. z. [9].

5.6 Poziadavky na systémy riadenia kvality

5.6.1 Organizécia préce, persondlne vybavenie ariadenie kvality vo zvarani, vréatane
operativneho riadenia procesu zvarania od ndvrhu aZz po odovzdanie zvaranych komponentov
odberatel'ovi, sa musi vykonavat’ v sulade s poZiadavkami noriem STN EN ISO 3834-2 /17/
a STN EN 1SO 14731 /24/.

6 Poziadavky na technologiu zvarania

6.1 Priprava a zostavenie komponentov na zvaranie

6.1.1 VSeobecné ustanovenia

6.1.1.1 Priprava a zostavenie komponentov VZJZ na zvaranie sa vykondva bud’ podla
inStrukcii uvedenych vo WPS alebo podla samostatného technologického postupu
zostavovania, ktoré su suc¢ast'ou VTD.

6.1.1.2 Vo VTD musia byt uvedené pripravky a zariadenia ktoré sa pouziju na zostavovanie,
postup (sled) zostavovania, spdsoby upinania, tvary a rozmery zvarovych ploch, pridavné
materialy na stehovanie, metody apostup vykonania kontroly kvality zostavenia
s reSpektovanim d’alej uvedenych Specifickych poziadaviek na kvalitu vykonania jednotlivych
operéacii pripravy a zostavenia.

6.1.1.3 Kontrola pripravy azostavenia komponentov sa vykonava vsulade sBNS
11.5.2/2012.

6.1.2 Tvary a rozmery zvarovych pléch
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6.1.2.1 Konstrukéné tvary a rozmery zvarovych pléch pre vybrané typy ZS a spdsoby

zvarania sa urcuju podla technickych podmienok vypracovanych pre jednotlivé vybrané

zariadenia alebo podl'a technickych noriem STN EN 9692-1 /27/, STN EN ISO 9692-2 /28/,

STN 05 0029 /29/, STN 13 1075 /30/. Pre spdsoby zvérania, ktoré nemaju Standardizovanu

konstrukciu a tieZ v pripade Specifickych poZiadaviek na konstrukciu ZS sa konstrukcia, tvary

a rozmery zvarovych ploch vyznacuji na vykresoch daného vyrobku.

6.1.2.2 Zvarové plochy a pril'ahlé povrchy dielcov sa pripravuju mechanickym obrabanim.

Kombinaciu tepelného rezania s mechanickym obrabanim je mozné pouzit na pripravu

zvarovych ploch v zavislosti od skupiny ocele podla TNI CEN ISO/TR 15608 /26/ iba pri

dodrzani tychto podmienok:

a) V pripade oceli skupin 1.1 az 1.4 musi po rezani kyslikom alebo plazmou nasledovat’
mechanické opracovanie povrchu do takej hibky, aby sa odstranili vietky vizualne
identifikoval’'né stopy po rezani na opracovavanom povrchu,

b) v pripade oceli skupin 2 az 7 musi po rezani kyslikom alebo plazmou nasledovat
mechanické opracovanie povrchu, ktorym sa odstrani vrstva kovu hruba najmenej 4 mm.

c) ak je na zvaranie daného ZM predpisany predhrev, musi sa i tepelné rezanie vykonat’
s tymto predhrevom,

d) v pripade oceli skupin 8 musi po rezani plazmou nasledovat’ mechanické opracovanie
povrchu, ktorym sa odstrania povrchové nerovnosti a kysli¢niky,

e) pripustnd hodnota drsnosti povrchu zvarovych ploch je R, <50um Pri mechanickom
obrabani nesmie dojst k lokalnemu prehriatiu materialu, sprevaddzanemu farebnym

nabehom obrabaného materialu.

6.1.3 Zostavenie dielcov a komponentov na zvaranie

6.1.3.1 Zvarové plochy a k nim pril'ahlé useky povrchu dielcov musia byt’ pred zostavovanim
na zvaranie o¢istené od okovin, hrdze, farby, oleja a inych povrchovych negistot. Sirka tychto
prilahlych usekov musi byt’ > 20 mm.

6.1.3.2 Vsetky sucasti musia byt pred zostavovanim na zvaranie oznacené a/alebo musia mat’
sprievodni dokumentéciu potvrdzujucu, Ze boli skontrolované a uvol'nené na zostavovanie.
6.1.3.3 Rdry a iné dielce valcového a kuzelového tvaru, na ktorych sa maji zhotovovat
obvodové tupé ZS, sa odporuca zostavovat’ v Specialnom montazno-zvaracom zariadeni alebo

pripravku, zabezpecujucom pozadovant suosovost’ dielcov a predpisanu vzajomnu polohu.
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6.1.3.4 Zostavené dielce sa pred zaciatkom stehovania podrobuju vizudlnej kontrole podla

VTD av stlade BNS 11.5.2/2012 /3/.

6.1.3.5 Ak medzera medzi zvarovymi plochami (otupenim v koreni zvarovych pl6ch)

zostavovanych dielcov nezodpoveda predpisanym hodnotam, povoluje sa vykonat tieto

operéacie:

a) Ak je medzera oproti predpisanej hodnote vacsia najviac o 20 % menovitej hribky ZM, no
nie 0 viac ako 10 mm, mozZno navarit’ zvarové plochy (jedného alebo obidvoch dielcov)
vymedzujicim navarom. Na vyhotovenie vymedzujuceho navaru musi byt spracovany
technologicky postup navarania WPS s reSpektovanim nasledujucich zasad:

O na navdaranie pouZzit’ zvaraci material rovnakej znacky, aky je predpisany na zhotovenie
daného ZS,

O pri navarani iba korenovej Casti zvarovych ploch dielcov z oceli skupin 1 az 2 treba
pouzit na tento ucel PM, uréené na zvaranie korena daného ZS a navarat s
predhrevom, ak je predpisany pre dany ZS,

0 navarené¢ plochy na oceliach skupin 3 az 7 sa musia medzioperacne vyzihat,
mechanicky obrobit’ na tvar arozmery pozadovanych zvarovych pléch a nasledne
podrobit’ NDT.

b) Ak je medzera v koreni lok&lne mensia ako predpisand, upravi sa v tychto miestach
mechanickym odstranenim prebytocného materidlu zvaranych dielcov (obrusenim,
odsekanim, odfrézovanim).

6.1.3.6 V zostavenych spojoch pripravenych na zvéranie musi geometrick& poloha dielcov
zodpovedat’ poziadavkam vykresov a/alebo technickych podmienok na vyrobok.
6.1.3.7 Po skonceni zostavovania sa zvarové plochy a povrchy prilichajuce k nim opat’
ocistia a v pripade dielcov z oceli skupin 8 a 10 a niklovych zliatin skupiny 4 sa musia
vykonat’ opatrenia na ochranu povrchov pred kvapkami rozstreku ZK (vznikajiceho pocas
nasledujiceho stehovania azvérania) v Sirke >100mm od hran zvarovych ploch
pripravenych na zvaranie. Podobni ochranu povrchov treba zabezpecit aj v okoli spojov
doc¢asnych technologickych upiniek.

6.1.3.8 Ochrana povrchov pred rozstrekom ZK podl'a predoslého ¢lanku nie je zavézna, ak:

0 ZS a k nim priliehajuce Useky ZM v Sirke najmenej 100 mm na kazdu stranu sa budu
po ukonéeni zvarania mechanicky obrabat’ do hibky najmenej 1 mm,

O sa zvara sposobom 141.
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6.1.4 Stehovanie dielcov a komponentov a privaranie docasnych technologickych
Upiniek (DTU)

6.1.4.1 Na stehovanie dielcov a komponentov VVZJZ aj privéaranie DTU (skob, it a i.) musi
byt bud’ spracovany samostatny technologicky postup (WPS) alebo prislusné poziadavky
musia byt uvedené priamo v technologickom postupe zvérania ZS predmetnych dielcov
a komponentov. Rozhodnutie o tomto je v kompetencii zodpovedného koordinatora zvarania.
6.1.4.2 Stehovanie dielcov a komponentov VVZJZ a privaranie DTU sa vykonava spdsobmi
111 alebo 141. Pri zostavovani komponentov VZJZ, ktoré sa maji zvarat' sposobom 141
alebo kombinovanym zvéaranim (141 + 111) sa stehovanie vykonava len spésobom 141.
6.1.4.3 Na stehovanie dielcov a komponentov VZJZ sa musia pouzit' rovnake zvéracie
materialy ako st uréené na zvaranie korefiovych vrstiev danych spojov a sti¢asne sa musia
dodrzat poziadavky stanovené v sekciach 6.2 a/alebo 6.3. (schvalené na zvaranie
komponentov VZJZ v stlade s poZiadavkami BNS 11.5.3/2011 /4/).
6.1.4.4 Stehovanie mézu vykonavat’ iba zvarai opravneni v sulade s poziadavkami casti
5.4.3 zhotovovat’ zvarove spoje, ktoré sa stehuju.
6.1.4.5 Dielce sa pred vlastnym stehovanim podl'a potreby opét’ oCistia.
6.1.4.6 Chybné stehy sa musia odstranit mechanickym obrabanim (brasenim a pod.).
V pripadoch uvedenych vo VTD v spojoch dielcov z oceli skupiny 1 sa povol'uje odstranovat’
chybne stehy aj draZzkovanim uhlikovou elektrodou s naslednym mechanickym obrobenim na
poZadovany tvar medzery za predpokladu, Ze ned6jde k nepripustnému odstraneniu materialu
zo zvarovych pléch.
6.1.4.7 Umiestnenie stehov v mieste krizenia buducich zvarov sa nepripusta.
6.1.4.8 Privaranie DTU je pripustné len v pripadoch predpisanych vo VTD. Pritom vo VTD
musi byt predpisany material, tvar, rozmery, podet a umiestnenie DTU na zvaranych
dielcoch.
6.1.4.9 V pripade, Ze sa na jednom dielci sii¢asne pouzivaji DTU a stehovanie, stehovanie sa
vykonava az po privareni DTU.
6.1.4.10 Material DTU sa voli podl'a nasledujucich pravidiel:
a) pri zostavovani komponentov zoceli skupin 1 az 6 sa na DTU pouZije jeden

z nasledujdcich materialov:

0 ocel rovnakej skupiny, ako je ocel prislusného dielca komponentu,

0 ocel skupiny 1,

b) pri zostavovani komponentov z oceli skupiny 7 sa na DTU pouZije ocel’ skupiny 7,
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v pripade komponentov z oceli skupiny 8, zliatin Zelezo-nikel alebo platovanych oceli (za

predpokladu privarenia DTU k platu) sa na DTU pouZzije:

0 ocel skupiny 8,

0 ocel’ skupiny 1 za predpokladu, Ze sa na zvarové plochy DTU navari nerovnorody
prechodovy navar zvaracimi materidlmi urenymi na zvaranie oceli skupiny 1

s ocelami skupiny 8 v sulade s poziadavkami Casti 6.2.2 a 6.2.3,

d) pri zostavovani komponentov z platovanych oceli za predpokladu privarenia DTU

k nosnému materialu (t. j. nie k platu) sa na DTU pouzije ocel’ rovnakej skupiny ako je

nosna ocel’ alebo sa na DTU pouzije ocel’ skupiny 1.

6.1.4.11 Vol'ba zvaracich materialov na privaranie DTU sa riadi tymito pravidlami:

a)

b)

d)

Zvaracie materialy na privaranie DTU musia byt schvalené (atestované) na zvaranie

prislusnych ZM.

Na privaranie DTU spésobom 111 k dielcom z oceli skupin 1 az 7 sa mozu pouzivat

zvéaracie materialy rovnakych znadiek ako na stehovanie, ak su DTU tieZ z oceli tychto

skupin (plati aj pre pripad, Ze ocele su platované nehrdzavejucou austenitickou ocel’'ou,

ale DTU sa privaraju k povrchom bez nehrdzavejlcej vystelky).

Ak sa predhrev pri privarani DTU z oceli 1 az 7 vyzadujdcich predhrev pri zvéarani neda z

technologickych dovodov zabezpecit, pouzijii sa austenitické elektrody schvalené na

zvaranie ZS nerovnorodych oceli rovnakych skupin.

Na privaranie DTU z oceli skupiny 8 k nehrdzavejucej vystelke alebo k platovacej vrstve

sa mdézu pouzivat zvaracie materidly urené na navaranie hornej (krycej) vrstvy

nehrdzavejucej vystelky.

V pripade, ze DTU s vyrobené z nelegovanych oceli skupiny 1, potom sa na ich

zvarovych plochach musi navarit’ prechodovy dvojvrstvovy navar podla jednej z tychto

alternativ:

o0 ak kov nehrdzavejucej vystelky obsahuje nidb, prva vrstva prechodového navaru na
DTU sa navari austenitickymi PM schvalenymi na zvaranie nerovnorodych ZS oceli
skupin 1 a 8", druhé vrstva sa navari austenitickymi PM, ktoré obsahuju niéb a st

schvélené na vyhotovenie krycej vrstvy nehrdzavejicej vystelky*?,

" napr. zvaracimi elektrédami typu E-23 12 L R podl'a STN EN 1600 /32/ pri navérani spésobom 111 alebo
drétmi typu W 23 12 L podl'a STN EN ISO 14343 /33/ pri navarani spdsobom 141, za predpokladu, Ze s
schvélené

12 napr. spdsobom 111 elektrodami typu E 19 9 Nb B podla STN EN 1600 /32/ alebo spdsobom 141 drétom typu
W 19 9 Nb podl'a STN EN ISO 14343 /33/, za predpokladu, Ze si schvalené

19



BNS 11.5.1/2012

0 ak kov nehrdzavejicej vystelky neobsahuje nidb, obe vrstvy sa mdzu navarit

austenitickymi PM schvalenymi na zvéranie nerovnorodych ZS oceli skupin 1 a 8*°.

