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Anotacia

V bezpeénostnom navode su zhrnuté zékladné technické poziadavky Uradu jadrového dozoru
Slovenskej republiky na kontrolu personélu; zakladnych materidlov a hutnickych vyrobkov;
zvaracich materidlov, pracovisk a zariadeni; technoldgie zvarania, navarania a tepelného
spracovania a na kontrolu zvéaranych komponentov, zvarovych spojov anavarov
nedeStruktivnymi a deStruktivnymi metédami a na hodnotenie pripustnosti chyb zvarovych
spojov a navarov pri navrhovani, vyrobe, montazi, opravach, vymenach a rekonstrukciach
komponentov vybranych zariadeni jadrovych zariadeni. Specifikuje sa obsah arozsah

dokumentov kontroly.
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Abstract

The Safety Guidelines summarize basic technical requirements of the Nuclear Safety
Authority of the Slovak Republic (UJD SR) for checking-up personnel, base materials and
metallurgical products, welding filler materials, welding equipment and workstations,
technology of welding, surfacing and heat treatment and for control of welded components,
welded joints, built-up layers by non-destructive and destructive methods and for the
evaluation of welded joint defects permissibility at the design, manufacturing, assembly,
repairs, replacement and reconstruction of the selected nuclear power plants” equipment
components. The content and extent of documents of control shall be specified.
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Predhovor

Urad jadrového dozoru Slovenskej republiky (d’alej len Urad) zadal 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, vymiefiané, opravované,
rekonstruované alebo vyrad'ované z prevadzky. BNS v3ak nemajd obligatorny charakter.
Publikacie druhej skupiny su oznacené zelenym pruhom.

Obsahom tretej skupiny publikacii su ostatné dokumenty informativneho charakteru z oblasti
jadrovej bezpecnosti.

Pri spracovani dokumentov druhej a tretej skupiny sa vyuzivaju dokumenty Medzinarodnej
agentury pre atomovu energiu vo Viedni (MAAE) a inych medzinarodnych organizacii,
medzinarodné a narodné technické normy, ako aj dokumenty vydané zahrani¢nymi
dozornymi orgdnmi 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 organizaciami, ktoré sa podielaji na vyuzivani jadrovej energie
Vv Slovenskej republike a od ktorych sa o¢akava zaslanie pripomienok na zaklade sktsenosti
s ich uplatnenim. Po jednoro¢nom overeni a zapracovani akceptovatelnych pripomienok sa
vyda kone¢na verzia dokumentu, ktorého aktualnost’ bude periodicky prehodnocovana.
Vydavanim BNS Urad vytvara u¢inné nastroje riadenia a zabezpetovania vysokej kvality a

jadrovej bezpecnosti jadrovych zariadeni.
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V zmysle poziadaviek Smernice Uradu o vydavani bezpecnostnych navodov [14] 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 a z technickej literatiry st vyznac¢ené poradovym ¢islom v hranatych zatvorkach [..].
Toto vydanie BNS 11.5.2/2012 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 11.5.2/2012 nadvézuje na zéakladny normativny technicky
dokument (d’alej NTD) s oznafenim BNS I1.5.6/2007 /1/, ktory Specifikuje pravidla pre
navrhovanie, vyrobu, montaz, opravy, rekonstrukcie a bezpe¢ni prevadzku komponentov
vybranych zariadeni jadrovych zariadeni (d’alej VZJZ) jadrovych elektrarni typu VVER 440.
Popri BNS 11.5.2/2012 vydal UJD dalsie nadvizujuice NTD, v ktorych sa podrobne
Specifikuju poZiadavky z oblasti hutnickych vyrobkov a materidlov (z&kladnych i zvéracich)
— BNS 11.3.3/2011 /2/ a BNS 11.5.3/2011 /4/, z oblasti technoldgie zvarania a tepelného
spracovania — BNS 11.5.1/2012 /3/, z oblasti hodnotenia pripustnosti defektov zistovanych pri
prevadzkovej kontrole- BNS 11.3.1/2007 /6/ a tiez pre metodiku skiSania vlastnosti
materialov a zvarovych spojov pri medznych stavoch zatazovamdBNS 11.5.5/2009 /5/,
V sucinnosti s ktorymi sa tento bezpe¢nostny navod uplatiiuje alebo na ktoré sa odvolava.

V potrebnom rozsahu sa vo vSetkych BNS uplatiiujt STN a najnovSie vydania
medzindrodnych technickych noriem EN a ISO, ¢im sa vyrazne odliSuju od prvych
(overovacich) a 2. vydani BNS z r.1999 a 2002, ale najma od p6vodnych predpisov pre
zvaranie a kontrolu zvarovych spojov, znamych pod ozna¢enim PK-1514- 72 [2] a OP-1513-
72 [3], podrla ktorych sa riadilo zvaranie a kontrola zvarovych spojov pri vyrobe a montazi
VZJZ jadrovych elektrarni EBO a EMO v SR a ktorée boli vy3Sie citovanym siborom BNS
nahradené.

Procesy zvarania (vratane navarania) sa oznacuju podla normy STN EN ISO 9000 /9/ ako
procesy zvlastne. Kvalitu zvaraného komponentu — vyrobku nie je mozné overit' len jeho
zaverecnou kontrolou. NavySe verifikacia kvality procesov zvarania nie je 'ahka a preto je
Specifikacia poZiadaviek na kvalitu zvérania ana kontrolu velmi délezita. Je nevyhnutné
zaistit’ kontrolu celého procesu: od kontroly kvalifikacie personalu, konstrukéného navrhu,
vyberu materidlov (zékladnych a zvaracich), kontroly dodavok, kontroly vyrobnej
dokumentacie, kontroly pracovisk azvaracich zariadeni, kontroly pripravy a vlastneho
procesu zvarania, pripadnych oprav, az po Specificku kontrolu zvarovych spojov a navarov
(nedeStruktivnym a deStruktivnym skdSanim) a kontrolu tepelného spracovania zvaranych
vyrobkov.

Cielom BNS 11.5.2/2012 a celého suboru s nim stvisiacich BNS je poskytnit’ organizaciam
zaangaZzovanym Vv navrhovani, vyrobe, montazi, rekonstrukciach a v prevadzke zariadeni pre

mierové vyuZivanie jadrovej energie v sulade s atdbmovym zékonom ¢&. 541/2004 Z. z. [1] a
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tiez orgdnom Statneho odborného dohladu nad jadrovou bezpe¢nostou tychto zariadeni
modernejSiu  NTD vychadzajucu z medzindrodne uznavanych predpisov [10- 13] )
a technicko-pravnej legislativy SR pre zabezpecovanie spol'ahlivosti a bezpe¢nosti jadrovych
zariadeni.

V tomto vydani BNS su 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.

1 Predmet a ucel

1.1 Predmetom BNS 11.5.2/2012 su jednotné technické pravidla a poZiadavky na:

a) kontrolu kvalifikacie personalu,

b) kontrolu zakladnych a zvaracich materialov,

c) kontrolu pracovisk a zariadent,

d) kontrolu dokumentécie,

e) kontrolu pripravy zvarania, navarania a tepelného spracovania,

f) kontrolu vlastného zvarania, navarania a tepelneho spracovania,

g) kontrolu kvality zvaranych komponentov, zvarovych spojov a ndvarov a kvality tepelného
spracovania nedeStruktivnymi a deStruktivnymi skaskami Specifikovanymi v normach
STN, STN EN a STN EN ISO,

h) kritéria hodnotenia kvality,

i) vypracovanie dokumentacie o kontrole,

pri navrhovani, vyrobe, montaZi, opravach, vymenach a rekonstrukcidch zvaranych

komponentov VZJZ.

1.2 Pri urCovani predmetu a sposobov kontroly zvérania, navarania a tepelné¢ho spracovania

sa opiera 0 obsah BNS 11.5.1/2012 /3/ a o relevantné technické normy v ilom citované.

1.3 BNS11.5.2/2012 su jednotné technické pravidla a poZiadavky, ktoré v rozsahu ¢lanku

1.1 Urad akceptuje bez d’alsicho preverovania. BNS viak nemajii obligatorny charakter.

1.4 Menny zoznam VZJZ navrhuje projektova a/alebo konstrukéna organizacia po dohode

s vyrobcom a/alebo uZivatelom a schvaluje UJD SR v stilade s poZiadavkami vyhlasky

¢.430/2011 Z. z. [9].
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1.5 Rozsah, metddy skusSania a kritéria pre posudzovanie vysledkov kontroly sa predpisuju
v TP a v KD v sulade s poZiadavkami tohto BNS v zavislosti od bezpe¢nostnej triedy BT
daného vybraného zariadenia uréenej podla prilohy 1. k vyhlaske UJD SR &. 430/2011 Z. z.
[9] a od kategorie ZS — kzs.

1.6 Utelom BNS 11.5.2/2012 je poskytnif orginom a Organiziciam ¢innym v mierovom
vyuZivani jadrovej energie v zmysle atdmového zakona ¢. 541/2004 Z. z. [1] dokument na
riadenie a zabezpeCovanie pozadovanej kvality komponentov VZJZ pri ich zvérani, navarani

a tepelnom spracovani po zvarani.

2 Rozsah a doba platnosti

2.1 Tento BNS11.5.2/2012 plati pre vSetky VZJZ definované v atomovom zéakone [1]

a konkrétne pre:

a) vsetky zvarové spoje andvary komponentov zariadeni VZJZ pri navrhovani, vyrobe,
montazi, opravach, vymenach a rekonstrukciach komponentov VZJZ,

b) pre tepelné spracovanie zvaranych a navaranych komponentov zariadeni VZJZ,

c) kontrolu kvality zvéarania, navarania atepelného spracovania; zvaranych komponentov,
zvarovych spojov a ndvarov v zmysle ¢lanku 1.1,

d) organiziciu a zabezpeCovanie systému kvality vo zvarani v sUlade s poZiadavkami
STN EN ISO 3834-2 /8/ a STN EN ISO 14731 /67/.

2.2V pripade nerozoberatelnych spojov VZJZ vyrobenych na tizemi SR Urad akceptuje bez

d’alsieho preukazovania vlastnosti iba spoje, vyrobené v stlade s postupmi, ktoré su uvedené

v BNS 11.5.1/2012 /3/ a v tomto BNS. V pripade pouzitia inych postupov vyzaduje Urad iné

preukdzanie 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 materialov vyzaduje Urad preukéazanie ich vhodnosti pre dané pouzitie atestaciou podla

Prilohy VI alebo kapitoly 6 BNS 11.3.3/2011 /2/.

3



BNS 11.5.2/2012

2.5 Toto vydanie BNS 11.5.2/2012 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, ¢asti a ¢lankov daného vydania realizuju v stlade 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 s jeho praktickym pouzivanim, pripravi nové vydanie tak, aby ¢asovo

bezprostredne nadvazovalo na predchadzajuce vydanie.
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3 Pouziteé skratky

Skratky organov a organizacii:

EBO
EMO
GP
HK
ITP
JE
NOO
RFR
SE a.s.
SNAS
SNS
UJD SR
UNMS SR
EWF

SE Enel, a.s., zdvod Atdmové elektrarne Jaslovské Bohunice,
SE Enel, a.s., zavod Atomoveé elektrarne Mochovce,
generalny projektant

hlavny konstruktér

inZiniersko-technicki pracovnici (technicky personal)
jadrové elektrarne

nezavisla odborna organizécia

Ruska federativna republika

Slovenské elektrarne a.s., Bratislava

Slovenska narodna akredita¢na sluzba

Spolocenstvo nezavislych Statov

Urad jadrového dozoru Slovenskej republiky

11.5.2/2012

Urad pre normalizaciu, metroldgiu a skudobnictvo Slovenskej republiky

Eurdpska zvaracska federacia

Skratky zariadeni:

JEZ
VVER
VZ3Z

jadrové energetické zariadenia
vodo-vodné energeticke reaktory

vybrané zariadenia jadrovych zariadeni*

Skratky materialov?

AV
HN
KZS
Kzs
MKK
ND
PM

nehrdzavejuca vystelka
hranica natavenia

kontrolny zvarovy spoj (navar)
kategOria zvarového spoja
medzikryStalova korozia
nahradny diel

pridavny (zvaraci) material®

! Podra zékona NR SR ¢&. 541/2004 Z. z. [1]
2 Terminolégia podl'a STN EN 1792 /94/
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TOO teplom ovplyvnena oblast’ zvarového spoja alebo navaru
ZK zvarovy kov

ZM zakladny material

ZS zvarovy spoj

Skratky dokumentéacie:

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 /48/
WPS stanoveny postup zvarania /48/

QAS systém zabezpecovania kvality vo zvarani

Skratky spdsobov nedestruktivnych skusok:

HT skusanie vnatornym tlakom (tlakovéa skiska)

LT skuSanie netesnosti (leakage testing)

MT skuSanie magnetickou praskovou metddou

NDT nedestruktivne skiSanie (non-destructive testing)
PT skusanie kapilarnymi (penetracnymi) metodami
RT skdSanie preZzarovanim

uT skusanie ultrazvukom

VT skdSanie vizualnymi metédami a meranim

Skratky a ciselné oznacovanie sposobov zvarania /71 a inych technoldgii:

EW zvaranie elektronovym laéom — 76

% Skratka PM sa vtomto BNS sohladom na jej rozsirenie pouZiva duilne na oznatovanie pridavnych
(zvéracich) materialov.
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MAG zvaranie taviacou sa elektrédou v aktivnom plyne — 135

MIG zvéranie taviacou sa elektrédou v inertnom plyne — 131

MMAW ru¢né oblukové zvaranie obalenymi elektrodami— 111

SAW zvéaranie pod tavivom drétovou elektrodou— 121, resp. paskovou elektrodou —
122

TIG zvéranie volframovou elektrodou v inertnom plyne — 141

TS tepelné spracovanie

Skratky iné:

BT bezpecnostna trieda vybraného zariadenia jadrového zariadenia v zmysle

vyhlasky 430/2011 [9]
4 Definicie vybranych pojmov

Terminoldgia zvarania a s nim savisiacich pojmov, pouzitych v tomto BNS zodpoveda STN
EN 1792 /44/. Pod pojmom ,,zvaranie* sa rozumie tieZ ,,navaranie®, pokial’ nie je ,,navaranie*

v texte menovite pouzité. VVybrané pojmy sa pre Ucely tychto BNS definuja takto:

Atestacia novych materidlov — posudzovanie novych materidlov v sulade s poZiadavkami
kapitoly 6 a prilohy VI. BNS 11.3.3/2011 /2/

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 réznych 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, ktora sa odchyl'uje od zavaznych poziadaviek (stanovenych predpisom, napr.

BNS, normami a pod.)
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Chyba pripustnd — 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 G¢ely tohto BNS su to pracovnici technickych
profesii zabezpecujuci riadenie zvarania a tepelného spracovania a kontrolu a skdsanie ich
kvality pri vyrobe, montazi, udrzbe, opravach a rekonstrukciach komponentov VZJZ,
konkrétne ide o: koordinatorov zvarania®, indpektorov zvarania®, pracovnikov NDT a d’alsi

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 /17/. Zvarany komponent sa sklada z viacerych

navzajom zvarenych jednotlivych dielcov

Konstrukéna (projektova) organizacia — pravnicka osoba sposobila® vykonavat' &innosti
a sluzby v oblasti projektovania VZJZ odpovedajice poziadavkdm na spolahliva a bezpe¢nt
prevadzku podla predpisanych limitov apodmienok stanovenych Uradom v zmysle
atdbmového zédkona [1]

Kontrolny zvarovy spoj KZS — standardizovana vzorka ZS’ zhotoven4 s cielom osved&enia
postupu zvarania (pri priprave VTD alebo periodického osvedCenia 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 moéze byt jedno alebo viacvrstvovy, pricom méze byt rovnorody alebo nerovnorody

* Koordinatorom zvérania pre zvaranie VZJZ moze byt Medzinarodny zvara¢sky inZinier alebo Medzinarodny
zvaracsky technolog, ktori musia splnit’ poziadavky Prilohy A normy STN EN 1SO 14731.

® In§pektor zvérania stupefi C (comprehensive) podl'a smernice EWF & IAB-041r3-08.
® Napr. s platnym certifikatom QAS.

" 1de 02ZS, ktory svojimi rozmermi atvarmi (vratene rozmerov atvarov zvarovych pldch), sposobom
a podmienkami zvérania a tepelného spracovania, ako aj zdkladnymi a zvaracimi materidlmi (rovnaké znacky
materidlov, pokial’ je Specifikované vo VTD aj rovnaké ¢isla Sarze materidlov) pouzitymi na jeho zhotovenie
(zvarenie), v pozadovanej miere reprezentuje vlastnosti jedného ZS alebo skupiny vyrobnych ZS. Okrem
preukdzania zru¢nosti zvaraCov slizi na preukdzanie vyhovujtcich vlastnosti vyrobnych ZS a preukazanie
pozadovanych vlastnosti zvaracich materialov.
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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 vymedzujuci — navar vyhotoveny na zvarovych plochach dielcov za ucelom

zmenSenia vel'kosti medzery a/alebo uhla rozovretia zostavovaného ZS

NAavar zosiliiujuci — ndvar na lokalne zosilnenie hribky materialu

Nehrdzavejuca vystelka — protikor6zna ochrana vnutornych povrchov komponentov VZJZ,

vytvarana zvycéajne ndvarom 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 /13/

Nezavisla odborna organizacia — pravnicka osoba s certifikovanym QAS pre expertné
¢innosti a sluzby v oblasti materialov atechnologii pre vyrobu, montaz, opravy
a rekonstrukcie zariadeni JE, pravne nezavisla od vyrobcov a prevadzkovatel'ov tychto

zariadeni

Novy material — material novej znagky?®

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, rekonsStrukcii alebo v priebehu Zzivotnosti

komponentov VZJZ

Pasport zariadenia — pozri pojem sprievodna technicka dokumentacia

8 Zé&kladny alebo zvaraci material uréeny konkrétnou kombinéciou novej znacky materialu a druhu hutnickeho
vyrobku na vyrobu zvaranych komponentov VZJZ (t.j. kombinaciou neuvedenou v zoznamoch referenénych
materidlov, priom novy material podlieha atestacii podla ¢asti 6 a prilohy VI k BNS 11.3.3/2011 /2/

9
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Platovana ocel — ocel’ opatrena na jednom alebo obidvoch povrchoch vrstvou materialu
(platovacieho materialu — ocele) odlisného chemického zloZenia a vlastnosti a zhotovenou

tavnym navaranim alebo hutnickym platovanim

Posudzovanie zhody - technicko-pravny (kon 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,
odbocky, armatary atd’.), ureny 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 skusSka zvaraca-operatora zvéracieho zariadenia — skiSka zvaraca-operatora
zhotovenim kontrolného zvarového spoja KZS podla predpisaného WPS s pouzitim daného
spdsobu mechanizovaného zvarania a daného zvaracieho zariadenia na preukazanie praktickej

sposobilosti zvaraca-operatora zvarat’ konkrétne spoje komponentov VZJZ

Prevadzkovatel’ (uZivatel’) zariadenmia — drZitel povolenia, ktoré mu vydal Urad
na vyuzivanie jadrovej energie v sulade s pozZiadavkami a podmienkami podl'a atomového

zékona [1]

Pridavny material — obalené elektrody, drétove a péaskové elektrody, plnené elektrddy,

tycové elektrody, droty a tyCinky

Referenény material (Referenéna znacka) — je material (zdkladny alebo zvéaraci) schvéleny
na vyrobu, vystavbu, montaZ, Gdrzbu, opravy, vymeny a rekonstrukcie komponentov VZJZ°.

Referencné zakladné materialy st uvedené v prilohach I az I1I BNS 11.3.3/2011 /2/, referencné

9 Referenény materidl je uréeny konkrétnou kombinaciou znacky materialu a druhu vyrobku.

10
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zvaracie materidly si uvedené v tabulkach 10.1 az 10.12 BNS I11.5.3/2011 /4/, dalsie
referencné materialy st uvedené v platnej povodnej KD pre bloky VVER v SR

Rekonstrukcia zariadenia — Uprava VZJZ s pouzitim novych materidlov, dielcov, alebo
komponentov, vedlca ku zmene vykonovych, prevadzkovych alebo GZitkovych parametrov
a vlastnosti prislusného VZJZ

Skusobnéa vzorka — v zmysle STN EN 1SO 15607 /47/ je to zvarena zostava (zvarok), ktora
sa vyhotovuje pri skuskach postupov zvérania vykonavanych podl'a noriem rady STN EN ISO
15614-1/48/ a STN EN 1SO 15613 /66/

Skusobny zvarovy spoj — je spolo¢né oznaéenie pre zvarovy spoj, resp. navar vyhotoveny
bud’ ako kontrolny zvarovy spoj (KZS) alebo ako sktiSobna vzorka (v zmysle predchadzajicej

definicie);

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

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

Vybrané zariadenia jadrovych zariadeni VZJZ — v zmysle atbmového zakona [1] su to
systémy, konStrukcie, komponenty alebo ich casti jadrového zariadenia, vratane ich
programoveho vybavenia, dblezité z hl'adiska jadrovej bezpe¢nosti, ktoré su kategorizované
do bezpeénostnych tried I. — IV. vsulade s kritériami podla prilohy 1 k vyhlaske Uradu
¢.430/2011 Z. z. [9];

Vyrobca — organizacia s certifikovanym QAS, spdsobila zhotovovat, montovat’, opravovat’
a rekonstruovat’ komponenty VZJZ v sUlade s poziadavkami KD na zabezpecenie 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 zvaranie, navaranie, tepelné
spracovanie a kontrolu kvality zvaranych komponentov pri vyrobe, montazZi, opravach,

vymenéch a rekonstrukciach zariadeni VZJZ

11
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Z&kladny materidl — pre tcely tohto BNS st zakladnym materialom vsetky hutnicke
vyrobky, ktoré sa pre ucely dalSiecho pouzitia zvaraju alebo navaraju (v sulade
s TNI CEN ISO/TR 15608 /13/, tab. 1, sa ZM rozdel'uja do skupin 1 az 11)

Zvaraci material — pridavné materidly, taviva a ochranné plyny (pripadne d’al$ie pomocné

materialy, ovplyviujuce formovanie zvaru, hibku zavaru a pod.)*

Zvaracsky dennik — dokumentacia 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 sulade s tymto BNS 11.5.2/2012,
BNS 11.5.3/2011 /4/ a WPS, pokial’ nie su predmetom samostatnych protokolov o vykonanych
kontrolach. Akceptuje sa tieZ elektronicky zdznam tejto dokumentécie

Zvéaranie — konstrukcia a technologia vyroby vsetkych druhov atypov zvarovych spojov

(atiez navarov, ak sa v texte neuvadza samostatne pojem navaranie)

Zvaranie kombinované — pouzitie odliSnych spdsobov zvéarania na zhotovenie korenovej a

vyplnovej ¢asti v jednom spoji;

Zvarok — komponent vyhotoveny technol6giou zvarania a/alebo navarania.