6.1.4.12 Privaranie DTU sa riadi tymito pravidlami:

a)

b)

d)

Privaranie DTU pri zostavovani dielcov a komponentov z oceli vyzadujlcich predhrev
pri zvérani, sa musi vykonavat’ s predhrevom kovu v oblasti zvarovych pléch privarania
DTU. Predhrev sa vykona podl'a rezimu uréeného pre dany ZS.

Privaranie DTU k vystelke alebo k platovacej vrstve zo strany pracovného média treba
podl'a moznosti vylucit.

Miesta privarania DTU musia byt’ pred privaranim starostlivo o¢istené a odmastené.

DTU musia byt umiestnené vo vzdialenosti najmenej 60 mm od zvarovych ploch
budicich ZS. Pri dielcoch a komponentoch z oceli skupiny 1 sa povoluje zmensit

predpisanu vzdialenost’ az na hodnotu 30 mm.

6.1.4.13 DTU sa musia odstranit mechanickym spdsobom alebo s dodrzanim tychto

pravidiel:

a)

b)

d)

Na dielcoch komponentov z nelegovanych oceli sa povoluje uplné odstranenie DTU
rezanim kyslikom alebo uhlikovou elektrodou stlaCenym vzduchom tak, aby rez
nezasiahol po uroven pdvodného povrchu ZM. Prevysujuca ¢ast DTU nad pdvodnym
povrchom ZM sa dodatoéne obrusi, pricom sa musia odstranit’ v§etky stopy po rezani.

Na dielcoch komponentov z oceli skupin 3 az 11 sa ako prvy krok, povol'uje netplné
odstranenie DTU obldkovym rezanim kyslikom, rezanim praskom, plazmou alebo
uhlikovou elektrodou stlatenym vzduchom (podla toho ¢o je aplikovatelné), pricom
zostavajiica ¢ast DTU musi byt vysoka najmenej 4 mm. Ako druhy krok sa zostavajlica
Cast’ musi odstranit’ mechanickym obrobenim.

Pri odstrafiovani DTU privarenych ku dielcom komponentom z oceli skupin 1 aZz 7
s pouzitim austenitickych zvaracich materialov sa netplné odstranenie austenitického ZK
povol'uje iba zo strany, ktora neprichddza do styku s pracovnou latkou; toto obmedzenie
sa nevztahuje na odstraovanie DTU ztoho povrchu, na ktory sa nasledne navéra
nehrdzavejuca vystelka.

Miesta na povrchu dielcov komponentov vyrobenych zo samokalitenych oceli podlichaja
po odstraneni DTU skudkam VT, PT (pripadne MT) a nasledujicou prehliadkou pomocou

lupy so 4—7 nasobnym zvacsenim.

13 napr. elektrodami typu E-23 12 L R podl'a STN EN 1600 /32/, resp. drétom W-23 12 L podla STN EN ISO
14343 /33/), za predpokladu, Ze st schvalené
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6.1.4.14 V zostavenych spojoch pripravenych na zvaranie musi geometricka poloha stcasti
zodpovedat’ poziadavkam vykresov a/alebo technickych podmienok na vyrobok.

6.1.4.15Ak sa zostehované sucasti na miesto zvarania prepravuju, musia sa vytvorit
podmienky zabrafiujuce poruseniu stehov alebo zvarov DTU, vzniku deformacii a zneéisteniu

zvarovych ploch spojov pripravenych na zvéranie.

6.1.5 Predhrev, medzihusenicova teplota a dohrev

6.1.5.1 VSetky udaje o predhreve, medzihldsenicovej teplote adohreve pri zvarani
komponentov VZJZ musia byt uvedené vo VTD (a najmé vo WPS).

6.1.5.2 V pripade zvarania povodnych (referen¢nych) znaciek oceli uvedenych v BNS
11.3.3/2011, Priloha I, ¢ast’ 1 aZ 5 /2/ sa odportca teplota predhrevu urcit’ podl’a tabuPky 6.1.
6.1.5.3 Minimalnu vySku teploty predhrevu (pripadne medzihlsenicovej teploty) novych
znaciek nelegovanych, jemnozrnnych a nizkolegovanych oceli skupin 1 az 4 (podla
TNI CEN ISO/TR 15608 /26/) sa odporaca urcit metdbdou B podla STN EN 1011-2 /40/
(prilohy C3), v zavislosti od:

a) chemického zloZenia ZM, t. j. uhlikového ekvivalentu CET,

b) hrabky materiélu,

c) obsahu vodika vo zvarovom kove,

d) merneho tepelného prikonu zvéarania,

ato vypoctom (aplikovat’ sucet jednotlivych hodndt vplyvov podla a) az d) ziskanych na
obrazkoch C.3 az C.6) alebo graficky (aplikovat’ od¢itanie vyslednej hodnoty vSetkych
vplyvov podl'a grafu na obrazku C.7).

6.1.5.4 Minimalnu vySku teploty predhrevu (pripadne maximéalnej medzihusenicovej teploty)
novych znaciek ziaropevnych oceli a oceli pre nizke teploty sa odporaca urcit’ podla STN EN
1011-2 /40/ (prilohy C3), podla tabulky C.5 (pre Ziaropevné ocele) alebo tabulky C.6 (pre
ocele pre nizke teploty).

6.1.5.5 Miesta merania teploty predhrevu musia byt v silade s STN EN ISO 13916 /41/,
s tou vynimkou, ze pre vSetky hrubky musi byt celkova vzdialenost’ merania 75 mm od osi
zvaru. Zvlastna pozornost’ sa musi venovat’ potrebe predhrevu pri zhotovovani ZS s nizkym
tepelnym prikonom, napr. stehovych zvarov.

6.1.5.6 Pri zvarani nerovnorodych ZS sa teplota predhrevu, medzihlsenicovej teploty
a dohrevu voli podl'a ocele, pre ktora su predpisané vysSie hodnoty.

6.1.5.7 Maximalna teplota predhrevu nesmie presiahnut’ stanovent minimalnu teplotu o viac

ako 150 °C.
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6.1.5.8 Pri zvarani nerovnorodych zvarovych spojov, z ktorych pre jeden dielec sa

vyZaduje predhrev a medzihusenicova teplota na trovni predhrevu, ktoré sa technicky nedajd

zabezpecit', povol'uje sa pouzit’ tento postup:

a) Na zvarovu plochu dielca s poZzadovanym predhrevom sa s tymto predhrevom zhotovi
prechodovy navar zvaracimi materialmi, uréenymi na zvaranie ocele druhého zvéaraného
dielca.

b) Navar sa vyZziha na zniZenie zvySkovych napéti a po obrobeni na poZzadované rozmery
zvarovej plochy sa skontroluje predpisanymi skiskami NDT v sulade s poZiadavkami
BNS 11.5.2/2012 /3/.

c) Spojovaci zvar dielcov sa potom vyhotovi bez predhrevu.

6.1.5.9 Pri navarani prechodoveho navaru na zvarove plochy dielcov komponentov z oceli

skupin 1 az 7 a 9 austenitickymi zvaracimi materidlmi sa predhrev a predpisana

medzihisenicova teplota aplikuju len pri navarani prvej vrstvy navaru.

6.1.5.10 Pri navarani prechodového navaru na zvarové plochy dielcov komponentov z oceli

skupin 1 az 6 vysoko chromovymi zvaracimi materialmi je dodrZanie teploty predhrevu a

medzihasenicovej teploty povinné pocas celej doby navarania 1. vrstvy, pricom teploty sa

ur¢uju ako pre zhotovovanie ZS. Teplota predhrevu v tomto pripade musi byt > 100 °C.
6.1.5.11Navéranie prechodového navaru na zvarové plochy dielcov komponentov

z legovanych oceli nelegovanymi zvaracimi materialmi ("méakké" navéranie) sa vykonava

s predhrevom a s medzihisenicovou teplotou, ktoré su predpisané pre zvaranie danych oceli.

6.1.5.12 Dielce komponentov so zvarovymi plochami opatrenymi austenitickym

prechodovym navarom sa zvaraju (medzi sebou alebo s dielcami komponentov z oceli
skupiny 8) bez predhrevu.

6.1.5.13 Zvaranie dielcov komponentov so zvarovymi plochami s prechodovym navarom

vyhotovenym vysoko chrémovymi zvaracimi materialmi s dielcami komponentov z oceli

skupiny 7 sa vykonava s predhrevom, medzihusenicovou teplotou a dohrevom predpisanymi

pre zvéranie oceli skupiny 7.

6.1.5.14 Navaranie nehrdzavejlcej vystelky na povrchy komponentov z oceli podskupin 1.1

a 1.2 sa vykonava bez predhrevu.

6.1.5.15Pri navarani nehrdzavejucej vystelky na povrchy komponentov z oceli skupin 1.3 az 7

sa teplota predhrevu a medzihtsenicova teplota urcia nasledovne:

a) Vpripade navarania povodnych (referenénych) znaciek oceli uvedenych v BNS
11.3.3/2011 /2/, Priloha | ¢ast’ 4 a 5, sa teplota predhrevu ur¢uje podla tabul’ky 6.2.
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b) v pripade navarania novych znaciek oceli (nezodpovedajicich pismenu a)) sa teplota
predhrevu pri navarani prvej vrstvy uruje v zavislosti od znacky ocele a hribky
navaraného komponentu len pri navarani prvej vrstvy v sulade s vysledkami skdSok
postupu zvéarania podla BNS 11.5.2/2012 /3/ sekcia 11.1. Dalgie vrstvy sa navaraji bez
predhrevu.

6.1.5.16Predhrev, medzihusenicova teplota a dohrev sa zabezpe€uju a udrZiavajl v peciach

alebo s pouZitim ohrievacich zariadeni (elektricky odporovy a radiaény, plamenovy)

s kontrolovanym teplotnym rezimom.

6.1.5.17 Ohrievacie zariadenia na lokalny ohrev sa povoluje pouzit' iba v pripadoch, ak

zabezpecuju rovnomerny ohrev kovu v poZadovanom rozsahu v okoli celého spoja, resp. celej

plochy navaraného komponentu.

6.1.5.18 Pri lokalnom ohreve pri zvarani obvodovych spojov (krazkov, rar, hrdiel a pod.) sa

minimalna dizka tseku L, v ktorom sa na obidve strany od osi spoja musi zabezpedit

predpisana teplota predhrevu (s reSpektovanim ¢lanku 6.1.5.6), vypocita zo vztahu:

L>,D,s,

kde D, je menovity vonkajSi priemer a s je hrabka zvaraného dielca komponentu. Ak je
teplota lokalneho ohrevu vyssia ako 150 °C, musi sa okolity material obvodového spoja pocas
predhrevu, zvérania a dohrevu chranit’ izolaénym zabalom.

6.1.5.19 Pripustné odchylky od uvedenych poZiadaviek na lokalny predhrev a tiez minimalna
Sirka oblasti L pri zhotovovani inych ZS a navarov, musia byt uvedené vo VTD, ale v
kazdom pripade musi byt L > 100 mm.

6.1.5.20Pri lokalnom predhreve hrdiel kratSich ako 100 mm sa tieto musia ohriat’ v celej
dizke.

6.1.5.21 Podmienky lokalneho predhrevu dien, prirub a slepych prirub (bez ohl'adu na ich
dizku) musia byt’ $pecifikované vo VTD.

6.1.5.22 PoZiadavky na kontrolu teploty predhrevu, body merania teploty a spdsob registracie

teploty musia byt uvedené vo VTD.
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Tabulka 6.1 Miniméalna teplota predhrevu a stibezného ohrevu pri zhotovovani zvarovych

spojov poévodnych (referenénych) oceli

Nominalna Minimalna teplota predhrevu a stibezného ohrevu (°C)
Znacka pdvodnej hribka - - "
ocele zvaraného P . Lo Pri Pri navérani hran
dielca zvaraného dielca | Pri c;sgurlgg;/om elektrotroskovom austenitickymi
(mm) zvarani zvaracimi materialmi
St3sp, 10, 15, 15L, <100 - - -
20, 20L 20K > 100 100 - -
predhrev sa _ _
22K, 25L <60 nevyZaduje ¥
> 60 100 - -
<40 predhrev sa _ _
10CHSND - nevyzaduje
> 40 100 - -
<40 predhrev sa _ _
10CHN1M - nevyzaduje
> 40 100 - 50
15GS, 16GS, 09G2S, <30 ﬁ;f/‘i/';;e(;’ujs: = -
20GSL, 16GNMA 30 150 — 150
10GN2MFA, <50 50 - -
10GN2MFAL, . 2
15GNMEA 50 120 100 100
<10 predhrev sa _ _
12CHM, 12MCH, - nevyzaduje
15CHM > 10,<30 150 50 100
> 30 200 100 150
20CHM, 20CHML, <6 - - -
20CHMA > 6 200 100 150
<6 - - -
10CH2M " 6 100 = 100
12CHIMF =6 _ _ _
> 6 200 150 100
15CHIMIF =6 _ _ _
15CH1M1Fi_ > 6,<30 250 200 150
> 30 300 250 200
15CH2NMFA, nezavisle od
15CH2NMFA-A hrabky 150 150 150
15CH3NMFA, nezavisle od
15CH3NMFA-A hrabky 150 150 150
<80 200 100 150
12CH2MFA > 80 200 150 150
15CH2MFA, nezavisle od
15CH2MFA-A, hribk 200 150 150
18CH2MFA y
08CH13, <6 - - -
05CH12N2M > 6 100 - 100
06CH12N3D <30 - - -
> 30 100 - 100
<30 250 150 250
12CH11V2MF > 30 300 200 250
Poznamky:

Y Nutnost' predhrevu a slibezného ohrevu pri zvérani dielcov z ocele 22K sauréi po dohode s hlavnym

projektantom.