5 VSeobecné ustanovenia o kontrole a sktskach

5.1 Podla tohto BNS sa vykonava kontrola a skuSanie kvality zvarania, ZS a navarov a
tepelného spracovania komponentov VZJZ, ktorych menny zoznam a kategoriu bezpe¢nosti
uréuje projektova a/alebo konstrukéna organizacia v sulade s poziadavkami vyhlasky UJD SR
¢. 430/2011 Z. z. [9]. Zatriedenie ZS a komponentov do kategorii z hl'adiska poziadaviek na
jadrovl bezpecnost’ je uvedené v Casti 8.1 tohto BNS.

5.2 Zodpovednost’ za organizaciu kontroly zvérania, ZS a tepelného spracovania pri vyrobe,

montazi, pri udrzbe, opravach, vymenach a rekonstrukciach komponentov vyplyva vyrobcovi

10 yolframové elektrody, kontaktné $picky a d’alsie komponenty tohto druhu sa povazuju za sadast zvéracich
zariadeni a nie za zvaraci material.
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(montéZnej organizécii) z poziadaviek systému riadenia a zabezpeCovania kvality vo zvarani
podl'a STN EN ISO 3834-2, /8/ a tohto BNS.

5.3 Kontrolu kvality zvarania, ZS a ndvarov a TS zabezpecCuje vyrobca a/alebo montazna
organizacia v jednotlivych fazach ich zhotovovania:

a) kontrolou kompletnosti a platnosti vyrobno-technologickej dokumentécie,

b) vstupnou kontrolou materialov a sprievodnej dokumentacie,

c) kontrolou zariadeni, vybavenia a bezpe¢nosti pracovisk,

d) kontrolou kvalifikacie personalu,

e) kontrolou dielcov a zostavovania dielcov a komponentov na zvéranie,

f) operacnou a medzioperacnou kontrolou priebehu zvarania a TS,

g) vystupnou kontrolou celistvosti a predpisanych vlastnosti ZS.

5.4 PoZiadavky na sposoby, rozsah a metodiku kontroly v jednotlivych fazach podla ¢lanku
5.3 Specifikuju prislusné kapitoly tohto BNS a vyrobca ich konkretizuje v planoch kontroly
av planoch kvality, resp. v poziadavkach na kvalitu VZJZ v silade s vyhlaskou Uradu
¢.431/2011 Z. z. [4].

5.5 Plany kontroly sa zostavuju primerane ku bezpecnostnej triede zariadenia a kategoriam
zvarovych spojov — kzs (podla ¢lankov v casti 8.1), reSpektujuc pritom poziadavky
spolupdsobiacich BNS /2 = 4/.

5.6 Kritéria hodnotenia kvality (pripustnosti chyb) uvedené v Casti 8.3 sa vzt'ahuju na
vyrobu, montaz, opravy a rekonstrukcie komponentov VZJZ.

5.7 Pripustnost’ chyb zistovanych pri prevadzkovych kontrolach v ZM a vo ZS v priebehu
Zivotnosti zariadeni a pri opravéch sa posudzuje v sulade s poZiadavkami BNS 11.3.1/2007 /6/.
5.8 Tento BNS neSpecifikuje podmienky a rozsah nezavislej kontroly kvality vykonavanej
inSpektormi vyrobcu, resp. prevadzkovatela a inSpekénych organov Statneho odborného

dozoru v sulade s poZiadavkami atdbmového zékon 541/2004 Z. z. [1] a z&kona 124/2006 Z. z.

[7].

6 Kontrola pripravy na zvaranie

Predmetom kontroly pripravy na zvaranie je:
a) kvalifikécia personalu,
b) zakladné a zvéracie materialy,
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c) pracoviska, zariadenia a vybavenie pracovisk (pripravky, pristroje a pod.) na zvaranie,

navaranie a TS,

d) zariadenia, pristroje a materialy na nedeStruktivne skisanie

e) kompletnost’ a platnost’ VTD.

6.1 Kontrola kvalifikécie personalu

6.1.1

6.1.2

Kontrolu kvalifikacie persondlu vykonavaju povereni pracovnici QAS pri priprave
zvérania v sulade s poZiadavkami STN EN I1SO 3834-2 /8/ a / alebo poZiadavkami
systému kvality vo zvarani podl'a STN EN ISO 9000 /9/ a planu kvality [4] (Prilohy 5).
Kontrolu kvalifikacie zvaradov, zvaraCov - operdtorov apomocného personalu
vykonavaju v zmysle c¢lanku 6.1.1 koordinatori zvarania, inSpektori zvarania
a pracovnici technickej kontroly v postupnosti od vyrobcu cez odberatel’a aZ po drzitel'a

opravnenia a to overenim:

a) platnosti certifikadtov o vykonanych skuskach podl'a STN EN 287-1 /45/ a STN EN 1418
146/,

b) zhody opravneni uvedenych v certifikatoch s poziadavkami na kvalifikaciu zvaracov a

zvaraCov-operatorov uvedenymi vo WPS,

€) osvedceni o vykonanych pracovnych skuskach zvaracov a zvaracov-operatorov,

d) kvalifikacie pomocného personalu — pracovnikov vykonavajucich pripravu a zostavenie

dielcov a komponentov na zvéaranie a TS (v rozsahu podl'a poziadaviek VTD).

6.1.3

6.1.4

6.1.5

Platnd dokumentacia o kvalifikacii zvaracov a pomocného personalu (postacujice su aj
kopie) musi byt trvale k dispozicii na zvaracskom pracovisku aj pre neplanovant
kontrolu na mieste vykonavanu inSpekénymi organmi, a to aj v pripade, Ze sa zvaranie
vykonéva mimo sidla zamestndvatel'a uvedenych pracovnikov (napriklad pri zvéarani na
montazi).

Kontrolu kvalifikacie koordinatorov zvarania a inSpektorov zvarania v zmysle ¢lanku
6.1.1 vykonavaju koordinatori zvarania, inSpektori zvarania a pracovnici technickej
kontroly v postupnosti od odberatel'a az po drzitel'a opravnenia a to overenim: platnosti
certifikatov a osvedéeni 0 vykonanych Skoleniach..

Kontrolu kvalifikacie personalu NDT vykonavaju inSpektori zvarania a pracovnici
technickej kontroly v postupnosti od vyrobcu cez odberatel'a az po drzitel'a opravnenia
ato overenim stupnov certifikacie, ¢asu platnosti certifikatov arozsahu platnosti
skuSobnej metddy v stlade s poziadavkami VTD a STN EN 473 /27/.
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6.1.6 V pripadoch zabezpecovania NDT externymi organizdciami, sa musi kontrola
certifikatov persondlu NDT vykonat’ eSte pred podpisom zmluvy na dodavku tychto
sluzieb. Kontrolu vykonavaja pracovnici objednavatel’a.

6.1.7 Vysledky kontroly sa zaznamenavaju a archivuju spésobom uréenym v kapitole 13.

6.2 Kontrola zdkladnych a zvaracich materialov

6.2.1 Kontrola ZM vykonavana pri priprave na zvaranie zahrnuje:

a) overenie suladu znaciek, druhov a rozmerov hutnickych vyrobkov a dielcov
a komponentov ur¢enych na zvaranie s poZiadavkami na kvalitu VZJZ vypracovanymi
v stlade s vyhlaskou Uradu &. 431/2011 Z. z. , Priloha 7 [4], resp. vykresov a VTD,

b) overenie kompletnosti aobsahu certifikatov a atestov o vystupnej kontrole ZM ich
vyrobcom predpisanych v poziadavkach na kvalitu VZJZ vypracovanymi v sulade s
vyhlaskou Uradu ¢&. 431/2011 Z. z., Priloha 7 [4] (v zmysle STN EN 10204 /64/), overenie
protokolov o vstupnej kontrole a o kontrole materialu dielcov VT skdSkami.

6.2.2 Kontrola zvaracich a pomocnych materialov sa vykona v rozsahu a sposobmi podla

BNS 11.5.3/2011 /4/.
6.2.3 Kontrolu vykonavaji urceni pracovnici QAS vyrobcu (prevadzkovatel'a) v sulade s
poziadavkami Priruc¢ky kvality, STN EN I1SO 3834-2 /8/.

6.2.4 Vysledky kontroly sa zaznamenavaju a archivuju spésobom uréenym v kapitole 13.

6.3 Kontrola pracovisk, zariadeni avybavenia pracovisk na zvaranie,

navaranie a tepelné spracovanie

6.3.1 Kontrola zvaracskych pracovisk sa vykona v sulade s poziadavkami QAS podl'a STN
EN ISO 3834-2 /8/ a prislusnej normy zo suboru technickych noriem na bezpe¢nostné
vybavenie zvaraCskych pracovisk /18 = 23/, so zvlastnym zretelom na S$pecifické
podmienky VTD z hladiska materialov, zvaranej konstrukcie a pracovného prostredia.
Kontrola zahrnuje najma:

a) overenie stabilnosti a funkcnej spolahlivosti inzinierskych sieti (elektrickej energie,

chladiacej vody, stlaéeného vzduchu, ochrannych plynov a pod),

b) splnenie podmienok ventilacie a filtracie ovzdusSia (najma pri zvarani na opravach a

rekonstrukciéch),
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c) splnenie podmienok a poziadaviek protipoziarnej ochrany,

d) zabezpecenie pracovnikov proti padu a bezpecnych pristupovych a unikovych tras
zvaracskych pracovisk,

e) splnenie poziadaviek na osvetlenie a teplotu na pracoviskach.

6.3.2 Kontrola zariadeni a vybavenia pracovisk (pripravkov, pristrojov a pod.) sa vykonava

podla metodickych pokynov uzivatela na obsluhu, udrzbu a opravy zariadeni
a vybavenia pracovisk. Metodické pokyny musia byt vypracované v sulade s STN EN
ISO 3834-2 a s poziadavkami Casti 5.4 BNS 11.5.1/2012 /3/, pri¢om musia reSpektovat’
technické poziadavky vyrobcu zariadeni a vybavenia pracovisk. Kontrola sa vykonava:

a) overenim zdznamov vV planoch udrzby zariadeni prisluSnych zariadeni, vybavenia
pracovisk o ich stave a prevadzkovej sposobilosti,

b) overenim kompletnosti, spolahlivosti a funk¢nej sposobilosti zariadeni (a tam kde je to
mozné aj spolahlivost’ zariadenia, a to vzdy pred zaCiatkom zvérania zvaraC, zvarac-
operator a/alebo poverend osoba) a vybavenia pracovisk, zabezpeCenim rezimov a
parametrov predpisanych vo WPS na zvaranie a TS danych komponentov,

c) overenim stavu a funk¢énej sposobilosti kontrolno-meracich pristrojov na riadenie a
registraciu parametrov zvéraniaa TS.

6.3.3 Kontrolu zariadeni a vybavenia pracovisk vykonavaji uréeni pracovnici QAS vyrobcu
(prevadzkovatela) alebo udrzby strojového a pristrojového parku v sulade s
poZiadavkami Priru¢ky kvality, STN EN ISO 3834-2 /8/.

6.3.4 Periodicita kontroly a spésob zaznamenavania jej vysledkov sa predpisuju v plane
udrzby zariadeni podl'a STN EN ISO 3834-2 /8/.