2 Pri zvarani hribok < 150 mm sa pripusta vypustenie predhrevu.
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Tabul’ka 6.2 Minimalna teplota predhrevu pri zhotovovani prvej vrstvy nehrdzavejiceho
navaru na pévodné (referencéné) ocele

N o . . . Nominalna hrdbka Minimalna teplota ohrevu
Znacka povodnej ocele Druh pridavného P . . )
P . ol navaraného dielca prvej vrstvy navaru
navaraného dielca materialu o
(mm) 9]
Paska Nezavisle od hribky -
20CHMA Obalend elektréda, plny <100 -
drot > 100 100
10CHN1M Paska =100 _
100 50
10GN2MFA - - ,
10GN2MEL Obalena elektroda, plny <50 -
drét > 50 50
15CH2NMFA Paska = 11%% -
TG ZAVEAA Obalena elekir6da, piny =100 50
drot > 100 100
12CH2MFA
15CH2MFA Paska, obalena elektrdda, , ,
15CH2MEA-A plny drét Nezavisle od hribky 150
18CH2MFA

6.2 Zvaranie pri vyrobe a montéazi

6.2.1 VSeobecné ustanovenia

6.2.1.1 Zvéranie (aj navaranie) pri vyrobe a montazi komponentov VZJZ sa musi vykonavat’
podl'a schvaleného postupu zvéarania sulade s BNS 11.5.2/2012 /2/, sekcia 11.1.

6.2.1.2 Pri vyrobe a montazi komponentov VZJZ sa povoluju pouzivat' len tie spdsoby
zvérania, ktoré konkrétny vyrobca schvalil pre konkrétne podmienky (t. j. hlavné premenné
veli¢iny v zmysle EN 1SO 15607 /38/) sulade s BNS 11.5.2/2012 /2/, sekcia 11.1.

6.2.1.3 SpoOsoby zvarania 131 a 135 nie je dovolené pouzivat’ na zvaranie tlakovych zariadeni
a zariadeni, v pripade ktorych sa vyzaduje tesnost, ani na vyhotovovanie prechodovych
navarov.

6.2.1.4 OznaCovanie ochrannych plynov na zvaranie (Cistych azmesi) vo WPS musia
zodpovedat’ poziadavkam STN EN ISO 14175 /34/, pricom sa musi predpisat’ pozadovany
stupeni ich Cistoty.

6.2.1.5 Na zvaranie korenovej Casti Spoja sa povoluje pouzit’ odlisny spdsob od spdsobu
zvérania vypliovej €asti spoja (kombinované zvaranie).

6.2.1.6 Priestor zvarania musi byt chraneny proti prievanu.

6.2.1.7 Montazne zvaracské prace sa povoluje vykonavat aj na otvorenom priestranstve

s podmienkou spol’ahlivej ochrany pracoviska zvarania proti vplyvom prostredia.
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6.2.1.8 Pri teplote zvaraného materialu pod +5 °C sa dielce a komponenty z oceli skupin 1 az

7 zvaraju s pridavnym alebo so zvySenym predhrevom, ktoré sa urcia takto:

a) ak sa predhrev ZM nevyZzadoval, pouZije sa predhrev na teplotu, odstrafiujiicu pripadné
orosenie materialu, t. j. cca + 70 °C (pridavny predhrev),

b) ak bol predhrev ZM predpisany na teplotu < 100 °C, zvysi sa jeho teplota najmenej o 50
°C (zvyseny predhrev).

6.2.1.9 Komponenty z oceli skupiny 8 azliatin niklu sa povoluje zvarat pri teplote

zvaraného materialu >0 °C. Pri nizSej teplote je potrebné ohriat’ material na teplotu

vrozmedzi 0 az +20 °C. Ohrev sa musi realizovat takym spdsobom, aby nedochadzalo

k oroseniu materialu skondenzovanou vodou.

6.2.1.10 Pred zaciatkom zvarania sa na zaklade rozhodnutia koordinatora zvarania opakovane

oCistia a odmastia zvarové plochy a k nim priliehajuce povrchy. Odmastenie je povinné tesne

pred zaciatkom zvarania zostehovanych dielcov a komponentov z oceli skupiny 8 a zliatin

niklu, pricom sa musia pouzit’ prostriedky neobsahujtice halogenidy (chloridy a fluoridy).

6.2.1.11 Pri ukladani husenic vo vrstvach sa musi po uloZeni kazdej husenice jej povrch

a priliehajuce zvarové plochy dokladne odistit’ od trosky a kvapiek rozstreku ZK a vizuélne

prekontrolovat’ (zvaratom™) na nepritomnost’ trhlin a nepripustnych troskovych vtrisenin. Pri

zvarani sposobom 141 sa kontroluje (zvaracom) pripadny vznik volframovych vtrasenin.

Zistené chyby sa musia odstranit’ pred pokra¢ovanim zvarania.

6.2.1.12 VV3etky kratery musia byt dokladne vybrasené a zavarené alebo vyvedené na

odstranované vybehové prilozky alebo na cast spoja, ktord sa po ukonceni zvarania

odstranuje.

6.2.1.13 Kutové zvary, pre ktoré je predpisand LT skuska, sa pri zvarani spésobmi 111 a 141

zhotovuju najmenej na dve vrstvy.

6.2.1.14 V dvojstrannych spojoch dielcov z oceli skupiny 8 a niklovych zliatin sa odporaca

ako posledné zvarat’ vrstvy zo strany obratenej k pracovnej latke, ak to konstrukcia vyrobku

umoziuje.

6.2.1.15 Medzihtsenicova teplota v kazdej vrstve ZK pocas zvarania dielcov z oceli skupiny

8 ma byt’ Ti, < 100 °C; ak hrozi jej prekrocenie treba zvaranie prerusit’ az do vychladnutia ZK

na teplotu max. 100 °C. V tejto suvislosti musi byt vo WPS §pecifikovany povoleny rozkmit

elektrody, miera vzajomného prekrytia husenic a rychlost’ zvarania.

¥ Nejde o VT skasku podla prisluinej normy, nie je potrebné vyhotovovat’ protokol o skuske.
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6.2.1.16 ZS nepristupné na vykonanie NDT skusky RT a/alebo UT sa kontroluja VT skiskou
po vrstvach a PT skaskou po zvareni korenovej Casti aj povrchu zhotoveného ZS. Zvaranie za
takychto podmienok sa povoluje vykonat pod dohladom koordinatora zvarania a/alebo
povereného inSpektora kvality zvarania (v zmysle poZiadaviek STN EN ISO 14731 /24/).
NedeStruktivne skdsky VT aPT musi vsulade s BNS 11.5.2/2012 /3/ vykonat' odborny
personal NDT spifajiici poziadavky asti 5.5.5.

6.2.1.17 Kontrola zvarania pri vyrobe a montazi sa vykonava v sulade s BNS 11.5.2/2012 /3/.

6.2.2 Zvéranie dielcov z nerovnorodych oceli
6.2.2.1 Dielce z nerovnorodych oceli sa zvéaraju:
a) bez prechodového navaru, ak jeden z dielcov je z ocele skupiny 8 a druhy je:
o0 zoceli skupin 1 a2 s hrabkou s <10 mm,
o0 alebo z oceli skupin 3 az 7 s hrabkou s < 6 mm,
b) s prechodovym navarom, ak jeden z dielcov je z ocele skupiny 8 a druhy je:
o0 zoceli skupin 1 a2 s hrabkou s > 10 mm,
o0 alebo z oceli skupin 3 az 7 s hrabkou s > 6 mm.
c) s prechodovym navarom, ak jeden z dielcov je z ocele skupiny 7 a druhy je:
o0 z oceli skupiny 1 az 6 s hrabkou s > 6 mm.
6.2.2.2 Prechodovy navar sa vyhotovuje minimalne ako dvojvrstvovy (obrazok 6.1), pricom
v zavislosti od pouzitych PM moZe byt rovnorody alebo nerovnorody (¢lanky 6.2.2.3
a6.2.2.4). Druh prechodového navaru sa predpisuje v KD alebo vo VTD na zéklade
predchadzajuceho schvalenia postupu zvarania a preukazania vyhovujucich vlastnosti
skaSobnych zvarov v sulade s poziadavkami BNS 11.5.2/2012 /3/, sekcia 11.1.
6.2.2.3 Prechodovy navar rovnorody sa cely vyhotovuje tak, Ze na navaranie podkladovej
vrstvy navaru®® (obréazok 6.1) rovnako aj na navaranie vrchnych vrstiev navaru'® sa
pouZiva ten isty PM, ktory je:

o schvaleny na navaranie konkrétnej ocele skupiny 1 aZ 7 a stcéasne je schvaleny ako
podkladovy navar nasledne zvarany s konkrétnou ocelou skupiny 8 (¢lanok 6.2.2.1,
pismeno b),

o schvéleny na navaranie konkrétnej ocele skupiny 1 aZ 6 a sucasne je schvaleny ako
podkladovy navar nasledne zvarany s konkrétnou ocelou skupiny 7 (¢lanok 6.2.2.1,

pismeno c).

> podkladové vrstva navaru je obvykle jedna a je navarena priamo na navarany ZM skupiny 1 a7 7.
18'\/rchné vrstvy navaru st obvykle 2 a viac a si navarené na podkladovii vrstvu navaru.

27



BNS 11.5.1/2012

oy AR A R T Vs
) aae N
\ AL

\ LY
QO

Obrazok 6.1 Prechodovy navar pre ZS nerovnorodych oceli skupiny 1 az 7 a ocele
skupiny 8

1 — ocel’ skupiny 1 az 7, 2 — podkladova vrstva navaru; 3 — vrchné vrstvy navaru; 4 —
nosnd Cast’ ZS; 5 — ocel’ skupiny 8

6.2.2.4 Prechodovy navar nerovnorody sa vyhotovuje tak, Ze:

0 na navéaranie podkladovej vrstvy prechodového navaru priliehajucej k oceli skupiny
1 a7 7 (obrazok 6.1) sa pouzije PM schvaleny na navaranie podkladovej vrstvy na
konkrétnu ocel’ skupiny 1 az 7 pred jej zvaranim s konkrétnou ocel'ou skupiny 8,

0 na navéaranie vrchnych vrstiev prechodového névaru (jednej alebo viacerych) sa
pouzije PM schvaleny suCasne na zvaranie konkrétnej ocele skupiny 8 aj na zvaranie
podkladovej vrstvy navaru.

6.2.2.5 Hrubka podkladovej vrstvy prechodového navaru s,; vyhotovenej podla ¢lanku
6.2.2.4 musi byt taka, aby pri navarani vypliiovych vrstiev navaru nedoslo k jej pripadnému
pretaveniu az na ZM. V pripade, Ze je hrabka jednej podkladovej vrstvy nedostato¢na, musia
sa navarit’ 2 alebo viac podkladovych vrstiev prechodového navaru.
6.2.2.6 Celkova hrubka prechodového navaru s, (rovnorodého alebo nerovnorodého) po jeho
obrobeni na pozadované rozmery zvarovych ploch musi byt”:
a) v pripade zvarania oceli skupin 1 a 2 s ocel'ami skupiny 8:
0 4 aZz 8 mm pre spoje zvarané spésobom 111 a 141,
O 7 az 11 mm pre spoje zvarané spdsobom 121,
b) v pripade zvéarania oceli skupin 3 az 7 s ocel'ami skupiny 8:
0 7 az 11 mm bez ohl'adu na spdsob zvarania,
c) v pripade zvarania oceli skupin 1 az 6 s ocel'ami skupiny 7:

28



BNS 11.5.1/2012

O 7 aviac mm pre spoje zvarané spdsobom 121 pricom prechodovy ndvar musi mat
minimalne 3 vrstvy vyhotovené sposobom 111 PM urcenymi na zvaranie oceli skupin
7.

6.2.2.7 Prechodové navary na zvarovych plochéch urcenych na zvéranie sposobom 121 sa
zhotovuju spésobmi zvarania 111, 121 a 141.

6.2.2.8 Po vyhotoveni prechodového navaru (rovnorodého alebo nerovnorodého) nasleduje
zvaranie spojovacieho / nosneho zvaru medzi prechodovym navarom a protilahlym dielcom
z ocele skupiny 8, prip. skupiny 7.

6.2.2.9 Parametre a postup zvéarania dielcov z nerovnorodych oceli ako aj parametre a postup
navarania prechodovych navarov musia byt overené aschvalené na zaklade
predchadzajuceho schvalenia postupu zvarania a preukazania vyhovujucich vlastnosti
skuSobnych zvarov a prechodovych navarov v sulade s poZiadavkami BNS 11.5.2/2012 /3/,
sekcia 11.1. V pripade, Ze ZS nerovnorodych oceli prichadzaju do kontaktu s kordznymi
médiami, musi byt vramci schvalovania postupu zvarania preukdzana ich vyhovujuca
korézna odolnost’ v sulade s poZiadavkami KD.