6.3.5 Vysledky kontroly sa zaznamenavaju a archivuju spésobom uréenym v kapitole 13.

6.4 Kontrola zariadeni, pristrojov a materialov na nedeStruktivne skisanie

6.4.1 Kontrola zariadeni a pristrojov na nedestruktivne skuSanie (napr. ziari¢e, RTG lampy,
UT zariadenia a pod.) sa vykona v sulade s metodickymi pokynmi vyrobcu na obsluhu,
udrZzbu a opravy zariadeni a pristrojov na NDT:

a) overenim zdznamov v knihach revizii a udrzby prislusnych zariadeni a pristrojov o ich
stave a prevadzkovej spdsobilosti,

b) overenim kompletnosti, spolahlivosti a funkénej sposobilosti zariadeni a pristrojov.
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6.4.2 Kontrola materialov (napr. RTG filmy, vyvojky, spreje apod.) potrebnych na
nedeStruktivne skuSanie sa vykonava overenim ich znaliek, stavu obalov a podmienok
skladovania podl'a udajov z certifikatov ich kvality a smernic na manipuléciu a skladovanie, s
reSpektovanim poziadaviek vyrobcu a metodiky skuSania, na ktoré st dané materialy urcené.
6.4.3 Kontrolu vykonavajii ur€eni pracovnici QAS vyrobcu (prevadzkovatela) v sulade
s metodickymi pokynmi vyrobcov, s poziadavkami Prirucky kvality a planu kontroly
metrologickych sluzieb, STN EN 1SO 3834-2 /8/.

6.4.4 Vysledky kontroly sa zaznamenavajl a archivuju spésobom uréenym v kapitole 13.

6.5 Kontrola kompletnosti vyrobno-technologickej dokumentacie

6.5.1 Kontrola kompletnosti VTD zahrnuje overenie lehoty jej platnosti a uplnosti,
zaznamenanie a potvrdenie zmien vo WPS a na vykresoch a dodrZanie predpisaného
spbsobu obozndmenia vykonnych pracovnikov s platnymi verziami vykresov a WPS.

6.5.2 Kontrolu vykondvaju povereni pracovnici QAS podla planu kontroly a v sulade
s poziadavkami Priruc¢ky kvality, STN EN 1SO 3834-2 /8/.

6.5.3 Vysledky kontroly sa zaznamenavaju a archivuju spésobom uréenym v kapitole 13.

7 Kontrola zvarania, navarania a tepelného spracovania

7.1 VSeobecné ustanovenia

7.1.1 Kontrola zvérania a TS sa vykonava s cielom zabezpecit' dodrziavanie ich reZimov a
postupov v sulade s poziadavkami Specifikovanymi vo WPS a v TP na prislusné
komponenty zariadeni.

7.1.2 Kontrola zvarania a TS pozostava z overenia:

a) spoOsobu zvaraniaa TS,

b) pripravy a zostavenia dielcov a komponentov na zvaranie,

c) priebeznej kontroly aplikovanych postupov a reZzimov zvéarania a ich pripadnych korekcii,

d) postupov a rezimov TS zvarenych komponentov.
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7.1.3 Kontrolu zvarania a TS vykonavaju v poradi koordinatori zvérania, inSpektori zvarania

a pracovnici technickej kontroly v rozsahu a metdédami Specifikovanymi vo QAS v
stlade STN EN 1SO 3834-2 /8/.

7.1.4 Vysledky kontroly sa vyhodnocuji podl'a zhodynezhody skutocne dosiahnutych

parametrov a reZzimov zvarania a TS s parametrami a reZimami predpisanymi vo WPS.

7.1.5 Vysledky kontroly sa zaznamenavaju a archivuji spésobom uréenym v kapitole 13.

7.2 Kontrola pripravy a zostavenia dielcov a komponentov na zvaranie a

navaranie

7.2.1 Pri kontrole dielcov a komponentov pripravenych na zvéaranie sa vizualnou kontrolou

ameranim kontroluju tvary a rozmery dielcov, zvarovych ploch a ich sdlad s
poziadavkami prislusnych noriem suboru STN EN 1SO 9692 /25/ a normy STN 13
1075 /24/ alalebo s poZiadavkami vyrobnych vykresov a WPS (v pripadoch uplatnenia
neStandardnych tvarov a rozmerov zvarovych pléch) a / alebo dohodnutymi

technickymi podmienkami.

7.2.2 Pri zostavovani dielcov a komponentov na zvaranie sa d’alej kontroluje:

a)

b)
c)

d)
e)
f)
9)
h)

i)

oznaCenie dielcov a komponentov a z&znamy, ktorymi sa dané dielce a komponenty
uvol'nili na zostavenie na zvaranie,

Cistota zvarovych ploch a prilahlych povrchov ZM,

material, tvar a rozmery podloziek a tavitelnych vloziek a spravnost’ ich polohy v zostave
pripravenych dielcov,

spravnost’ zostavenia a upevnenia dielcov a komponentov v pripravkoch (ak sa pouzivaju),
znaCky a rozmery zvaracich materialov ur¢enych na zvaranie a zdznamy o ich presuseni,
teplota predhrevu pri stehovani (pokial’ bol predpisany),

kvalita, rozmery a rozmiestnenie stehov,

rozmery atvary zostavenia dielcov akomponentov pripravenych na zvaranie (po
stehovani alebo po upnuti v pripravkoch),

vyhotovenie ochranného povlaku (nateru) proti rozstreku ZK a pod.

7.2.3 Zostavu dielcov akomponentov pripravenych na zvaranie podla VTD musi

skontrolovat’ ureny pracovnik technickej kontroly, ktory vysledok kontroly pisomne
zaznamena predpisanym spésobom (napr. do zvaracieho / montazneho dennika alebo

vystavi protokol poZzadovany v ramci VTD).
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V pripade, Ze zvaranie zostavy dielcov a komponentov nenasleduje bezprostredne po
jej kontrole podl'a ¢lanku 7.2.3 a/alebo sa vykonava na inom pracovisku, na ktoré bolo
potrebné zostavu prepravit, vykona sa pred zaciatkom zvarania opédtovna kontrola
podla ¢lankov 7.2.2 b), Ciastoc¢ne aj c), d), presusenie podla e), pripadne opakované
vyhotovenie ochranného povlaku podla odportiCani vyrobcu prostriedku podla i),
s cielom odstranit’ pripadné porusenie tvaru, rozmerov a Cistoty zostavy pripravenej na
zvaranie, ktoré mohlo nastat’ poCas manipulacie a dopravy.

V pripade, Ze zostava komponentu pozostdva z viacerych podzostav zvaranych
oddelene, napr. na roznych pracoviskach, platia ¢lanky 7.2.2 az 7.2.4 adekvéatne pre
kaZzdu podzostavu.

Kontrolu vykonavaju ur¢eni pracovnici vV zmysle ¢lanku 7.1.3.

Vysledky kontroly sa zaznamenavaji a archivuju spdsobom uréenym v kapitole 13

(pripadne aj vo zvara¢skom denniku).

7.3 Kontrola zvarania a navarania

7.3.1

PocCas zvarania sa v stulade s poziadavkami VTD a WPS periodicky alebo sustavne

kontroluju a zapisuju, resp. monitoruju:

a) parametre zvarania (zvaraci prad I, napétie U,y, rychlost’ zvarania v,,, a pod.),

b) rozmery a spésob ukladania husenic (Sirka, rozkyv, prekrytie),

c) teplota a atmosférické podmienky pracovného prostredia,

d) teplota predhrevu a medzihisenicova teplota (najma pri zvarani dielcov a komponentov z

nehrdzavejucich oceli),

e) dodrZanie Specidlnych pozZiadaviek technologického postupu (pri zvérani dielcov

a komponentov z réznorodych a platovanych oceli a oceli s vystelkou),

f) poradie zhotovenia zvarov na zostave komponentov,

g) priebeh deformacii zvaranych dielcov.

7.3.2

7.3.3

7.3.4

Kontrola rezimov zvarania sa vykonava podla Udajov kontroly, meracich, resp.
monitorovacich pristrojov porovnanim s udajmi predpisanymi vo WPS.

V rozsahu predpisanom v plane kontroly a vo WPS sa mo6zu pouzit’ tiez nedeStruktivne
metddy kontroly medzi jednotlivymi operdciami zvarania (napr. RT a PT skusky
korenovej Casti spoja, skusky prechodového ndvaru apod.).

Po ukonceni zvarania komponentu sa kontroluju :
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a) podmienky dohrevu (teplota a doba vydrze),

b) podmienky chladnutia a medzioperacnej vydrze (prostredie, rychlost chladnutia a
najnizSia teplota, na ktort je povolené zvary ochladit’) alebo temperovania zvaraného
komponentu pred za¢iatkom TS a pod., v zavislosti od poZiadaviek WPS,

C) spravnost oznacenia (kompletnost, poloha a vecna spravnost’ znaciek zvarov a zvaracov)
zhotovenych ZS.

7.3.5 Kontrolu vykonavaju urceni pracovnici v zmysle ¢lanku 7.1.3.

7.3.6 Vysledky kontroly sa zaznamenavaji a archivuju spdsobom uréenym v kapitole 13

(pripadne aj vo zvara¢skom denniku).

7.4 Kontrola tepelneho spracovania

7.4.1 Priprava a priebeh TS po zvéarani sa kontroluju v sulade s pozZiadavkami STN 05 0211
126/ a BNS 11.5.1/2012 /3/.

7.4.2 Pred zaciatkom TS sa kontroluje:

a) spravnost’ ulozenia zvareného komponentu (zvarku) v pracovnom priestore zariadenia na

TS alebo spravnost’ ustavenia zariadenia na zvarkoch (pri lokalnom TS),

b) mnozstvo, rozmiestnenie a upevnenie snimacov teploty na zvarkoch,

c) teplota pracovneho priestoru pri vkladani zvarkov do Zihacej pece.

7.4.3 Pocas TS sa kontroluje Cas a teplota podla predpisanych rezimov (rychlost’ ohrevu,
zotrvanie na teplotach, rezim a podmienky ochladzovania a pod.) z udajov snimacov
teploty umiestnenych v peci a na vyrobkoch (podla pristrojov a podla zapisovacov
teploty).

7.4.4 Po ukonceni TS sa vykonava:

a) verifikacia zaznamu o ¢asovom a teplotnom priebehu TS v porovnani s predpisom.

b) stav deformécii meranim.

7.4.5 Kontrolu vykonavaju uréeni pracovnici v zmysle ¢lanku 7.1.3.

7.4.6 Vysledky kontroly sa zaznamenavaju a archivuju spdsobom urc¢enym v kapitole 13.

8 Pravidla pre nedeStruktivne skusanie

8.1 Bezpecnostné triedy VZJZ a kategorie zvarovych spojov a navarov
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VZJZ sa v stlade s prilohou 1 k vyhlaske UJD SR &. 430/2011 Z. z. [9] zarad’uju do
bezpecnostnych tried (BT). Pre ucely kontroly kvality podla tohto BNS sa ZS
komponentov (zvarkov) zarad’uju v zavislosti od bezpecnostnej triedy vybraného
zariadenia a druhu a tlaku pracovnej latky do kategérii kzs podla tabul’ky 8.1.
Kategoriu ZS — kzs urCuje konstrukéna (projektova) organizacia a vyznacuje ju na
vykresoch a v tabul’kach kontroly kvality rimskou cislicou (a pripadne aj pismenami a,
b, ¢) podra tab. 8.1.

Konstrukénd (projektova) organizacia moéze po dohode s vyrobcom (montaznou
organizaciou) prisudit’ vysSiu kategdriu jednotlivym ZS umiestnenym v miestach
s koncentraciou napétia.

7S beztlakovych ¢asti s komponentmi pracujicimi pod tlakom a tiez prechodové
navary na zvarovych plochidch a navary zosiliiujice hrabku steny komponentov
pracujacich svnatornym tlakom, patria do rovnakej kategérie ako ZS tychto
komponentov (zariadeni).

ZS na hraniciach komponentov sa zarad’'uji ku komponentom s vysSimi poziadavkami

a ZS na hraniciach zariadenia s potrubim k rovnakej skupine ako zariadenie.