6.2.2.10 Na zvarove spoje nerovnorodych oceli je mozné pouzit’:

0 pbévodné (referenéné) PM uvedené v pévodnej KD za predpokladu, Ze sa zvaraju
pbvodné ZM, na zvaranie ktorych boli pbvodné PM schvalené (v sulade s KD),

0 nové PM neuvedené v povodnej KD za predpokladu, Ze boli schvalené (atestované) na
zvaranie prislusnych ZM (p6vodnych alebo novych ZM). Spbsob atestacie a rozsah
atestatnych skuSok musi zohladnovat’ podmienky prevadzky, bezpecnostnu triedu
zvaranych zariadeni a kategoriu ZS, na zvaranie ktorych sa nové PM maji pouzit
v sUlade s poziadavkami BNS 11.5.3/2011 /4/ a BNS 11.3.3/2011 /2/.

6.2.2.11 Pévodny (referencny) PM sa povazuje za novy PM podliehajici povinnosti
schval'ovania (atestacie) v tom pripade, ak sa pouZije na zvaranie novych ZM.

6.2.2.12 V pripade ZS dielcov z oceli skupin 1 az 7 s ocel'ami skupiny 8 sa prechodovy navar
aj spojovaci / nosny zvar vyhotovi s pre dany Gcel schvalenym austenitickym PM (Cr-Ni
alebo Cr-Ni-Mo) alebo vysokoniklovym PM.

6.2.2.13 V pripade ZS dielcov z oceli skupin 1 az 6 s ocel'ami skupiny 7, sa prechodovy navar
aj spojovaci / nosny zvar vyhotovi s pre dany ucel schvalenym PM z nasledujucich typov:

0 vysokochrémovy martenziticky,

o Cr-Ni alebo Cr-Ni-Mo austeniticky,

0 austeniticky vysokoniklovy.
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6.2.2.14 Ak je pre ZS dielcov z nerovnorodych oceli predpisané tepelné spracovanie,
vykonava sa nasledujucim spésobom:

0 Vv pripade ZS oceli skupin 1 aZ 7 s ocel'ami skupiny 8 s pouzitim austenitického (Cr-Ni
alebo Cr-Ni-Mo) PM alebo vysokoniklového PM na prechodovy navar aj spojovaci /
nosny zvar sa tepelné spracovanie vykonava hned’ po navareni prechodového navaru,

o Vv pripade ZS oceli skupin 1 aZ 6 s ocel'ami skupiny 7 s pouZitim vysokochromového
martenzitického PM na prechodovy navar aj spojovaci / nosny zvar sa po vyhotoveni
prechodového ndvaru vykonava medzioperacné popustenie akonecné tepelné
spracovanie sa vykonava po zvareni spojovacieho / nosného spoja (po ukonceni celého
zvaru),

0 v pripade ZS oceli skupin 1 az 6 s ocel'ami skupiny 7 s pouzitim austenitického (Cr-Ni
alebo Cr-Ni-Mo) PM alebo vysokoniklového PM na prechodovy navar aj spojovaci /
nosny zvar sa tepelné spracovanie vykonava hned’ po navareni prechodového navaru.

6.2.2.15 Ak sa dielce z oceli skupin 1 az 4 maju privarat’ k dielcom z oceli skupiny 8
katovymi zvarmi, spojmi tvaru T alebo preplatovanymi spojmi, ako kritériom hrabky
v zmysle ¢lanku 6.2.2.1 je vypoctova velkost’ kiitového zvaru (nie menovita hribka ZM). Pre
ostatné¢ druhy materidlov sa hrani¢nd vypoctova vel’kost’ kitového zvaru, nad ktorou sa musi
pouzit’ prechodovy néavar, uré¢i vo VTD.

6.2.2.16 Montéazne zvaranie rar z roznorodych oceli, pokial’ neboli opatrené prechodovym
navarom uz v dielenskej priprave na montdz, sa musi vykonat pomocou ,,prechodoveho
kusa“. Tento sa vyrobi v dielni z dvoch odrezkov rar, z ktorych kazdy jeden (odrezok)
odpoveda materidlu jednej z rur. Odrezky sa v dielni zvaria nerovnorodym ZS v sllade
s predchadzajiicimi ¢lankami. Pomocou tohto ,,prechodového kusa“® sa na montazi vyhotovia
dva rovnorodé zvary s vlastnymi rdrami. Dizka kazdého odrezku z hladiska pripustne;
minimalnej vzdialenosti susednych zvarov musi odpovedat poziadavkam noriem vypoctu
a BNS 11.5.6/2007 /1/.

6.2.3 Zvaranie platovanych oceli a oceli s vystelkou
6.2.3.1 S ohl'adom na vSeobecne platni zasadu, tykajicu sa postupu kladenia (zvarania /
navarania) husenic alebo vrstiev ZK, nie je povolené:
0 na ZK skupiny 8 (podl'a TNI CEN ISO 15608) klast’ ZK skupin 1 az 6 (hrozi riziko
nizkej huzZevnatosti ZK),

0 na ZK zliatin na baze niklu klast’ ZK skupiny 8 (hrozi riziko vzniku hortcich trhlin),
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0 na ZK zliatin na baze niklu klast’ ZK skupiny 1 az 6 (hrozi riziko nizkej hizevnatosti
ZK).
6.2.3.2 Z vysSie uvedenych dovodov'’ pri zvarani platovanych oceli skupin 1 aZ 6 navzajom
a pokial’ je mozny pristup bud’ minimalne zo strany platu alebo z obidvoch stran, je potrebné
pri priprave na zvéaranie tupych, katovych a T-spojov najskor odstranit’” platovaciu vrstvu,
resp. vystelku (d’alej iba plat) z povrchov pril'ahlych k zvarovym plocham a to v Sirke:
0 b=5az 10 mm pri zvarani spésobmi 111 a 141,
o avSsirke b =10 az 15 mm pri zvarani spésobom 121 (priklady Upravy pre V-zvary su
na obrazku 6.2a) (pristup iba zo strany platu) ana obrazku 6.2 b) (pristup
z obidvoch stran).
6.2.3.3 Ak je pre ZS nosné¢ho ZM podla ¢lanku 6.2.3.2 predpisana UT a/alebo RT skuska,
musi byt’ Sirka odstranenia platu dostato¢ne vel’ka na umozZnenie tychto sktisok a predpiSe sa

vo VTD.

Obrazok 6.2 Odstranenie platu z povrchov prilahlych k zvarovym plocham dielcov
skupin 1 az 6 — a) pre jednostranny zvarovy spoj, b) pre dvojstranny zvarovy spoj
6.2.3.4 V pripadoch zvarania platovanych oceli skupiny 1 az 6 navzajom (ked sa podla
¢lanku 6.2.3.2 odstrafniuje plat) sa ako prvy v poradi vZzdy vyhotovi zvarovy spoj nosného
ZM a ako druha v poradi sa vykona obnova platu bez ohladu na to, ¢i ide o ZS zvéarany
z jednej (na obrazku 6.2 a) alebo dvoch stran (na obrazku 6.2 b). V-zvar nosného ZM
zobrazeny na obrazku 6.2 a a6.2 b je mozné nahradit’ aj obojstrannym V (t. j. X), resp.
obojstrannym U zvarom aich kombinaciami, najma v pripade zvarania vacSich hrubok
materialu.

6.2.3.5 Zvarovy spoj nosného ZM sa vyhotovuje PM schvalenymi na zvaranie nosného ZM.

7 Ako aj z dévodu minimalizacie rizika natavenia platovacej vrstvy, resp. vystelky zvarovym kovom skupiny 1
az 7 pouzitym na zvaranie nosného zvarového spoja.
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6.2.3.6 Obnova casti platu sa vykonava jednym z dvoch nasledujucich spdsobov — spdsobom
a) alebo b):
a) nerovnorodym navarom, pri¢om:

0 na navéranie prvej podkladovej vrstvy obnovovaného platu (priliehajucej k nosnému
ZM a k ZK nosnej Casti spoja — pozicia 6 na obrazkoch 6.3 a aj 6.3 b) sa pouzije PM
schvaleny na navaranie prechodovych vrstiev na materialy skupiny 1 az 6 pred ich
zvaranim s ocel'ami skupiny 8.

O na navaranie d’alSich — krycich vrstiev (dvoch alebo viacerych) obnovovaného platu
(pozicia 7 na obrazkoch 6.3aaj6.3b) sa pouZije PM schvaleny na zvaranie
materialu platu a sicasne materialu prvej podkladovej vrstvy navaru,

b) rovnorodym navarom (minimalne dvojvrstvovym), kde sa na v3etky vrstvy obnovovaného
platu (prvej podkladovej vrstvy advoch, prip. viacerych krycich vrstiev) pouZije
vysokoniklovy PM jednej znacky schvaleny sucasne na navéaranie materialov skupiny 1 az

6 aj zvaranie materialu platu.

Obrazok 6.3 Nacrt postupu zvarania dielcov z platovanych oceli alebo oceli s vystelkou
— a) pri jednostrannom zvarani zo strany platu alebo vystelky, b) pri obojstrannom
zvérani

(1 —nosny ZM, 2 —pléat, resp. vystelka; 3 —korefiova vrstva ZK nosnej Casti spoja;
4 — prva vypliova vrstva ZK nosnej Casti; 5 — d’alSie vypliiové vrstvy ZK nosnej Casti;
6 — podkladova vrstva medzi ZK nosnej Casti spoja a ZK platu, resp. vystelky; 7 —krycia
vrstva ZK platu, resp. vystelky

6.2.3.7 Pri obnovovani platu podl'a predoslej ¢asti musi byt' dodrzana vseobecna poziadavka,
aby vrstva obnovovaného platu, ktora bude na povrchu po Uplnom dokonceni ZS (napr. po
mechanickom opracovani povrchu obnovovaného platu), mala rovnakeé alebo lepSie
vlastnosti, ako su vlastnosti poZzadované v KD (predovSetkym kor6znu odolnost’), a to aj po

pripadnom tepelnom spracovani.
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6.2.3.8 V pripade, Ze je plat vyhotoveny z austenitickej nehrdzavejlcej ocele stabilizovanej
niobom, je potrebné venovat’ zvySenu pozornost riziku vyskytu trhlin vo zvarovom kove
obnovovaného platu priliehajicom k pévodnému platu.

6.2.3.9 V pripade, Ze pri zvarani platovanych oceli skupin 1 az 6 navzajom nie je mozné
zvarat zo strany platu'® je potrebné vyhotovit jednostranné ZS jednym z nasledujdcich
sposobov — sposobom a) alebo b):

a) s pouzitim nerovnorodych prechodovych navarov vyhotovenych na zvarovych plochach

obidvoch dielcov, pri¢om:
o0 na obidvoch dielcoch sa obrobia zvarové plochy pod prechodové navary tak, aby
v koreni ZS zostala stenéena preénievajuca Cast’ platu (obrézok 6.4 a),

0 na povrch zvarovej plochy nosného ZM kazdeho z dielcov sa navari nerovnorody
prechodovy navar (obrazok 6.4 b) postupom a PM, ako je uvedené v ¢lanku 6.2.2.4
(pre hrubky jednotlivych vrstiev navarov tiez platia ustanovenia ¢lanku 6.2.2.5)™,

0 po ukonceni navarov na obidvoch dielcoch sa vyhotovi austenitickym PM (Cr-Ni
alebo Cr-Ni-Mo) schvalenym na tento ucel spojovaci / nosny zvar, ktory v koreni
zvaru najskor spoji obidva platy avo vypliovych vrstvach zvaru spoji obidva
navary.

b) s pouzitim rovnorodych prechodovych navarov vyhotovenych na zvarovych plochach
obidvoch dielcov, pri¢om:

O na obidvoch dielcoch sa obrobia zvarové plochy pod prechodové néavary podla
obréazku 6.5 a (t. j. bez pre¢nievajiceho platu),

o na cely povrch zvarovej plochy kazdého z dielcov (t. j. povrch nosného ZM aj platu)
sa navari 2 az 3-vrstvovy rovnorody prechodovy navar (obrazok 6.5 b) na tento ucel
schvalenym vysokoniklovym PM,

O po ukonceni navarov sa vyhotovi pre tento ucel schvalenym vysokoniklovym PM
spojovaci / nosny zvar, ktory spoji obidva navary po celej hrabke ZS.

6.2.3.10V pripade, Ze je pre ZS platovanych oceli zvaranych s pouZitim prechodového navaru
(nerovnorodého alebo rovnorodého) predpisané tepelné spracovanie, toto sa musi vykonat

hned’ po navareni prechodového néavaru.

8T j. nie je splneny zakladny predpoklad pre pripravu na zvéranie podla &lanku 6.2.3.2.

9/ pripade, Ze je plat vyhotoveny z austenitickej nehrdzavejicej ocele stabilizovanej niébom, je potrebné
venovat’ zvySeni pozornost riziku vyskytu trhlin v hdseniciach nerovnorodého prechodového néavaru
priliehajucich k platu.
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Obrazok 6.4 Nacrt postupu zvarania platovanych oceli skupin 1 az 6 navzajom (ak nie
je mozné zvarat’ zo strany platu) s pouZitim prislusnych nerovnorodych prechodovych
navarov — a) priprava zvarovych ploch, b) vyhotovenie prechodovych navarov a zvaru
1 - podkladova vrstva navaru, 2 -Kkrycia vrstva ndvaru, A —hdsenice ZS vyhotovené
austenitickym PM
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Obrazok 6.5 Nacért postupu zvarania platovanych oceli skupin 1 az 6 navzgjom (ak nie
je mozné zvarat’ zo strany platu) s pouZitim rovnorodych prechodovych navarov
aj zvaru s Ni pridavnym materialom — a) priprava zvarovych pl6ch, b) vyhotovenie
prechodovych navarov a zvaru

i — husenice navarov a ZS vyhotoveného vysokoniklovym PM

6.2.3.11Pri zvarani dielcov, z ktorych jeden je zhotoveny z platovanej ocele skupiny 1 az 6%°
a druhy z nehrdzavejucej ocele skupiny 8 (bez platu), sa postupuje jednou z nasledujlcich
alternativ a) alebo b):
a) V pripade, ked’ je pri zvarani ZS pristup miniméalne zo strany platu alebo aj z obidvoch
stran ZS (obrazok 6.6), potom sa:
0 na strane dielca z platovanej ocele upravi zvarova plocha, vratane ¢iasto¢ného
odstranenia platu v sulade s ¢astou 6.2.3.2, prip. 6.2.3.3 (analogicky s obrazkom
6.2 ),

% Hrabka nosného materialu platovanej ocele podra &lanku 6.2.2.1, bod b.
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0 na strane dielca z platovanej ocele sa na celom povrchu nosného ZM a ¢asti platu
navari nerovnorody prechodovy ndvar postupom a PM v sulade s ¢ast'ou 6.2.2,

0 po ukonéeni prechodového navaru sa vyhotovi austenitickym (Cr-Ni, Cr-Ni-Mo)
pridavnym materidlom schvalenym pre tento ucel spojovaci / nosny zvar, ktorym sa
spoji prechodovy névar s ocel'ou skupiny 8,

0 po ukonceni spojovacieho / nosného zvaru sa rovnakymi austenitickym (Cr-Ni, Cr-
Ni-Mo) pridavnym materidlom vyhotovi krycia vrstva obnovovaného pléatu.

b) v pripade, ked pri zvarani ZS nie je pristup zo strany platu, potom sa:

0 nastrane dielca z platovanej ocele upravi zvarova plocha pod prechodovy névar, tak,
aby v koreni ZS zostala ¢ast’ neodstraneného platu (analogicky s obrazkom 6.4 a),

0 na strane dielca z platovanej ocele sa na celom povrchu nosného ZM a cCasti platu
navari nerovnorody prechodovy navar (obrazok 6.7) postupom aPM v sulade
s Castou 6.2.2,

O po ukonfeni navaru sa vyhotovi austenitickym (Cr-Ni, Cr-Ni-Mo) pridavhym
materialom schvalenym pre tento Gcel spojovaci / nosny zvar, v ramci ktorého sa
v koreni zvaru najskor spoji plat s ocel'ou skupiny 8, nasledne sa vo vypliovych

vrstvach zvaru spoji prechodovy navar s ocel'ou skupiny 8.

/

Obrazok 6.6 Nacrt postupu zvarania platovanych oceli skupin 1 az 6 a nehrdzavejucej
ocele skupiny 8 (bez platu) s prislusnym prechodovym navarom a austenitickym
pridavnym materidlom pre ZS (spoj je pristupny zo strany platu)

A —koreniova vrstva a ZS vyhotoveny austenitickym (Cr-Ni, resp. Cr-Ni-Mo) pridavnym
materialom
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Obrazok 6.7 Nacrt postupu zvarania platovanych oceli skupin 1 aZ 6 a nehrdzavejucej
ocele skupiny 8 (bez platu) s prislusnym prechodovym navarom a austenitickym
pridavnym materidlom (spoj je nepristupny zo strany platu)

A —korenova vrstva a ZS vyhotoveny austenitickym (Cr-Ni, resp. Cr-Ni-Mo) pridavnym
materiadlom

6.2.3.12 Bez ohl'adu na to, ¢i sa ZS nasledne tepelne spracovavaju alebo nie, je potrebné
sktiSkami preukazat’ vyhovujicu kor6znu odolnost’ obnoveného platu, resp. zvarovych spojov
(koreniovej alebo krycej vrstvy, podl'a toho, ¢o je relevantné) zo strany platu.

6.2.3.13 Vyska prevysenia zvaru (¢i uz nad ZM alebo nad platom, napr. obrazok 6.3), ktoré
sa po navareni odstrani mechanickym obrobenim, sa predpiSe vo VTD v stlade s normami
rozmerov zhotovenych ZS a s poziadavkami BNS 11.5.2/2012 /3/.

6.2.3.14 Priamo k platovacej vrstve sa povoluje privarat” kitovymi spojmi alebo spojmi T
dielce nenamahané vnatornym tlakom, ak vypocétova velkost kutovych zvarov neprevysuje
8 mm. Pri vol'be (prislusného) zvaraciecho materialu sa platovacia vrstva povazuje za ocel

skupiny 8.

6.2.4 Navaranie nehrdzavejucej vystelky

6.2.4.1 Rovnorodé viacvrstvové vystelky sa navaraju len na dielce a komponenty, ktoré sa
nepodrobuju naslednému tepelnému spracovaniu.

6.2.4.2 Hrubka rovnorodej viacvrstvovej vystelky musi byt najmenej 5 mm (po konecnom
mechanickom obrobeni).

6.2.4.3 Hrubka wvrstiev a celého navaru nehrdzavejucej vystelky sa riadi tymito
poZiadavkami:

a) hrubka prvej vrstvy musi byt’ predpisana tak, aby sa pri navarani druhej vrstvy zabranilo

pretaveniu prvej vrstvy az na zakladny material,
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b) celkova hrubka dvojvrstvovej a viacvrstvovej vystelky (po koneénom mechanickom
obrobeni) musi byt najmenej o 2 mm vicsia ako maximalna skuto¢nd hrubka prvej vrstvy,

€c) maximalna celkova hribka nehrdzavejucej vystelky nesmie byt vidcsia ako hodnoty
uvedené na vykrese vyrobku.

6.2.4.4 Nehrdzavejuca vystelka sa musi navarat’ pri teplote kovu > +5 °C.

6.2.4.5 Na navéranie nehrdzavejucich vystelieck sa povoluje pouzivat' vSetky spdsoby

navarania schvalené v stlade s ¢lankami 6.2.1.1, 6.2.1.2 2 6.2.1.3.

6.2.4.6 Pred navaranim vystelky sa povrchy ocistené pri priprave na navaranie podla potreby

znova ocistia a odmastia.

6.2.4.7 Pri navarani na dielce a komponenty z legovanych oceli sa nevyhnutnost’ a teplota

predhrevu a medzihlsenicova teplota stanovuju v sdlade s poZiadavkami ¢asti 6.1.5.

6.2.4.8 Pri navarani dvojvrstvovych a viacvrstvovych vysteliek sa predhrev vyZaduje len pri

navarani prvej vrstvy. Dielce a komponenty z oceli skupiny 1 sa navaraju bez predhrevu.

6.2.4.9 Sirka rozkyvu pri navéarani sposobom 111 nesmie byt vic§ia ako 1,5 nasobok

priemeru jadra elektrody a stcasne nesmie byt’ presiahnuta horna hranica merného tepelného

prikonu zvérania.

6.2.4.10 Pri navarani spésobom 122 musi kazda nasledujuca husenica zhotovovanej vrstvy

prekryvat’ predchadzajuacu hdsenicu najmenej o 5 mm (na Sirku) a pri navarani spésobmi 111,

a/alebo 141 najmenej o 1/3 jej Sirky.

6.2.4.11 Pocas navarania po zhotoveni kazdej hisenice sa musi jej povrch a k nej priliehajlce

Casti ZM a ZK starostlivo odistit’ od trosky, kvapiek rozstreku ZK a inych neéistot a vizudlne

prekontrolovat’” (zvaraCom). Ak sa zistia nedokonalosti (trhliny, odlupenie, zapaly,

pretecenia), musia sa odstranit’ pred nanesenim d’alSej husenice. Po zhotoveni kazdej vrstvy sa

dodato¢ne cely povrch ocisti a po celej ploche podrobi NDT skuske VT, pripadne PT.

6.2.4.12 Prva vrstvu vystelky je moZné navarat’ bez prestavok pokial’ nedojde k prekroceniu

medzihdsenicovej teploty stanovenej v technologickom postupe (v zavislosti od typu

navarané¢ho materidlu méze byt vyssia ako 100 °C). Navaranie druhej a d’al§ich vrstiev sa

vykonava tak, aby medzihlsenicova teplota Ti, < +100 °C, pricom sa periodicky kontroluje

vo vzdialenosti 150 az 200 mm pred oblikom (v smere jeho pohybu v osi navaranej

hasenice). Periodicita kontroly sa uvedie vo VTD v zavislosti od rozmerov navaranych

dielcov.
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6.2.4.13 Pri vyskyte nepripustnych nerovnosti (prehibeny povrch, pretedeny povrch a pod.) sa
povrch navaru alebo jeho jednotlivych Usekov mechanicky obrobi. Zostavajuca hrdbka navaru
po obrobeni musi vyhovovat poziadavke ¢lanku 6.2.4.3.

6.2.4.14 Povol'uje sa miestna oprava nepripustnych povrchovych chyb hornej vrstvy vystelky
S pouzitim zvaracich materidlov ur¢enych na navaranie hornej vrstvy a s podmienkou, Ze
hibka nedokonalosti nepresahuje hribku hornej vrstvy.

6.2.4.15 Zihanie na zniZenie zvy3kovych napati komponentov s navarenou vystelkou sa riadi
pozZiadavkami sekcie 7.3 tohto BNS.

6.2.4.16 V pripadoch predpisanych vo VTD sa pripiista navaranie Specidlnej vystelky na
vyrobky zoceli skupiny 8 s cielom vylu¢it' ich kordzne poskodenie v Specifickych
podmienkach prostredia a namédhania. Na navaranie sa povoluje pouzit vysokoniklové
zvaracie materidly. Takéto aplikécie navarania podliehaju v kazdom pripade atestacii v stlade
BNS 11.5.2/2012 /3/.

6.3 Zvaranie pri opravach, vymenach a rekonstrukciach

6.3.1 VSeobecné ustanovenia

6.3.1.1 Oprave podliehaju nepripustné chyby (nepripustného druhu, tvaru a velkosti), zistené
pocas vyroby, montaze a prevadzky v ZS, ndvaroch a ZM komponentov VZJZ.

6.3.1.2 Pripustnost chyb zistenych pri vyrobe a montdzi sa posudzuje v sulade
s poziadavkami BNS 11.5.2/2012 /3/.

6.3.1.3 Pripustnost’ chyb zistenych pri prevadzkovych kontroldch sa posudzuje v sulade
s poziadavkami BNS 11.3.1/2007 /6/ a ich oprava sa riadi pokynmi v tejto ¢asti BNS.

6.3.1.4 Zvéranie (aj navaranie) pri opravach, vymenach a rekonstrukciach sa musi vykonavat’
podl'a schvaleného postupu zvarania sulade s BNS 11.5.2, sekcia 11.1.

6.3.1.5 Pri opravach, vymenach a rekonstrukciach sa povol'uji pouzivat' len tie spdsoby
zvérania, ktoré konkrétny vyrobca schvalil (atestoval) pre konkrétne podmienky (t. j. hlavné
premenné veli¢iny v zmysle EN 1SO 15607 /38/) stlade s BNS 11.5.2, sekcia 11.1.

6.3.1.6 Na opravy nepripustnych chyb zvaranim sa musia vyhotovit’ postupy oprav zvaranim,
vratane konkrétnych WPS, ktoré musia zodpovedat’ poziadavkam sekcii 6.1 a 6.2 tohto BNS.
6.3.1.7 Na opravy typickych nepripustnych chyb, v materialoch a ZS réznych komponentov
alebo na rovnakych komponentoch rdznych zariadeni JE sa odporuca vyhotovit'® smerné

technologické postupy opravy (STP), vratane savisiacich WPS, reSpektujucich Specificke
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podmienky a poZiadavky. Zoznam typickych nepripustnych chyb, ktoré sa povoluje

opravovat’ zvaranim podla jedného STP, vypracuje vyrobca (montdZna organizécia) alebo

prevadzkovatel' zariadenia ako sucast QAS a predlozi spolu s odporacanim nezavislej
odbornej organizacie v oblasti zvarania na schvalenie UJID SR ako stiéast poziadaviek na

kvalitu predmetnych VZJZ v zmysle poZiadaviek Prilohy ¢. 7 vyhlasky ¢. 431/2011 Z. z. [4].

6.3.1.8 Nepripustné povrchové chyby (Useky s chybami) je mozné opravit' lokalnym

odstranenim ¢asti materialu z povrchu v mieste chyby bez nésledného zvarania / navarania
odstraneného materialu v mieste opravy za predpokladu splnenia nasledujucich podmienok:

a) vo ZS s podmienkou, Ze zoslabenie hrubky steny po odstraneni nepripustnej chyby
nepresiahne 10 % menovitej hrabky steny a zvySkova (Cistd) hriibka bude vicsia ako
vypoctova hrabka steny dielca v danom mieste,

b) na navaroch nehrdzavejucej vystelky s podmienkou, Ze zvyskova hrdbka hornej vrstvy
navaru v danom mieste bude > 2 mm,

C) odstranenie materialu sa vykona vyluéne mechanickym spdsobom tak, aby tvar a povrch
materialu po ich odstraneni mal plynuly, bezvrubovy prechod do okolitého materialu.