Tabul’ka 8.1 KI'"i¢ na zatriedenie ZS do kategorii Kzs

Kategoria ZS |Charakteristika zariadenia podl’a bezpeénostnych tried BT a pracovného tlaku

- kZS P

I vSetky ZS zariadeni BT |

lla ZS zariadeni BT I, pracujuce trvalo alebo periodicky s radioaktivnou
pracovnou latkou pri P > 5 MPa

lb ZS zariadeni BT I, pracujuce trvalo alebo periodicky s radioaktivnou
pracovnou latkou pri P <5 MPa alebo s podtlakom
ZS zariadeni BT I, pracujuce trvalo s neradioaktivnou pracovnou latkou a

Ila véetky ZS zariadeni BT 11l a BT IV pri P > 5 MPa

b ZS zariadeni BT 11, pracujuce trvalo s neradioaktivnou pracovnou latkou a
vSetky ZS zariadeni BT Il1 a BT IV pri 1,7 <P <5 MPa

lic ZS zariadeni BT I, pracujuce trvalo s neradioaktivnou pracovnou latkou a

vSetky ZS zariadeni BT |11 a BT IV pri P < 1,7 MPa alebo s podtlakom

8.2 Metdédy a rozsah nedeStruktivneho skdSania zvarovych spojov
a navarov

8.2.1 VSeobecne poZiadavky

8.2.1.1 Vedenim a organizéciou prac pri kontrole kvality ZS sa poveruju ITP, ktori maju

certifikdt Medzinarodného zvéaracieho inziniera resp. InSpektora zvarania (pozri
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kapitolu 4 pojem InZiniersko-technicki pracovnici) astafasne im povinnost
a opravnenie vykonavat’ tito ¢innost’ (viest’ a organizovat’ prace pri kontrole kvality)
vyplyva zo systému kvality vyrobcu a/alebo prevadzkovatel'a v zmysle poZiadaviek
EN 1SO 3834-2 /8/.

8.2.1.2 Vykon NDT mbzu zabezpeCovat vyluéne pracovnici s platnymi certifikatmi pre
prislusné metddy NDT (sekcia 6.1 tohto BNS) vydanymi certifikanym organom
akreditovanym SNAS alebo s akreditaciou udelenou narodnou akredita¢nou sluzbou
Statu, v ktorom certifika¢ny organ sidli.

8.2.1.3 Tlakovu skisku VZJZ mo6zu vykonavat” vyluéne pracovnici s opravnenim revizny
technik podla § 16 vyhlasky ¢. 508/2009 [8].

8.2.1.4 Vysledky nedestruktivnych skusSok sa dokumentuju a archivuji v sulade s STN EN
10168 /31/ a s kapitolou 13 tohto BNS.

8.2.1.5 Kvalita ZS anévarov (dalej len ZS) sa skaSa jednou alebo viacerymi
nedestruktivnymi skdskami z nasledujdceho suboru:

VT — vizualna skuska,

PT — skuska kapildrnymi metodami,

MT — skuska magnetickou praSkovou metodou,

RT — skaska prezarovanim,

UT — skuska ultrazvukom,

ET — skuska virivymi pradmi,

LT — skaska tesnosti,

HT — skaska vnatornym tlakom (hydraulickd, alebo pneumaticka tlakova skuska),
inymi metédami** (napr. meranim obsahu delta feritu v ZK, snimanim
metalografickych odtlackov, meranim tvrdosti a i.).

8.2.1.6 ZS materialov skupin 1 az 7, 9 a 11 sa skusaju bud’ ¥IiSkou kapildrnymi
metddami alebo MT — skaskou magnetickou praskovou metodou. V tomto pripade sa
PT a MT skusky povazuju za rovnocenné. ZS materidlov skupiny 8 ako aj inych
nemagnetickych materialov (zliatiny hlinika, medi) sa skdSaju PTskuskou
kapilarnymi metédami.

8.2.1.7 Spobsoby, rozsah a kritéria hodnotenia vysledkov nedestruktivneho skuSania urcuje

konstruk¢éna (projektova) organizacia v sulade s tabul’kami 8.2 az 8.6 v Casti 8.2.3

11 Zaradenie niektorych skusok (meranie obsahu delta feritu, meranie tvrdosti a pod.) medzi nedestruktivne

alebo deStruktivne zavisi v konkrétnom pripade od toho, ¢i pri realizacii skusky prichadza k nepripustnému
poskodeniu integrity skisaného ZS.
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tohto BNS. Spésoby, rozsah a kritéria hodnotenia nad rdmec uvedenych poZiadaviek
ur¢uje konstruk¢éna organizécia po dohode s vyrobcom zariadenia.

Metodika a rozsah nedestruktivneho skisania ZS sa Specifikuje v planoch kvality,
resp. v poziadavkach na kvalitu VZJZ v stlade s vyhlaskou Uradu &. 431/2011 Z. z.
[4] a v tabul'kach kontroly, ktoré sa predkladaju na schvalenie a/alebo odsuhlasenie
dozornym organom.

Pouzita metodika nedeStruktivneho skudSania, vratane pripravy povrchov pred
skdSanim, musi zodpovedat' technickym normam alebo uznanym pravidlam
Specifikovanym v planoch kvality, resp. v poZiadavkach na kvalitu VZJZ v sulade s
vyhlaskou Uradu &. 431/2011 Z. z. [4] a/alebo v TP na prisluiné komponenty v stlade
s poziadavkami tohto BNS.

8.2.1.10Ro0zsah skusok ZS sa v d’alsom vzt'ahuje na skasobnu sériu. SkuSobna séria je Cast’

zvaru, cely zvar alebo niekol’ko zvarov rovnakého typu. ZS rovnakého typu sa urcuju
v sulade s pojmami uvedenymi v STN EN ISO 15607 /47/, ako spoje s rovnakymi
hlavhymi premennymi (o. i. su zatriedené do rovnakej kategorie ZS, vyhotovené
rovnakym zvaracim postupom, rovnakym TS, rovnakym zakladnym a zvaracim

materiadlom a rovnakym zvara¢om).

8.2.1.11V zavislosti od rozsahu sa kontrola NDT deli na GplInud (100 %-nu) a vyberovd.

8.2.1.12 Uplna kontrola sa vykonava po celej dizke kazdého ZS alebo po celej ploche navaru

kazdého dielca.

8.2.1.13 Vyberova kontrola sa vykonava na vybranych usekoch ZS a navarov alebo na celych

vybranych ZS (navarenych dielcov) skuSobnej série a predpisuje sa v rozsahoch 50,
25,10a5 %.

8.2.1.14 Vyber kontrolovanych Usekov ZS anavarov sa robi na priamociarych a inych

neuzamknutych ZS, na obvodovych ZS na nadobach s menovitym vonkajSim
priemerom Dn>250mm a na navarenych plochich, pricom min. dizka
kontrolovaného tiseku je 240 mm. Pomer celkovej dizky kontrolovanych usekov ZS k
celkovej dizke ZS zvarenych kazdym zvaradom resp. velkosti kontrolovanej plochy
navarov k celkovej ploche navarov navarenej kazdym zvaracom sa musi rovnat’ alebo
byt vac¢si ako percentudlny predpisany rozsah vyberovej kontroly. InSpektor zvarania
odberatel’a alebo drzitel'a povolenia mézu v rdmci pravidiel uvedenych v tomto
&lanku vybrat’ konkrétne zvary uréené na vyberovi kontrolu. Casti ZS resp. navarov
sa vyberaju na kontrolu aZz po zavareni vSetkych zvarov, resp. navarov

Vv kontrolovanej skiSobnej sérii podl’'a bodu 8.2.1.10.
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8.2.1.15 Pri vyberovej kontrole obvodovych ZS potrubi s Dn <250 mm sa kontroluje celé
dizka spoja na vybranom poéte zvarov podla predpisaného rozsahu vyberovej
kontroly. Pritom sa predpisany rozsah vztahuje na kazd( skdSobnd sériu na
vyrabanom, resp. montovanom zariadeni. Na obvodovych ZS potrubi sa v kazdej
skusobnej sérii skisa miniméalne 1 cely obvodovy zvar.

8.2.1.16 Vyber kontrolovanych tsekov sa urCuje z poétu najobtiaznejsie zhotovovanych ZS
alebo zo ZS, ktorych kvalita méze podla vysledkov predchadzajucej kontroly
vyvolavat’ pochybnosti.

8.2.1.17 Miesta kriZzenia ZS do vzdialenosti rovnej trojndsobku menovitej hrabky zvaranych
dielcov na kazdu stranu od miesta krizenia ZS, sa musia podrobit’ nedestruktivnym
skagkam predpisanymi metédami na kazdom ZS. Dizka tychto Usekov sa nezarattva
do predpisaného rozsahu vyberovej kontroly.

8.2.1.18 Minimalna Sirka sk, kontrolovanej oblasti ZM, priliehajacej na kazdej strane
k okrajom ZS zhotovenych spésobmi oblikového a elektronového zvarania musi byt
pri VT, PT a MT skuskach v zavislosti od hribky spoja t,s v tychto rozsahoch:

a) Sko =5 mm pre t;s <5 mm,
b) Sko = s pre 5 < t;s <20 mm,
C) Sko = 20 mm pre t;s > 20 mm.

8.2.1.19 Pre ZS dielcov s roznou hrabkou sa sirka kontrolovanej oblasti ZM urcuje osobitne
pre kazdy zvérany dielec v zavislosti od jeho hrubky. Ak su ZS pristupné na
vykonanie VT, PT a MT skdSok z oboch povrchov, kontroluju sa na vonkajSom i na
vnatornom povrchu. Kontrola vnatorného povrchu obvodovych ZS dielcov s
Dn <750 mm sa tymito sposobmi skiSania nemusi vykonat’ (okrem pripadov vylucne
predpisanych v planoch kvality, resp. v poZiadavkach na kvalitu VZJZ v stlade s
vyhlaskou Uradu &. 431/2011 Z. z. [4] alalebo v tabulkach kontroly daného
komponentu v KD).

8.2.1.20 Pri kontrole ZS skuSkami UT a RT sa Sirka kontrolovanej oblasti a nutnost’ kontroly
z roznych stran urcuje NDT postupom predpisanym pre tieto metddy skdSania a
s prihliadnutim k Specifickym podmienkam kontrolovanych ZS.

8.2.1.21 Ak sa pri vyberovej kontrole sktsobnej série uskutoénenej ktoroukol'vek metodou
NDT zistia nepripustné chyby, vykona sa doplnkova kontrola rovnakou metédou
V dvojnasobnom rozsahu s povinnym prekontrolovanim usekov prilahlych k miestu

zistenych chyb. Ak sa nepripustné chyby zistia aj pri doplnkovej kontrole, musi sa
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urobit’ 100 %-né kontrola celej skaSobnej série. Pri vyberovej kontrole jednotlivych

ZS podla ¢lanku 8.2.1.11 sa poziadavky tohto ¢lanku vzt'ahuji na ZS rovnakého
typu.

8.2.2 Postup kontroly
8.2.2.1 Vykonanie NDT skuSok ZS anavarov (dalej len ZS) vzhladom na TS, resp.

b)

d)

f)

mechanické opracovanie ZS a poradie vykonania jednotlivych NDT skuSok sa riadi
tymito ustanoveniami:
Ak ZS podlieha TS, nedestruktivne skusky sa musia vykonat’ po zaveretnom TS (S
prihliadnutim na obsah bodu b), ato nezavisle od toho, ¢i sa vykonavali aj predbezné
(medzioperacné) nedestruktivne skisky. Vynimkou je kontrola VT skuskami, ktora treba
vykonat pred 1 po tepelnom spracovani ZS a navarenych dielcov.
V pripade tepelne spracovavanych ZS podliehajucich ako UT tak aj RT skuske je moZzné
RT skasku vykonat’ este pred TS.
Ak sa ZS obraba mechanicky s odstranenim ¢asti ZK alebo sa ZS tvarni, nedeStruktivne
skasky pri preberacej kontrole sa vykonavaju po obrobeni alebo tvarneni. RT skusku sa
povoluje vykonat pred kone¢nym mechanickym obrobenim ZS alebo navaru
s podmienkou, ze celkovy pridavok na obrabanie nie je vacsi ako 20 % menovitej hrabky
zvaranych dielcov
Ako prva NDT skuaska sa vZdy vykonava VT skuska. Ak ZS vyhovie VT skuske alebo po
odstraneni vSetkych nepripustnych chyb zistenych pri VT skiSke sa vykonavaju ostatné
NDT skusky.
Kontrolu LT skusanim treba vykonat’ pred PT a MT skuskami.
Skusky PT alebo MT treba vykonat pred UT skaskou.