6.3.1.9 Nepripustné vnutorné a povrchové chyby (aseky s chybami), ktoré je nutné opravit’

zvaranim / navaranim, treba odstranit’ mechanickym obrobenim alebo oblukovym alebo
plazmovym drazkovanim za predpokladu splnenia nasledujdcich podmienok:

a) pri mechanickom obrabani nesmie dojst’ k lokalnemu prehriatiu materialu, sprevadzanému
farebnym n&behom obrabaného materialu a jeho okolia,

b) pri oblukovom alebo plazmovom drazkovanim je potrebné odstranit’ stopy po drazkovani
vratane TOO a to:

0 najmenej 1 mm pri opravach ZS dielcov z oceli skupiny 1,

0 najmenej 2 mm pri opravach ZS dielcov z oceli skupin 2 az 8,

0 najmenej 2 mm pri opravach chyb vo vystelke z ocele skupiny 8, bez ohl'adu na to, ¢i
opravy zasahuje alebo nezasahuje nosny ZM.

6.3.1.10 Kontrola zvarania pri opravach vymenach a rekonstrukciach sa vykonava v sulade

s BNS 11.5.2/2012 /3/, sekcia 7.3.

6.3.2 Opravy ZS a navarov v priebehu vyroby a montaze

6.3.2.1 V tomto BNS sa opravami Vv priebehu vyroby a montaZze rozumeju len opravy ZS
a navarov, vratane priliechajiiceho ZM (d’alej len ZS).

6.3.2.2 Opravu nepripustnych chyb vo ZS a navaroch v priebehu vyroby a montaze treba

vykonat’ podl'a VTD vyhotovenej v sulade s tymto BNS.
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6.3.2.3 Vsade tam, kde je to mozné, je potrebné vykonat’ opravu nepripustnych chyb v ZS a
ndvaroch este pred koneénym TS (pokial’ je predpisané). V pripade, Ze sa pritomnost
nepripustnych chyb v ZS a navaroch zistila az po kone¢nom TS, potom:

a) pokial je to mozné, je potrebné po oprave nepripustnych chyb vykonat’ opakované TS,

b) pokial nie je mozné vykonat’ opakované TS, mdZe opravu zvaranim bez nasledujdceho TS
povolit UJD SR na zéklade technického rieenia a schvéaleného WPS takejto opravy,
dolozeneho suhlasnym stanoviskom nezavislej odbornej organizécie.

6.3.2.4 Tvar a rozmery zvarovych ploch v mieste opravy musia umozinovat’ zavarenie

celého objemu odstraneného kovu.

6.3.2.5 Cely povrch opravovaného miesta sa podrobi NDT spésobmi VT, PT, resp. MT s

cielom Uplného odstranenia zistenych nepripustnych chyb.

Obrazok 6.8 Nacrt urcenia rozmerov opravovaného useku ABCD v zavislosti od
rozmerov obdlZnika abcd opisaného okolo obrysu miesta po odstraneni chyby

(1 — obrys plochy po odstraneni chyb vo ZK)

6.3.2.6 Oprava nepripustnych chyb konkrétneho miesta (Useku) zhotoveneho ZS, navaru a
komponentu sa mdze uskuto¢nit’ maximalne trikrat. Pritom za opravované miesto (usek) sa

povazuje pravouholnik ABCD, t. j. najmensi pravouholnik opisany okolo opraveného miesta
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a k nemu priliehajuce casti do vzdialenosti rovnajlicej sa trojnasobnej Sirke n opisaného
pravouholnika — obrazok 6.8.

6.3.2.7 Pri opravach korefiovej Gasti jednostranného ZS a pri opravach do hibky, ktora
prevysuje hrubku dvoch vrstiev ZK sa moze uskutoénit’ maximalne trikrat. Poéet oprav do
hibky, ktora neprevysuje hrabku dvoch vrstiev ZK, sa neobmedzuje a nerata sa do poétu
oprav.

6.3.2.8 Moznost” vykonania vac¢Sieho poctu oprav chyb na jednom mieste (Gseku) moze
povolit UJD SR na zéklade technického rieSenia a schvaleného WPS takejto opravy,
doloZeného suhlasnym stanoviskom nezavislej odbornej organizacie.

6.3.2.9 V pripade, Ze pocet alebo rozsah chyb v obvodovom ZS rir vyzaduje sucasne
odstranit’ viac ako 50 % hibky ZK na dizke presahujucej 25 % dizky obvodu ZS, je potrebné
vyrezat’ cely obvodovy ZS.

6.3.2.10 V pripade, Ze nie je mozné vykonat miestnu opravu obvodového zvaru rur, je
potrebné odstranit’ cely obvodovy ZS rury nevyhovujici stanovenym kritériam kvality,
pricom je potrebné pripravit’ trieskovym obrabanim nové zvarové plochy tak, aby sa odstranil
cely objem ZK.

6.3.2.11 V pripade, Ze podmienky vyroby alebo montdZe neumoziuja skratit dizku
zvéaranych rar (pri postupe podla ¢lanku 6.3.2.10), je potrebné na miesto odstranené¢ho zvaru

vloZit’ novy domerok (odrezok) rury s dizkou L vypocitanou podla vztahu:
L>5yRs

kde R je vnatorny polomer, sje hrabka steny rary, pricom dizka domerku rar musi byt
minimalne 100 mm. Dva nové obvodové ZS domerku sa nepovaZuju za opravované, musia sa
vsak zvarat’ podl'a schvaleného WPS na montazne zvaranie daného potrubia a obidva zvary sa
musia oznaéit' v sUlade s poziadavkami pre oznaCovanie zvarov na danej potrubnej linii.
Miesto vloZenia kazdého odrezku musi byt’ zaznamenané do VTD.

6.3.2.12 V pripade, ze podmienky vyroby alebo montdze umozituji skratit’ dizku zvaranych
rar bez nutnosti vkladania odrezku, je moZné po odstraneni celého zvaru podla ¢lanku 6.3.2.6

nasledne vyhotovit novy ZS. Tento ZS sa povazuje za neopravovany zvarovy spoj.
6.3.3 Opravy komponentov VZJZ v priebehu prevadzky

6.3.3.1 Oprave zvaranim sa podrobuju komponenty VZJZ, v ktorych sa pri prevadzkovej

NDT zistili chyby, ktorych nepripustnost’ bola uréena Vv sulade s postupom podla
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BNS 11.3.1/2007 /6/ s podmienkou splnenia poziadaviek a pokynov v d’alich ¢lankoch tejto

Casti 6.3.3.

6.3.3.2 Opravu schvaluje odbornd komisia, ktoru na tento ucel menuje prevadzkovatel

daného zariadenia, a to spravidla z expertov nezavislych organizécii v odboroch konstrukcie

a pevnostnych vypoctov daného zariadenia, lomovej mechaniky, metalurgie, technologie

zvarania, nedestruktivneho skdSania a prevadzky JE.

6.3.3.3 Priprava a vykonanie opravy zvaranim sa riadi vSeobecnymi ustanoveniami v Casti

6.3.1 a pozZiadavkami technického, organiza¢ného a realizaéného zabezpecenia udrzby v QAS

danej JE. Oprava sa musi vykonat’ podla technologického projektu opravy, stucast'ou ktorého

bude aj:

a) navod na realizaciu materialovych, technologickych, priestorovych, bezpe¢nostnych,
organiza¢nych a inych podmienok, Specifikovanych pre dani opravu v spise pripravy
udrzby a opréav podla internych predpisov prevadzkovatela VZIZ,

b) postup zvérania schvéleny v sulade s poZiadavkami BNS 11.5.2/2012 (s pripadnym
pouZitim STP oprav typovych chyb),

c) vyber zvaracich materidlov vhodnych na opravu zvaranim uskuto¢neny Vv sulade
s poziadavkami BNS 11.5.3/2011 /4/,

d) plan kvality a pozZiadavky na kvalitu pre vlastni opravu v zmysle poZiadaviek vyhlasky
¢.431/2011 Z. z. [4].

6.3.3.4 Dokumentacia podla clanku 6.3.3.3 sa predkladd dozornému organu ako sucast

dokladov potrebnych na schvalenie opravovaného zariadenia do d’alSej prevadzky.

6.3.3.5 Opravu moézu technicky pripravovat, riadit’ a kontrolovat’ len koordinatori zvarania

opravneni v zmysle Casti 5.5.2.

6.3.3.6 Opravu zvaranim mo6zu vykonavat’ len zvaraci a/alebo zvaraéi-operatori zvaracich

zariadeni opravneni v zmysle Casti 5.5.3, ktori uspe$ne vykonali pracovnu skusku zvaraca

alalebo zvaraca-operatora na danu opravu.

7 PoZiadavky na tepelné spracovanie

7.1 VSeobecné ustanovenia

7.1.1 PoZiadavky na tepelné spracovanie ZS a navarov sa predpisuju vo VTD a/alebo v TP

na dané komponenty VZJZ.
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7.1.2 Tepelné spracovanie ZS sa vykondva v sllade s poZiadavkami vyrobkovych noriem,

prip. STN 05 0211 /36/ pokial’ nie su upravené d’alSimi pokynmi v tejto Casti. Na TS sa

vypracuje technologicky postup, ktory musi obsahovat’ miniméalne tieto tidaje:

a) nazvy a oznacenia zvarenych vyrobkov,

b) znacky ZM zvarenych vyrobkov,

c) znacky PM,

d) podmienky zotrvania zvarovych spojov od skoncenia zvarania do zaciatku TS, vratane
najnizsej povolenej teploty ochladnutia,

e) druhy a rezimy TS s uvedenim postupnosti vykonania jeho jednotlivych etdp (vratane
predbezného, medzioperaéného a konecného zihania),

f) spbsoby TS s uvedenim pouzitych zariadeni na TS,

g) sposoby a postupy kontroly rezimov TS, vratane mnoZstva, rozmiestnenia a spdsobov
upevnenia snimacov teploty,

h) dalsie udaje s uvedenim vsetkych technologickych a kontrolnych operacii.

7.1.3 Kontrola TS sa vykonava v sulade s BNS 11.5.2/2012, sekcia 7.4.

7.2 Medzioperacna vydrz

7.2.1 Minimalnu teplotu medzioperacnej vydrze, pod ktoru nesmu ZS a navary ochladntt
v Case medzi ukoncenim zvarania a zac¢iatkom TS, treba uviest’ vo VTD.

7.2.2 Pre nerovnorodé ZS oceli sa podmienky medziopera¢nej vydrze urcuju podl'a ocele, pre
ktor( je predpisana vysSia teplota dohrevu.

7.2.3 Sirka oblasti medzioperacnej vydrze sa uréuje analogicky ako pri lokdlnom predhreve
na zvaranie (Cast’ 6.1.5).

7.2.4 ZS komponentov, ktoré nevyZaduju TS bezprostredne po zvéarani a podrobuju sa
dohrevu predpisanym rezimom, nesmu po jeho ukonceni vychladnat na teplotu nizSiu ako

+5 °C. Cas zotrvania na tejto teplote pred TS sa neohranicuje.

7.3 Zihanie zvarovych spojov a navarov

7.3.1 Zihanie sa vykonava iba v pripade tavného zvarania komponentov VVZJZ z oceli skupin
1 a7z 7 (raz alebo viackrat).

7.3.2 Teplota kone¢ného zihania ZS pdvodnych oceli sa ur¢uje podl'a tabuPky 7.1.
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7.3.3 Teplota kone¢ného zihania ZS novych oceli sa urCuje v sulade s poZiadavkami
vyrobkovych noriem, prip. STN 05 0211 /36/ pokial’ nie st upravené d’al$imi pokynmi v tejto
sekcii.

7.3.4 Teplota kone¢ného zihania ZS musi byt’ nizsia o 30 °C ako spodna hranica teploty TS
hutnickych vyrobkov u vyrobcu, pokial sa toto aplikovalo.

7.3.5 Teplota medzioperacného zihania ZS musi byt nizSia najmenej 0 15 °C ako teplota

konecéného Zihania ZS.

Tabulka 7.1 Teploty Zihania ZS zhotovenych oblUkovym a elektronovym zvaranim

Teplota zihania (°C)
Znatky oceli zviranjch I\f]?-g([))\a;a medzioperacného konec¢ného
dielcov medzné medzné
s(MM) | menovita | odchylky | menovita | odchylky
+ +
<36 - - - -
20K, 22K, 20L Y
> 36 620 20 640 15
11 375, 11 378, 11 416, <25 - — - —
12 020,12 022 > 25 600 20 620 20
15GS, 16GS Y, 20GS-L, <30 - - - -
-2
09G2Si ” > 30 630 15 650 15
<6 - - - -
42 2961, 06Ch13N6M
>6 550 20 580 20
<6 - - - -
12Ch13, 05Ch12N2M
>6 640 10 660 10
10GNMFA, <10 - - _ _
10GNMFA-L >10 620 10 650 10
12Ch2MFA ), 1)2Ch2MFA-
A, 15Ch2MFA ?, nezavisle
15Ch2MFA-A, o hribke 610 10 670 10
18Ch2MFA
20Ch2MFA, 20ChM, nezavisle 670 15 200 15
20CHM-L na hrdbke
Poznamky:

U Pri lokalnom Zihani sa povoluje rozsirit’ toleranciu teploty o + 40°C
2 Zihanie spojov ocele 09G2Si je nutné pre spoje s hribkou nad 40 mm
9V pripadoch $pecifikovanych vo VTD sa teplota medzizihania moZe zvysit na 650 + 10 °C.
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7.3.6 Zihanie nerovnorodych ZS alebo ZS rozliénej menovitej hrabky, uvedenych v Gasti
6.2.2, je nevyhnutné, ak je podla tabuPky 7.1 treba uplatnit’ Zihanie aspoii jedného zo
zvaranych dielcov. Pri vol'be teploty a Casu zihania je potrebné zohladnit’ poziadavky aj
druhého z materialov, aby nedoslo k degradéacii jeho vlastnosti.

7.3.7 VSetky ZS zhotovené oblukovym zvéranim dielcov z legovanych oceli typu Cr-Ni-Mo-
V, vratane nerovnorodych spojov dielcov, sa musia zihat skor ako teplota kovu v oblasti
zvarovych spojov klesne 0 50 °C pod predpisand minimalnu teplotu predhrevu pri zvarani.
Tato poziadavka sa vzt'ahuje aj na zihanie prechodovych navarov zvarovych ploch a navarov
povrchov dielcov z Cr-Ni-Mo-V oceli neaustenitickymi zvaracimi materidlmi. V pripade, Ze
sa tieto navary podrobili dohrevu, je dovolené vychladnutie kovu na teplotu > +5 °C.

7.3.8 Dielce a komponenty, ktorych zvarové plochy sa navarali austenitickymi zvaracimi
materialmi, sa vyZihaju len rezimom kone¢ného Zihania.

7.3.9 Dielce a komponenty, ktorych zvarové plochy sa navarali zvaracimi materialmi
neaustenitickymi a vysoko chrbmovymi, sa podrobia aj predbeznému Zihaniu.

7.3.10 Poziadavka na Zihanie dielcov a komponentov po navarani nehrdzavejucej vystelky sa
predpiSe vo VTD. Teplota Zihania sa ur¢i v stlade s ¢lankami 7.3.2. a 7.3.3 rovnako, ako pre
ZS danej znac¢ky ocele. Zihanie dielcov (vyrobkov) s navarenou nehrdzavejlcou vystelkou sa
povoluje spojit’ so zthanim zvarovych spojov.

7.3.11 Nutnost’ a teplota zihania ZS dielcov a komponentov z platovanych oceli, ktorych
nosny ZM je zvareny neaustenitickymi zvaracimi materialmi, sa uréuju v stlade s ¢lankami
7.3.2. 2 7.3.3 bez ohl'adu na hrabku platu.

7.3.12 Zvarové spoje dielcov z oceli skupin 1 az 7 s dielcami z oceli skupiny 8 a tiez
z platovanych oceli (medzi sebou) zhotovené austenitickymi zvéracimi materialmi, sa
nepodrobuji Zihaniu s vynimkou pripadov, Specifikovanych vo VTD alebo v TP na vyrobok.
7.3.13 Celkovy pocet zihani ZS dielcov a komponentov z oceli skupin 1 az 7 so zvarovymi
plochami navarenymi austenitickymi zvaracimi materialmi a tieZ dielcov z platovanych oceli
a dielcov s navarenymi austenitickymi vystelkami nesmie byt’ vac¢si ako pat’.

7.3.14 Zvarové spoje dielcov z oceli skupiny 8, zhotovené oblukovymi spbsobmi zvérania a
ur¢ené pre prevadzku pri vypoctovej teplote < 350 °C, sa tepelne nespracuvajd, s vynimkou
pripadov stanovenych vo VTD.

7.3.15 Pri Zihani na zniZenie zvySkovych napéti obvodovych ZS rur je pripustné lokalne TS v
sulade s poziadavkami STN 05 0211 /36/ (Casti 4.2.4.1 az 4.2.4.9 normy). Konkrétny rezim
lokalneho Zihania sa predpiSe vo VTD.
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7.3.16 Zvarové spoje dielcov z plechov alebo inych hutnickych vyrobkov (vratane
platovanych alebo s navarenou nehrdzavejucou vystelkou), ktoré maji byt d’alej tvarnené
skruzovanim, lisovanim, ohybanim atd’., musia byt tepelne spracované pred tvarnenim,
s vynimkou pripadov, kedy teplota ohrevu na tvarnenie za tepla je vyssia alebo rovnaka ako
predpisana teplota TS. Tieto pripady sa Specifikuju vo VTD.

7.3.17 Pri tepelnom spracovani KZS sa nemusia reprodukovat’ technologické ohrevy na
teplotu nepresahujicu +550 °C, ktoré sa aplikovali na vyrobku pred jeho Zihanim. Nezavisle
od toho, ¢i vyrobné ZS presli technologickymi ohrevmi, vysledky skusok KZS sa vztahuju na
vietky vyrobné ZS rovnakého typu, ktoré presli i nepreSli spomenutymi technologickymi
ohrevmi.

7.3.18 Teplota v peci pri vkladani komponentov na TS sa nesmie lisit od teploty kovu

komponentov o viac ako 100 °C.

8 Poziadavky na Upravu povrchu zvarovych spojov a navarov

8.1 VSeobecné ustanovenia

8.1.1 Zvarové spoje a ich okolie a tieZ navarené povrchy komponentov VZJZ musia byt’ po
ukonceni zvarania (navarania) a TS upravené v stlade s poziadavkami technologii a postupov
dokoncujucich, kontrolnych a identifika¢nych operacii na danom komponente a/alebo
zariadeni. lde najma o povrchové Upravy, potrebné na:

a) vykonanie predpisanych nedestruktivnych skasok,

b) realizaciu povrchovej ochrany proti korézii a inym druhom poskodenia,

C) predpisané oznaCenie zvarov a navarov.

8.1.2 Povrchové Upravy po zvarani a TS sa Specifikuji v samostatnych ¢astiach TP na dané
VZJZ alebo ako stcast’ technickych poziadaviek na ZS a navary a postupy ich
nedesStruktivneho skdsania.

8.1.3 V kazdom pripade odstranenie povrchovych chyb ZS a okolitého materidlu po zvarani
a TS (ako s zvySky trosky, okoviny, oxidické vrstvy alebo flaky vo forme nabehového
zafarbenia kovu, kvapky rozstrieckaného kovu, organické necistoty, zapaly, nerovnosti
povrchovych husenic ZK a pod.) treba povazovat’ za bezpodmiene¢ni operaciu dokoncenia

zvarania a TS a jej vykonanie musi byt’ predpisané vo WPS a v navodoch na TS.
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8.2 Uprava povrchov na protikoréznu ochranu

8.2.1 Po odstraneni povrchovych chyb podla ¢lanku 8.1.3 sa poziadavky na d’alSie Gpravy
povrchu s cielom pripravy na koréznu ochranu komponentov VZJZ Specifikuji v TP
(v pripade vyroby novych komponentov) a/alebo v navodoch na udrzbu a opravy (v pripade
pozadovanej kor6dznej ochrany po opravach zariadeni a ich uvedeni do d’alsej prevadzky).
8.2.2 Spdsoby a rozsah povrchovych uprav sa urcuju v zavislosti od predpisaného druhu
koréznej ochrany a druhu materialu ochrafiovaného povrchu a vyzaduju dodrzanie tychto
vSeobecnych zésad:
a) ZS a ZM dielcov a komponenty z oceli skupin 1 az 7 sa ochranuju proti celkovej kordzii
ochrannymi lakmi a/alebo natermi, zvycajne ako sucast’ ochrany celého komponentu.
b) ak kvalita povrchu po odstraneni povrchovych chyb podla ¢lanku 8.1.3 nevyhovuje
poZiadavkam pripravy na nanesenie ochrannych naterov a/alebo lakov, predpiSu sa
Vv technologickom postupe kordéznej ochrany dodato¢né mechanické a/alebo chemické
Upravy povrchu, ktoré sa vykonaju bezprostredne pred natieranim (lakovanim).
8.2.3 Povrchové upravy ZK a ZM dielcov a komponentov z oceli skupiny 8, vykonané podla
¢lanku 8.1.3, spravidla nepostacuju na samovolné vytvorenie celistvej a pevnej pasivovanej
vrstvy nehrdzavejlcich oceli. Vyzaduji sa preto dodato¢né upravy povrchu mechanickymi
(kefovanie, pieskovanie, brusenie, leStenie) a chemickymi (elektrolytické leStenie, morenie)
spésobmi a ich vhodnou kombinaciou, s naslednou pasivaciou. Tieto operacie sa vykonavaju

v stlade s predpisanymi navodmi a postupmi uvedenymi vo VTD.

9 Poziadavky na oznacovanie zvarovych spojov znackou zvaraca

9.1 VSeobecné ustanovenia

9.1.1 Zvarové spoje a navarané dielce a komponenty musia byt oznacené tak, aby sa dala
identifikovat’ osoba zvaraca (zvaraCa-operatora), ktory zhotovil dany spoj. Oznacenie sa
spravidla vykonava vyrazenim osobnej znacky zvéra¢a, pricom hibka vyrazenej znaéky a jej
rozmery sa uvadzaji vo VTD a musia zodpovedat’ poZiadavkam KD alebo TP. Povol'uje sa
znacenie inymi spésobmi (na pristehovanych alebo pripevnenych kovovych Stitkoch,

neodstranitelnymi lakmi, vyiskrovanim, a pod.), ktoré¢ zabezpecuji trvanlivost’ oznacenia
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pocas celej doby zivotnosti zariadenia a nezhorSuji kvalitu a spolahlivost’ zvarenych
(navarenych) vyrobkov.

9.1.2 Pri oznacovani ZS priamo na dielcoch z oceli skupiny 8 sa na oznaCovanic mozu
pouzivat' iba razidla vyrobené z nehrdzavejicich vysokochromovych oceli a so znakmi,
ktorych vystupky su zaoblené na r > 0,5 mm.

9.1.3 Kontrola spravnosti a kompletnosti ozna¢enia ZS musi byt’ vykonana v stlade s BNS
11.5.2/2012, ¢lanok 7.3.4. ¢).

9.2 Polohy znadiek zvaraca a rozsah oznacovania

9.2.1 Vyrazené znacky (oznacenia) na obvodovych ZS sa umiestiiuji na vonkajsom povrchu
spoja vo vzdialenosti 30 + 50 mm od okraja prevy$enia. Na pozdiznych a inych neuzavretych
ZS sa znacky umiestiuji vo vzdialenosti 100 + 200 mm od ich konca.

9.2.2 Kazdy ZS musi byt oznaceny znackami vSetkych zvaracov, ktori sa na jeho zhotoveni
podielali. Pritom pred znackou zvaraca, ktory zvaral korenova vrstvu ZS, sa vyznaci symbol
“K* a pred znaCkou zvaraca, ktory zvaral vypliiové vrstvy sa vyznaci symbol “V* a pred
znacku zvaraca, ktory zhotovil prechodovy ndvar na zvarovych plochach sa vyznaci symbol
“N“. Ak ZS v celom objeme zhotovil jeden zvara¢, uvedené¢ dopliujice symboly sa
nevyznacuju.

9.2.3 Ak zvara¢ zhotovil len ur€ity usek ZS, jeho znafka sa vyrazi na zaciatku a na konCi
tohto useku s dodrzanim poziadaviek ¢lanku 9.2.2.

9.24 Ak vsSetky ZS na vyrobku zhotovil jeden zvéra¢, povoluje sa jednotlivé ZS
neoznaCovat’ a znacku zvaraca vyrazit’ len na firemnom Stitku vyrobcu alebo na nezakrytom
mieste povrchu vyrobku a dobre vidite'ne oramovat’ nezmyvatel'nou farbou (takéto oznacenie
sa nepripusta na povrchoch omyvanych pracovnym médiom).

9.2.5 Znacky zvaraCov, ktori zhotovili nehrdzavejuce vystelky sa umiestiiuji na volnom
povrchu vyrobku oproti navaru.

9.2.6 Ak sa znacka ZS odstrani pri naslednom mechanickom obrabani, musi sa ihned
obnovit’ na rovnakom mieste po skon¢eni obrabania.

9.2.7 V pripadoch, kedy vyrazenie znacky moze zhorsit’ kvalitu ZS a tiez v pripadoch, kedy
sa neda zaruCit' zachovanie oznacenia pocas celej doby Zivotnosti zariadenia, musia byt
polohy neoznacenych ZS a znacky zvaracov, ktori tieto ZS zhotovili, vyznacené na vykrese,

ktory sa priklada k pasportu zariadenia.
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9.2.8 Na dielcoch, na ktorych je z konstrukénych alebo technologickych doévodov
mechanicky obrobené prevySenie ZK do Urovne ZM a podrobuju sa prevadzkovym
nedestruktivnhym skaskam, musi byt znaCka zvaraca vyznaCena nielen v KD, ale tiez na
samotnom vyrobku. Spésob oznacovania takychto ZS na vyrobku sa Specifikuje v TP na
dodavku a montaz.

9.2.9 Poloha znacky zvaraca kontrolovanych ZS na komponentoch opatrenych tepelnou
izolaciou musi byt vyznacend aj na vlastnej izolacii a tato musi byt kvoli pristupnosti ku
kontrolovanym ZS odnimatel'na.