8.2.3 Rozsah kontroly

8.2.3.1 Rozsah nedestruktivneho skuSania ZS a navarov (d’alej len ZS) prisluSnymi metédami

NDT v zavislosti od kategorie ZS (kzs v zmysle cCasti 8.1) a od ich menovitej hrabky
tzs sa urcuje podla tabuliek 8.2 az 8.6 a dalSich poziadaviek tohto BNS. Zakladné
materialy v uvedenych tabulkach st oznadené ¢islami skupin oceli 1 az 11 podla
TNI CEN ISO/TR 15608 /13/. V jednotlivych od6vodnenych pripadoch moze
dozorny organ povolit’ vynimku z rozsahu kontroly uvedenych v tabul’kach 8.2 az 8.6

na zaklade ziadosti vyrobcu a/alebo prevadzkovatel'a dolozenej odporacanim NOO.
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Uréené metody a rozsah skusania kazdého ZS po odsuhlaseni pripadnych odchylok
podla ¢lanku 8.2.3.1 sa uvedu v plane kontroly.

Useky ZS, ktorych bezchybnost’ podla vysledkov VT skuSok je nevyhovujica, sa
musia podrobit’ PT alebo MT skuske aj v tych pripadoch, ked’ sa to v planoch kvality,
resp. v poziadavkach na kvalitu VZJZ, resp. TP a/alebo KD nevyZaduje.

Pri kontrole rozmerov prechodovych navarov na zvarovych plochach sa vykonava
najmenej jedno meranie na kazdy bezny meter prechodového navaru, ale najmenej na
troch miestach. Merania sa vykonavaju aj na usekoch, ktorych rozmery boli sporné
pri VT skuske.

Kontrola hrubky nehrdzavejlucej vystelky sa na valcovych plochach vykonava
v bodoch leZiacich na kruzniciach vzajomne vzdialenych 0,5 m v smere axialnej osi

plochy, pricom na kazdej kruznici sa vykonava v bodoch vzajomne natoc¢enych:

a) 060° v obvodovom smere na vystelkach zhotovenych ru¢nymi sposobmi 111 a 141,

b) 090° na vystelkach zhotovenych sp6sobmi mechanizovaného navérania (121, 122, 131,
135, 151 a pod.)

8.2.3.6

8.2.3.7
8.2.3.8

8.2.3.9

Na rovinnych a gulovych plochach navaranych ruénymi spOsobmi sa vykona
najmenej jedno meranie na ploche 0,25m? alebo na plochach navaranych
mechanizovanymi spésobmi na ploche 1 x 0,5 m? (rozmer 1 m je v smere navérania).
MT skusSke sa prednostne podrobuju nerovnorodé ZS dielcov z oceli skupin 1 az 7, 9
a 11 a ich zvarové plochy opatrené prechodovym navarom, zhotovenym zvaracimi
materidlmi uréenymi na zvaranie oceli skupiny 7.

Skuska PT sa mbze vykonavat’ na l'ubovolnych ZS.

Nerovnorodé ZS dielcov z oceli skupin 1 az 7, 9 a 11, opatrené prechodovym
navarom zhotovenym austenitickymi zvaracimi materialmi, sa podrobuju PT skiske
po celej ploche navaru a po celej dizke oblasti natavenia navaru a TOO (pozri
tabul’ku 8.4).

Prechodové navary nerovnorodych ZS zhotovené neaustenitickymi zvaracimi
materialmi na zvarovych plochach dielcov z oceli skupin 3 az 7,9 a 11 sa na rozdiel
od tabulky 8.4 podrobuju 100 %-nej kontrole PT alebo MT skiskou nezavisle od
kategodrie ZK (vratane TOO).

8.2.3.10 Uplnej kontrole PT sktskou podliehajd v3etky ZS dielcov z oceli skupiny 8 zvarené

zvaracimi materialmi, ktoré obsahuji nidb. V ostatnych pripadoch sa nevyhnutnost’ a
rozsah sktSania touto metdédou ur¢i v pozZiadavkach na kvalitu VZJZ v sulade
s poziadavkami vyhlasky Uradu ¢&. 431/2011 Z. z. [4].
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Tabul’ka 8.2 Metody a rozsah NDT skusok (%) zvarovych spojov dielcov a komponentov
z oceli skupin 1 az 7 (podl'a TNI CEN ISO/TR 15608 /13/) v zavislosti od menovitej hribky
zvaroveho spoja tzs a kategorie kzs

RT uT
Hrubka PT | kompo- |potrubia otrubia kompo-
tzs Kzs VT |alebo| nenty sbn | P s Dn nenty potru- LT
(mm) MT | okrem <325 okrem bia
potrubi mm >EAD L potrubi

I,lla |100| 100 100 100 100 - -

Ilb 100 | 50 100 50 100 - -
tzs<5,5 [llla 100 - 50 25 50 - -

Ib 100 - 50 25 50 — —

llic 100 - 25 5 10 - - pod]’a

I 100 | 100 100 100 100 100 100 ¢l

lla 100 | 100 100 50 100 100 100 |[3.2.3.19
t55>5.5 I1b 100 | 50 50 25 50 100 100

Illa 100 - 50 25 50 100 100

Ib 100 — 25 - 25 25 25

Ilc 100| - 10 - 10 10 10

Pozndmky: Nevztahuje sa na ZS rar s rirkovnicami a ZS pomocné.

8.2.3.11RT skusanie ZS kateg6rii Ilb, Illa, Illb, Ilic na potrubiach s tlakom pracovnej latky

p < 0,07 MPa sa nemusi vykonévat’.

8.2.3.12Rozsah vyberovej kontroly RT skiskou ZS potrubi s vonkajSim Dn <200 mm

ashrubkou steny s<15mm, ktoré neprichadzaju do styku s radioaktivnou

pracovnou latkou sa moéze znizit, no najviac na polovicu a s podmienkou, ze

vysledky predchadzajucich RT skuSok na najmenej piatich ZS nevykazali vyskyt

nepripustnych chyb.

8.2.3.13 RT aUT skusky sa nemusia vykonavat' na kutovych spojoch ana T-spojoch

s konstrukénou medzerou (s netplnym prevarenim vyznacenym na vykrese) ana T-

spojoch privarania rur (hrdiel) s vnatornym Dn < 150 mm. Nahradia sa aspon Gplnou

VT skuskou kazdej vrstvy ZK.

8.2.3.14 Ak je pre ZS predpisana vyberova kontrola RT aj UT skuskami, ale UT skuska sa

z technickych pri¢in pre konkrétny ZS neda vykonat’, méze sa nahradit’ RT skaskami

v dvojnasobnom rozsahu.

8.2.3.15 Kontrole LT skuskami podliehaju ZS, od ktorych sa pozaduje tesnost’ a ktorych

hribka aspon jedného zo zvaranych materialov je <8 mm. PoZadovanu triedu tesnosti

ZS (podla charakteristik poklesu tlaku p v désledku uniku skuSobnej latky) urci

kons$truk¢éna (projektova) organizéacia podla tabulky 8.7 a vyznaci ju v KD. Skusky
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LT sa vykonaju podla metodiky $pecifikovanej v TP alebo v poziadavkach na
kvalitu VZJZ v stlade s vyhlaskou Uradu ¢&. 431/2011 Z. z. [4] pre poZadovan( triedu
tesnosti.

8.2.3.16 Hydraulické alebo pneumatické tlakové skuSky ZS sa vykonavaju ako sucast
predpisanych tlakovych skiSok zariadeni JE v sulade s KD daného zariadenia
a BNS 11.5.6/2007 /1/.

8.2.3.17 ET skuSanie vybranych dielcov (napr. vymennikovych rurok na zistenie Ubytku
hrabky steny pri prevadzkovej kontrole) sa vykonava podla zvlastnej metodiky

vyvinutej pre dany uéel NOO a odsthlasenej Uradom.

Tabul’ka 8.3 Metody a rozsah NDT skuSok (%) zvarovych spojov dielcov a komponentov
z oceli skupiny 8 medzi sebou a s dielcami a komponentami z oceli skupin 1 az 7 (podl'a TNI
CEN ISO/TR 15608 /13/) v zavislosti od kategorie ZS - kzg

ZS , . il - -
oceli Kategoria ZS vT| PT komponenty potrubia | potrubia LT
skupin Kzs okrem potrubi _ > DIl 50
<325mm|> 325 mm
I, lla 100 100 100 100
b 100 | podra 100 50 100
8+8 Ila 100 | ¢lankov 50 25 50 ,
b |100]8.2.3.10 50 25 50 gﬁi
llic 100 25 10 25 82317
I, lla 100 100 100 100 100
8+laz7 llb, llla 100 50 100 100 100
Iib, lllc | 100 10 100 100 100

Pozndmka: Nevzt'ahuje sa na ZS rar s rarkovnicami a ZS pomocné.
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Tabul’ka 8.4 Rozsah NDT skdSok (%) metodami VT, PT, MT, RT a UT pri kontrole
prechodovych navarov (TL) a navarov nehrdzavejucej vystelky (AV) na dielcoch a
komponentoch z oceli skupin 1 az 7, 9 a 11 (podl'a TNI CEN ISO/TR 15608 /13/) v zavislosti
od kategorie ZS - kzs

, Kategoria ZS PT RT
Typ navaru Kys VT |alebo napotrubi  [na potrubi Dnnad | YT
MT | do Dn = 325 mm 325 mm

I, lla 100 | 100 100 100 100

TL: 8 lb, Illa 100 | 100 100 100 50

’ b 100 | 100 100 100 25

Ilc 100 | 100 100 100 10

I 100 | 100 100 100 100

Ila 100 50 50 100 100

TL:1az7 Ib 100 25 25 50 100

Ila 100 25 10 25 100

Ib, Illc 100 - — — 100

AV - 100 - - - 100
Poznamky:

TL: 8 — prechodovy navar zvarovych ploch zhotoveny austenitickymi zvaracimi materialmi
TL: 1 aZ 7 — prechodovy navar zvarovych ploch zhotoveny uhlikovymi a vysokochromovymi
zvaracimi materialmi

AV - navar nehrdzavejlcej vystelky

Pozri vynimku v ¢lanku 8.2.3.9

Tabulka 8.5 Rozsah NDT skuSok (%) metdédami VT, PT, MT, RT a LT pri kontrole ZS rar
s rurkovnicami v zavislosti od kategorie ZS - Kzs

Kategorie ZS kzs | VT PT, MT RT LT

I 100 100 100 100

lla 100 50 50 podla
lb, Illa 100 - 25 ¢lanku
b 100 - 10 8.2.3.19
Iic 100 - —

Tabul’ka 8.6 Rozsah NDT skuSok (%) metodami VT, MT a PT pri kontrole kutovych ZS
privarania pomocnych komponentov k tlakovym zariadeniam, v zavislosti od kategoérie ZS -
kZS

Kategorie ZS - kzs VT PT, MT
I 100 100

lla, I1b, llla 100 25

b, Hic 100 10

Tabul’ka 8.7 Charakteristiky tried tesnosti pre p (m®. Pa . s pri kontrole ZS sk($kami LT
Trieda tesnosti p(m®.Pa.s™)

I 6,7.10 "' <p<6,7.107"

1 6,7.10%<p<6,7.10"°

I 6,7.10°<p<6,7.10"

W, 6,7.10 ' <p<6,7.10"°

Vv 6,7.10 °<p<6,7.10"
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8.3 Kiritéria hodnotenia kvality nedeStruktivnym skd$anim

8.3.1 Pojmy a definicie chyb vo zvarovych spojoch a navaroch
Chyby ZS definuje norma STN EN ISO 6520-1 /54/. V d’alsom texte st vysvetlené pojmy
a definicie chyb neobsiahnuté v uvedenej norme asu pouZité vtomto BNS (najma v Casti

8.3).

Celkovd vyhodnocovanad plocha primeskov a zhlukov (pri RT skaske) — sacet

vyhodnocovanych pléch jednotlivych primeskov a zhlukov

Echo — signal (pri UT skuske) — signal podmieneny odrazom impulzu pruznych vin od

rozhrania dvoch prostredi

Ekvivalentna plocha necelistvosti (pri UT skuske) — plocha modelu necelistvosti uloZzeného
v rovnakej vzdialenosti od sktiSané¢ho povrchu (povrchu vstupu) ako redlna necelistvost, pre
ktoru je zisteny identifikacny parameter identicky s etalonovym reflektorom

Chyba - odchylka od poZiadaviek ustanovenych tymto BNS

Indikacia — obraz nedokonalosti (chyby) na radiograme, na skuSobnom povrchu alebo na

obrazovke ultrazvukového defektoskopu

Indikacia, resp. indika¢na stopa (pri PT alebo MT skuske) — miesto na skiSanom povrchu
ZS v mieste lokalizacie necelistvosti pri PT skusSke ZS alebo navaru, ktoré je zvyraznené
indika¢nymi prostriedkami pouZitymi pri danej metode skusky

Indika¢na stopa okruhla — stopa s pomerom a : b < 3 (podl'a obrazku 8.1)

Irelevantne indikacie — podl'a tychto BNS su to drobné indikacie stanovenych rozmerov pri

jednotlivych metddach skd3ania, ktoré sa nebert do Gvahy pri hodnoteni kvality ZS a ndvaru
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Jednotliva indikacia — indikacia, ktorej minimalna vzdialenost | od okraja najbliz3ej
susednej indikacie je vacSia ako trojnasobok najvéacsiecho rozmeru z oboch uvaZovanych

indikacii

Konfiguracie indikacii:

o Jednotliva indikacia — indikacia, ktora nespliiia kritérid pre zaradenie do zhluku
indik&cii, t.j. pre ktort plati, Ze vzdialenost’ od ktorejkol'vek susednej indikécie je
vécsia ako trojnasobok najvécsieho rozmeru ktorejkol'vek z tejto dvojice indikacii.

o Osamela indik&cia — indikacia, ktorej vzdialenost’ od ktorejkol'vek susednej indikacie
je vicsia ako 20 mm

o Zhluk indikacii — taka skupina dvoch a viac indikacii (ktoré nie sa v linii) pre ktora
plati, ze wvzdialenost' ktorychkol'vek susednych dvoch indikécii je menSia ako
trojnasobok najvicsieho rozmeru z tejto dvojice indikacii. Cubovolny zhluk indikacii
alebo povrchovych chyb, ktory sa da vpisat’ do jednoduchého geometrického obrazca
s minimalnou plochou (kruh, obdiznik, tvorec, trojuholnik) sa méZe povaZovat za

jednu jednotlivu indikéciu

Linearna indikécia — indikacia, ktora nespliia podmienku okruhlej indikécie;

Nahradna dizka indikacie alebo etalénového reflektora (pri UT skiske) — maximalny
dizkovy rozmer indikacie necelistvosti alebo etalonového reflektora v uréitom smere, pri

poklese amplitudy echa na stanovenu troven

Nahradna velkost’ indikacie (pri UT skuske) — priemer umelej necelistvosti v rovnakej
vzdialenosti ako redlna necelistvost’, pre ktoru zisteny identifikacny parameter je identicky

s umelym reflektorom

Necelistvost’ — zovSeobecneny nazov pre trhliny, odvrstvenia, prepéleniny, ¢ervovité dutiny,

pory, neprievary, chyby nastavenia a primesky

Nepripustna chyba — nepripustna odchylka od poZiadaviek ustanovenych tymto BNS

Nepripustné indika¢né stopy (pri PT alebo MT skaske) — jednotlivé okrahle indikaéné

stopy, ktorych mnozstvo a rozmery st vicsSie ako dovolené hodnoty a tiez vSetky jednotlivé
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predizené indikaéné stopy a zhluky indikaénych stop, t. j. stop medzi ktorymi je vzdialenost’ 1

menSia ako kritériova hodnota pre jednotlivost’

Nepripustné primesky a zhluky — jednotlivé primesky (zhluky), ktoré po¢tom, rozmermi
alebo celkovou vyhodnocovanou plochou prevySuju ustanovené kritéria a tiez vsetky
nejednotlivé primesky (zhluky), t. j. ak najmenSia vzdialenost’ medzi nimi je mensia ako

kritériova hodnota pre jednotlivost’

Nerovnost’ povrchu ZK — priegne alebo okrithle prehibenia na povrchu hisenice (pripadne
pozdizno-okrahle pri zvarani pod tavivom), ktoré sa vytvarajd v dosledku nerovnomernosti
tuhnutia kovu zvarového kupel'a (hodnoti sa podl'a najvacsieho prehibenia)

Odvrstvenie — chyba typu porusenia celistvosti HN navaru so ZM

Okruhla indikacia — indikacia, ktorej va¢si rozmer (dizka 1) je mensi ako trojndsobok

druhého rozmeru (Sirky h), kolmého na vaési rozmer: 1 < 3h

Prepéaleny zvar — chyba typu Uplnej perforacie ZS cez celt hribku

Primesok — dutina vo ZK vyplnena troskou alebo cudzorodym kovom (troskovy, resp.

volframovy primesok); urcujiuce rozmery primesku ilustruje obrazok 8.1

Riadok indikacii — skupina troch aviac indikacii v linii rovnobeznej s osou ZS, medzi
ktorymi je minimalna vzdialenost mensia ako vac¢Si rozmer menSej indikacie z dvoch

susediacich (riadok indikacii sa pri hodnoteni povazuje za jednu chybu)
Vyhodnocovanad plocha chyby alebo zhluku (pri RT skuske) — sucin najvaésieho
dizkového rozmeru anajviacsej Sirky chyby alebo zhluku (uvaZuje sa pri posudzovani

jednotlivych drobnych primeskov a jednotlivych zhlukov)

Vyhodnocovany Usek — uréena dizka ZS, s odhadnutym najvacsim vyskytom indikécii, na

ktorej sa tieto indikacie vyhodnocuju podl'a ich velkosti a pocetnosti
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Obréazok 8.1 Uréenie rozmerov indikacii — dizky a a najvicsej sirky b pri PT alebo MT

skuske

8.3.2 VSeobecne poZiadavky

8.3.2.1

8.3.2.2

8.3.2.3

8.3.2.4
8.3.2.5

8.3.2.6
8.3.2.7

8.3.2.8

Kvalita ZS sa hodnoti podl'a vysledkov nedestruktivnych a deStruktivnych skusok
vykonanych v stlade s poZiadavkami ¢asti 8.2, 8.3 a 9.2.

Parametre sktsania a poziadavky na rozliSovaciu schopnost’ pouzitych metod
nedestruktivneho sktsania musia vyhovovat’ kritériam uvedenym v STN EN 1SO
17635 /29/, pokial’ sa nevyzaduju iné Kritéria v tomto dokumente uvedené.

Hladkost’ povrchu ZK vo ZS, ktoré sa podrobuju kontrole skiaSkami PT, MT,UT a RT
musi vyhovovat’ poziadavkam noriem metodiky tychto skusok.

Pre tup¢ ZS dielcov s r6znou hrubkou sa kritéria kvality volia podl'a mensSej hrabky.
Pri kontrole rohovych a kutovych ZS sa kritéria kvality volia podl'a vypoctovej vysky
katového zvaru (ako pre tupé ZS odpovedajlcej hrabky).

Dizka ZS sa meria na vonkajsom povrchu.

Pri kontrole lemovych ZS sa kritéria kvality volia pre dvojnasobnu hrdbku tenSieho
z0 zvéaranych dielcov.

Pri kontrole kvality ZS rur s rdrkovnicami sa kritéria kvality volia podl'a hrubky steny
rarky.
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Pri kontrole kvality ZS rur zlicovanych na zvaranie obrobenim vnatorného priemeru

sa kritéria kvality volia podl'a hrabky steny rurky v mieste jej obrobenia.

8.3.2.10 Kiritéria kvality vymedzujucich navarov na zosilnenie hrabky po obvode otvorov sa

uvadzaju v KD po odsthlaseni Uradom na zéklade odborného stanoviska NOO.

8.3.3 Kiritérié kvality pri vizualnej kontrole

8.3.3.1

8.3.3.2
8.3.3.3
8.3.34

8.3.3.5

8.3.3.6

Kontrola VT skuskami na zistenie povrchovych chyb definovanych v STN EN ISO
6520-1 /54/ a kontrola meranim na zistenie nepripustnych odchylok od tvaru a
rozmerov zvarov podl’a tolerancii stanovenych pre jednotlivé typy ZS v STN EN ISO
9692 /25/, alebo na vykresoch vyrobku, sa vykonava v sulade s STN EN 1SO 17637
1301.

Uprava povrchu pre VT skasky musi spiiiat’ poziadavky STN EN 1SO 17637 /30/.
Pripustné velkosti a pocty individualnych povrchovych chyb uvadza tabul’ka 8.8.
Trhliny, neprievary, stiahnutiny a preteCeny povrch zvaru, zistené pri VT skuske, sa
povazuju za nepripustné. Zisteny rozstrek sa musi v plnom rozsahu odstranit’, pri¢om
v pripade nehrdzavejdcich materidlov (ocele skupin 7, 8 a 10) musi byt povrch
materidlu jemne prebraseny.

Na lubovolnom useku s rozmermi 100 X 100 mm povrchu navaru nehrdzavejlcej
vystelky sa povoluju najviac 4 jednotlivé primesky s rozmeromm 1 mm. Na
Pubovolnom useku s plochou 2500 mm? povrchu navaru na zosilnenie hribky
najviac 5 jednotlivych primeskov s rozmerom 1 mm. Na VT skasku tychto
povrchov sa vztahuji poznamky 1. a 2. pod tabul’kou 8.8.