9.2.10 Spodsob a pouzité materidly na oznacenie polohy ZS musia byt’ desifrované vo VTD
al/alebo v sprievodnej dokumentacii na dané zariadenie.

9.2.11 V pripade privarania identifikacnych Stitkov sa ich materidl, sposoby a postup

privarania urc¢ia vo WPS v zavislosti od materiadlu ozna¢ovaného ZS.
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10 Odkazy

11/

12/

13/

14/

/51

16/

7/

18/

19/

BNS 11.5.6/2007: Pravidla konStruovania, vyroby, montaZze a bezpecnej prevadzky
strojno-technologickych komponentov vybranych zariadeni jadrovych elektrarni s
reaktormi typu VVER 440 (1. vydanie) UJD SR, Bezpeénost’ jadrovych zariadeni,
2007

BNS 11.3.3/2011: Hutnicke vyrobky a nahradné diely pre jadrové zariadenia.
PoZiadavky. (3. vydanie), UJD SR, Bezpeénost’ jadrovych zariadent, 2011

BNS 11.5.2/2012: Kontrola zvéarania a kvality zvarovych spojov zariadeni jadrovych
elektrarni typu VVER 440. Poziadavky. (revidované a doplnené 4. vydanie), UJD SR,

Bezpecnost’ jadrovych zariadeni, 2012

BNS 11.5.3/2011: Zvéaracie materidly na zvaranie strojno-technologickych
komponentov vybranych zariadeni jadrovych zariadeni. Technické poZiadavky a

pravidla vyberu. (4. vydanie), UJD SR, Bezpeénost jadrovych zariadeni, 2011

BNS 11.5.5/2009: SkudSanie mechanickych vlastnosti, chemického zloZenia a
vybranych charakteristik odolnosti proti poruseniu pri medznych stavoch zataZovania
materidlov a zvarovych spojov strojno-technologickych komponentov zariadeni
jadrovych elektrarni typu VVER 440.

BNS 11.3.1/2007: Hodnotenie pripustnosti defektov zistovanych pri prevadzkovych
kontrolach vybranych zariadeni jadrovych zariadeni. (2. vydanie), UJD SR,

Bezpecnost’ jadrovych zariadeni, 2007

STN EN ISO 15614-1:/A1:2008 Stanovenie a schvalenie postupov zvarania
kovovych materidlov. Skuska postupu zvarania. Cast 1: Oblukové a plameiiové
zvaranie oceli a oblukové zvaranie niklu a niklovych zliatin (ISO 15614-1:2004)

STN EN ISO 15614-11:2002 Stanovenie a schvéalenie postupov zvéarania kovovych
materialov. Skudka postupu zvarania. Cast’ 11: Zvaranie elektronovym a laserovym
la¢om (ISO 15614-11:2002)

STN EN ISO 4063:2011 Zvéranie a pribuzné procesy. Zoznam spOsobov zvarania
a ich ¢iselné oznacovanie (1ISO 4063:2009, opravena verzia 2010)

STN EN 1792:2004 Zvéaranie. Viacjazy¢ny zoznam terminov zo zvarania a

pribuznych procesov
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112/

113/
114/

115/

116/

1171

118/

119/

120/

121/
122/
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STN EN 10079:2007 Definicie ocel'ovych vyrobkov
STN EN 764-1: 2005: Tlakové zariadenia. Terminoldgia. Cast’ 1: Tlak, teplota,

objem, menovity rozmer

STN EN 13445-1:2010 Nevyhrievané tlakové nadoby. Cast’ 1: Vieobecne

STN EN 13445-2:2010 Nevyhrievané tlakové nadoby. Cast’ 2: Materialy

STN EN 13445-3:2011 Nevyhrievané tlakové nadoby. Cast’ 3: Navrhovanie

STN EN 13445-4:2009 Nevyhrievané tlakové nadoby. Cast’ 4: Vyroba

STN EN 13445-5:2009 Nevyhrievané tlakové nadoby. Cast’ 5: Kontrola a sk($anie
STN EN 13445-6:2009 Nevyhrievané tlakové nadoby. Cast 6: Poziadavka na

navrhovanie a vyrobu tlakovych nadob zhotovenych z tvarnej liatiny s gul'6¢kovym

grafitom

STN EN 13445-8:2009 Nevyhrievané tlakové nadoby. Cast’ 8: Dodatoéné poziadavky
na tlakové nadoby z hlinika a hlinikovych zliatin

STN EN 287-1:2012 Kuvalifikadné skisky zvaracov. Tavné zvaranie Cast’ 1: Ocele

STN EN 1418:2001 Zvéracsky personal. Schvalovacie skusky operatorov tavného
zvarania a zoradovacov odporového zvérania pre plnomechanizované a

automatizované zvaranie kovovych materialov
STN EN 10204:2005 Kovové vyrobky. Druhy dokumentov kontroly

PN ZAZ 312-1-87: Podnikova norma. Svarovaci materialy pro vyrobu, montaz a

opravy jadernych energetickych zatizeni. ZAZ, Vamberk, 1987

STN EN ISO 3834-2:2006 Poziadavky na kvalitu pri tavnom zvéarani kovovych
materialov. Cast’ 2: UpIné poziadavky na kvalitu (ISO 3834-2:2005)

STN 05 0600:1993 Zvaranie. Bezpecnostné ustanovenia pre zvaranie kovov.

Projektovanie a priprava pracovisk

STN 05 0601:1993 Zvaranie. Bezpec¢nostné ustanovenia pre zvaranie kovov.

Prevadzka

STN 05 0610:1993 Zvéranie. Bezpec¢nostné ustanovenia pre plamenové zvaranie

kovov a rezanie kovov
STN 05 0630:1993 Zvaranie. Bezpec¢nostné ustanovenia pre oblukové zvéranie kovov

STN 05 0671:1993 Zvaranie. Bezpe¢nostné ustanovenia pre laserove zvaranie kovov
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1241

125/

126/

1271

128/

129/

130/
131/

132/

133/

134/

135/
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STN 05 0672:1993 Zvaranie. Bezpecnostné ustanovenia pre elektrénové zvaranie
kovov

STN EN ISO 14731:2007 Koordinacia zvarania. Ulohy azodpovednosti (ISO
14731:2006)

STN EN 473:2009 Nedestruktivne skusanie. Kvalifikécia a certifikacia pracovnikov
nedeStruktivneho skusania. VVSeobecné principy

TNI CEN ISO/TR 15608:2008 Zvaranie. Pokyn na skupinovy systém kovovych
materidlov (ISO/TR 15608:2005)

STN EN ISO 9692-1:2004 Zvaranie a pribuzné procesy. Odporucania na pripravu
spojov Cast’ 1: Ru¢né oblikové zvéranie, zvéaranie v ochrannej atmosfére, zvaranie
plynom, zvaranie TIG a zvéaranie oceli lucom (ISO 9692-1:2003)

STN EN ISO 9692-2:2002 Zvéranie a pribuzné procesy. Priprava zvarovych pléch.
Cast’ 2: Zvéranie ocele pod tavivom (ISO 9692-2:1998)

STN EN ISO 9692-3:2003 Zvéaranie a pribuzné procesy. Priprava zvarovych ploch.
Cast’ 3: Zvaranie v ochrannej atmosfére a zvaranie volframovou elektrodou hlinika a
zliatin hlinika (1ISO 9692-3:2000) (vratane dodatku A1:2004)

STN EN ISO 9692-4:2004 Zvaranie a pribuzné procesy. Odpori€ania na pripravu
spojov. Cast’ 4: Ocele (ISO 9692-4:2003)

STN 05 0029:1986 Zvaranie. Zvarove plochy na oblukové zvaranie platovanej ocele.

Tvar a rozmery

STN 13 1075:1990 Potrubie. Uprava koncov suéasti potrubi na zvéranie

STN EN ISO 2560:2010 Zvéaracie materialy. Obalené elektrody na ru¢né oblikové
zvaranie nelegovanych a jemnozrnnych oceli. Klasifikacia (ISO 2560:2009)

STN EN 1600:2001 Obalené elektrédy na ruc¢né oblukové zvaranie nehrdzavejlcich a
Ziaruvzdornych oceli. Klasifikacia.

STN EN ISO 14343:2010 Zvaracie materialy. Drotové elektrody, pasoveé elektrody,
droty a ty¢inky na tavné zvaranie nehrdzavejlcich a Ziaruvzdornych oceli. Klasifikacia
(ISO 14343:2009)

STN EN ISO 14175:2009 Zvéracie materialy. Plyny a zmesi plynov na tavné
zvaranie a pribuzneé procesy (1SO 14175: 2008)

STN EN ISO 14172:2009 Zvaracie materialy. Obalené elektrédy na ru¢né oblikoveé

zvaranie niklu a niklovych zliatin. Klasifikacia (1SO 14172:2008)
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STN 05 0211:1992 Tepelné a mechanické spracovanie zvarovych spojov
nelegovanych a nizkolegovanych oceli. VVSeobecné zasady

STN EN ISO 15613:2004 Stanovenie a schvélenie postupov zvérania kovovych
materialov. Schvalenie na zaklade predvyrobnej skisky zvarania (1SO 15613: 2004)
STN EN ISO 15607:2004 Stanovenie a schvélenie postupov zvarania kovovych
materialov. VVSeobecné zasady (1ISO 15607: 2003)

STN EN ISO 18274:2011 Zvaracie materidly. Droty, tycky, drotové a pasové
elektrody na oblukové zvaranie niklu a zliatin niklu. Klasifikacia (1SO 18274: 2010)
STN EN 1011-2:2003 Zvéranie. Odportiéania na zvéaranie kovovych materialov. Cast’

2: Oblukové zvéranie feritickych oceli

STN EN ISO 13916:2001 Zvéranie. Pokyny na meranie teploty predhrevu,
medzihusenicovej teploty a teploty pocas zvarania (ISO 13916:1996)

11 Literatlra

[1]

[2]

[3]

[4]
[5]

[6]

Zakon NR SR ¢. 541/2004 Z. z. o mierovom vyuZivani jadrovej energie (atbmovy
zakon) a 0 zmene a doplneni niektorych zakonov v zneni neskorsich predpisov

OII 1513-72 — OcHOBHBIE MOJIOKEHHSI MO CBAapKe W HAIJIaBKE Y3JI0B M KOHCTPYKIIHHA
ATOMHBIX BHCKTpOCTaHHHﬁ, ONBITHBIX W HUCCICAOBATCIBCKUX ANCPHBIX PCAKTOPOB U
ycTaHoBOK. Metamyprus, Mocksa, 1975 .

K 1514-72 — TIlpaBmiia KOHTpOJI CBAapHBIX COEAMHEHUH W HAIUIAaBKU Y3JI0B H
KOHCprKHI/Iﬁ ATOMHBIX SHCKTpOCTaHHHﬁ, OIIBITHBIX W HCCICAOBATCIBCKUX SAJCPHBIX
peaKkTopoB M ycTaHOBOK. Metamuryprusi, Mockga, 1975 .

Vyhlaska UJD SR ¢&. 431/2011 Z. z. o systéme manazérstva kvality

Zakon NR SR ¢. 264/1999 Z. z. o technickych poZiadavkach na vyrobky a o
posudzovani zhody a o zmene a doplneni niektorych zdkonov v zneni neskorsich
predpisov

Nariadenie vlady Slovenskej republiky ¢. 576/2002 Z.z. ktorym sa ustanovujd
podrobnosti o technickych poZiadavkach a postupoch posudzovania zhody na tlakoveé

zariadenie a ktorym sa meni a dopliuje nariadenie vlady Slovenskej republiky
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[7]

[8]

[9]

[10]

[11]

[12]
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¢. 400/1999 Z. z., ktorym sa ustanovuju podrobnosti o technickych poZiadavkach na

ostatne urcené vyrobky v zneni neskorSich predpisov

Zakon ¢&. 124/2006 Z. z. o bezpec¢nosti a ochrane zdravia pri praci a ozmene a
doplneni niektorych zdkonov v zneni neskorSich predpisov

VyhlaSka Ministerstva prace, socidlnych veci a rodiny Slovenskej republiky
508/2009 Z. z. ktorou sa ustanovuju podrobnosti na zaistenie bezpecnosti a ochrany
zdravia pri praci s technickymi zariadeniami tlakovymi, zdvihacimi, elektrickymi a
plynovymi a ktorou sa ustanovuju technické zariadenia, ktoré sa povazuju za

vyhradené technické zariadenia
Vyhlaska UJD SR ¢&. 430/2011 Z. z. 0 poziadavkéach na jadrovi bezpednost
ITHAD TI'-7-009-89 — OOGopynoBaHue W TPyOOTPOBOILI ATOMHBIX YHEPTETHYCCKUX

ycraHoBOK. CBapka u HaruiaBka. OcHoBHbIe mojoxeHus. ['ocaTomaHepronaazop

CCCP, Mocksa, 1989 .

IMHAD G-7-008-89: [IlpaBwma ycrpoiicTBa U  0e30mMacHOW  AKCILTyaTaluu
obopymoBaHuss ©  TPyOONPOBOAOB  aTOMHBIX  JHEPIeTUYECKUX  YCTAHOBOK,
INocatomauepronamzop CCCP, Mocksa, 1989 r.

Smernica ¢&. 998/230-211/2008 o0 vydavani bezpeénostnych navodov Uradu jadrového

dozoru SR
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