Na povrchu navarov podla ¢lanku 8.3.3.5 st povolené prehibeniny medzi husenicami
do hibky najviac 1 mm a nerovnosti kresby povrchu ZK do hibky 0,5 mm. Na
povrchu navarov austenitickej nehrdzavejucej vystelky zhotovenych paskovou
elektrodou pod tavivom sa povol'uje rozdiel vySky susediacich husenic v mieste ich

natavenia do 2 mm.
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Tabulka 8.8 Pripustné velkosti a poéty n povrchovych chyb na 100 mm dizky ZS a
prechodovych navarov zvarovych ploch v zavislosti od menovitej hrabky materialu t a
kategorie ZS - kzs

Pripustné velkosti povrchovych chyb ottt mielirieli olib
Hrtbka a (mm)
materialu t (mm) Kategoria ZS - Kzs

| | 1! | | 1l

t<? - - 0,3 2
2<t<3 - 0,3 0,4 - 2 3
3<t<4 0,3 0,4 0,5 2 3 4
4<t<5b 0,4 0,5 0,6 2 3 4
5<t<6 0,5 0,6 0,8 2 3 4
6<t<8 0,6 0,8 1,0 3 4 5
8<t<10 0,8 1,0 1,2 3 4 5
10<t<15 1,0 1,2 1,5 3 4 5
15<t<20 1,2 1,5 2,0 4 5 6
20<t<40 1,5 2,0 2,0 4 5 6
40<t<100 1,5 2,0 2,5 5 6 7
100 <t<200 1,5 2,0 2,5 6 7 8
t>200 1,5 2,0 2,5 7 8 9
Poznamky:

1. Nezavisle od hrubky zvaranych dielcov sa jednotlivé chyby s najvaésim skuto¢nym rozmerom do

0,2 mm neuvaZzuji ani pri stanoveni ich po¢tu, ani pri posudzovani vzdialenosti medzi nimi.

2. Lubovol'ny zhluk povrchovych chyb, ktory sa da vpisat’ do Stvorca so stranou, ktorej dlzka

neprevysuje max. povoleny rozmer jednotlivej chyby pre danu hriibku podla tabulky 8.8 sa povazuje

za jednu chybu.

8.3.3.7 Hrubka navaru nehrdzavejicej vystelky musi zodpovedat’ poziadavkam clanku
6.2.4.3 v BNS 11.5.1/2012 /3/.

8.3.3.8 Tvary a rozmery ZK a ZS a stiosovost, resp. predpisand kolmost’ a/alebo uhol osi
zvarenych dielcov, musia zodpovedat poziadavkdm vykresov alebo byt v
toleranciach pripustnosti pre stupen akosti B podl'a STN EN ISO 5817 /53/ pre ZS
kategorii | a I1a a pre stupeti akosti C pre ZS ostatnych kategorii.

8.3.3.9 Pri kontrole meranim dielcov zostavenych na zvaranie dvojstrannymi spojmi nesmie
vel’kost’ presadenia hrdn otupenia s v porovnani s vySkou otupenia h prekrocit

hodnoty:

$s<0,5mm preh<1mm,
s<05h prel<h<4mm,
s<2mm preh>4mm.
8.3.3.10 Pri kontrole meranim dielcov zostavenych na zvaranie jednostrannymi spojmi je

pripustné presadenie s hran otupenia korena: s <0,12t, ale max. 0,5 mm, kde tje

hriibka zvaranych dielcov Toto kritérium plati pokial’ KD nepredpisuje iné hodnoty.
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8.3.3.11 Pri kontrole meranim dielcov rovnakej hribky zostavenych na zvaranie tupymi ZS,
ktoré sa po zvarani mechanicky neobrébaju, linedrne presadenie vonkajsich povrchov
zvaranych dielcov (chyba cislo 3.1 podl'a STN EN 5817 /53/, referenéné ¢islo 507
podla EN ISO 6520-1) nesmie prekrocit’ hodnoty uvedené v tabul’ke 8.9

Tabulka 8.9 Pripustné presadenie s povrchov dielcov zostavenych na zvaranie tupymi ZS
v zavislosti od menovitej hrabky materialu t

Pripustné presadenie s (mm)

ZS pozdlzne, ZS prie¢ne obvodové
Hribka kruhové
materialu meridié_nOVé,
t (mm) tetivove, L pri zvarani skruzovanych
obvodove pri zvarani rur a kovanych prstencov
pri zvarani dien
S plaStami
t<5 0,20t 0,20t 0,20t
5<t<10 0,10t+0,5 0,10t+0,5 0,25t
10<t<25 0,10t+0,5 0,10t+0,5 0,10t+0,5
25<t<50 0,04t+2,0 0,06t+15 0,06t+25
50 <t<100 0,02t+3,0 0,03t+3,0 0,04t+35
t> 100 0,01t+4,0 0,015t+45 0,025t +5,0
ale max. 6,0 ale max 7,5 ale max 10,0

8.3.3.12 Tolerancie chyb, uvedenych v STN EN ISO 5817 /53/ pod ¢. 1.11 az 1.19, sa vo ZS
kategorii I a Ila posudzuju podla kritérii pre stupen akosti B a vo ZS kategorii IIb a
Ma, b, Ic, podla kritérii pre stupen akosti C.

8.3.3.13 Nepripustné chyby druhov a velkosti podla ¢lankov 8.3.3.3 (tabulka 8.8) a 8.3.3.10

zistené skuskami VT, sa musia opravit’ pred vykonanim d’alSich NDT skusok.

8.3.4 Kiritéria kvality pri skaskach kapilarnymi metédami

8.3.4.1 NDT skuaskami PT sa vykonava podl'a STN EN I1SO 23277 /38/ a STN EN 571-1 /52/
a doplnujucich pokynov uvedenych v ¢lankoch 8.3.4.2 a 8.3.4.3.

8.3.4.2 Hodnotenie kvality ZS pri skiiSkach PT sa vykonava podla velkosti a po¢tu indikécii
alebo podl'a skutocnych rozmerov chyb, zistenych po odstraneni indikacnej latky z
povrchu dielcov v mieste zistenych indikacii.

8.3.4.3 Pri hodnoteni sa kvalita ZS povazuje za vyhovujicu, ak su sucasne splnené tieto
podmienky (text v sulade s definiciami v ¢asti 8.3.1):

a) indikacie su jednotlivé a okrahle,
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b) najvacsi rozmer kazdej indikacie neprevySuje trojndsobok hodnoty kritérii uvedenych

v tabul’ke 8.8 a v ¢lanku 8.3.3.5 pre jednotlivé nedokonalosti,

c) pocet indikacii neprevySuje hodnoty uvedené v tabulke 8.8 a v ¢lanku 8.3.3.5 pre

povrchové nedokonalosti,

d) okrthle indikacie s najvacsim rozmerom do 0,6 mm (so skutoénym rozmerom chyby do

0,2 mm) sa nevyhodnocuju bez ohl'adu na hrubku zvaranych dielcov.

8.3.5 Kritéria kvality pri skuske magnetickou praskovou metédou

8.3.5.1

8.3.5.2
8.3.5.3

NDT skudkami MT sa vykonava podla STN EN ISO 17638 /28/ STN EN ISO 23278
137/ a pokynov uvedenych v ¢lankoch 8.3.5.2 a 8.3.5.3.

Kwvalita ZS pri MT skuskach sa hodnoti podl'a rovnakych kritérii ako pri VT kontrole.
Ak sa MT skuskou zistia indikécie nepripustnych rozmerov, povol'uje sa v miestach
ich vyskytu vykonat’ tiez skuSky PT. Ak sa aj touto kontrolou potvrdi vyskyt
indikacii, vykon4 sa odbrasenie kovu do hibky 1 mm (s podmienkou, Ze &istd hrubka
po odbruseni bude vécsia ako vypoctova hrubka steny v tomto mieste). Potom sa toto
miesto podrobi opatovnej MT skuiSke, ktorej vysledky sU kone¢né pre postdenie

kvality.

8.3.6 Kritéria kvality pri skusSke prezarovanim

8.3.6.1

8.3.6.2

Velkost’ pripustnych indikacii v ZS 1., I1. a lll. kategorie kzs, vratane prechodovych
nédvarov zvarovych pléch, je uvedend v tabulke 8.10. Indikacie, ktorych maximalny
rozmer je mensi ako vel’kost’ pozadovanej citlivosti (2. stipec v tabul’ke 8.10) sa pri
hodnoteni kvality ZS neuvazuju ani pri stanoveni poctu indikacii aich celkovej
plochy, ani pri zistovani vzdialenosti medzi indikdciami (pri stanoveni podmienky
jednotlivosti). Pri urcovani zhluku indikacii sa vSak uvazuju vSetky indikacie v
zhluku, ktorych max. rozmer je vac¢si ako 0,2 mm. Pre ZS, ktorych nominalna hriibka
materidlu je menSia ako 1 mm, velkost’ pripustnych indikacii ur¢uje KD, pricom
pripustna velkost’ nesmie byt’ vicsia ako urcuje tabulka 8.10 pre hrubku materialu t =
1 mm. Pripustnd velkost’ preteCenia koretla pri jednostrannom zvarani rarok je
Vv tabul’ke 8.11.

Akykol'vek zhluk indikacii, ktory mozno opisat obdiznikom srozmermi stran
nepresahujicimi hodnoty max. dizky amax. $irky osamelej nindikacie (podla

tabul’ky 8.10) sa povazuje za jednu osamelu indikéciu.
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Akykol'vek zhluk indikécii, ktory mozno opisat’ Stvorcom srozmerom strany
nepresahujucim hodnotu max. dizky osamelej indikacie (podl'a tabulky 8.10) sa
povazuje za jednu osamell indikaciu.

Ak nie st indikované osamelé indikacie (vratane podla ¢lankov 8.3.6.2 a 8.3.6.3)
alebo pocet osamelych indikacii je mensi ako ich pocet uvedeny v poslednom stipci
tabulky 8.10, m6Zu sa namiesto nich pripustit’ v odpovedajicom poéte jednotlivé
indikéacie alebo zhluky indikacii. Tieto indikacie sa ale neuvazuju pri vypocte
celkovej plochy jednotlivych indikacii a zhlukov (6. stipec tabul’ky 8.10).

V pripade ZS s dizkou mensou ako je 100 mm sa musi pocet pripustnych indikacii
a velkost’ celkovej plochy jednotlivych indikéacii a zhlukov proporcionalne zmensit,
pricom sa takto vypocitané hodnoty zaokrihlia na najblizSie vysSie celé prirodzené
¢islo.

Pripustny pocet a celkova plocha jednotlivych indikacii a zhlukov, pripustny pocet

osamelych indikécii sa stanovuju:

a) pri zhotovovani predbeznych navarov a nadvazujucich ZS v tom istom podniku vo VKD
podrla tabulky 8.10,

b) pri zhotovovani predbeznych navarov v jednom podniku a nadvazujucich ZS v druhom

podniku v KD, s tym Ze sa zvézne pre predbeZzny navar stanovuju ako 50 %-ny podiel

hodnét uvedenych v tabulke 8.10.

8.3.6.7

8.3.6.8

Velkost pripustnych indikacii prehibeného korenia a prevysenia korena ZS uréuje
tabul’ka 8.11.
Pri kontrole konstrukéného netplného prievaru ZS s podlozkou alebo ZS so zamkom

sa tento konstrukény neprievar nepovaZzuje za nepripustny.
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Jednotlivé indikacie a zhluky indikacii Osamela indikéacia
maximalny rozmer pocet celkova pocet
Pozado- jednot- plocha indika-
Hrubka vana livych jednotlivych | maxi- | maxi- | ¢jina
materialu t | citlivost' | jednotlivej | . \ | indikécii | indikacii | malna | malna | na akej-
(mm) kontroly | indikécie (mm) a zhlukov | a zhlukov na | dlzka | Sirka | kolvek
(mm) (mm) na akejkolvek | (Mm) | (mm) | 100 mm
100 mm | 100 mm dizke dlzke
dizke ZS ZS ZS
ZS Kkategorie — kzs |
1<t<1,5 0,1 0,2 0,3 10 0,15 3 0,2 1
1,5<t<2 0,1 0,3 0,4 10 0,30 3 0,3 1
2<t<2.5 0,1 0,4 0,6 10 0,60 3 0,4 1
2,5<t<3 0,1 0,5 0,8 10 1,0 3 0,5 1
3<t<4,5 0,1 0,6 1,0 10 1,4 3 0,6 1
4,5<t<6 0,2 0,8 1,2 11 2,5 3 0,8 1
6<t<7.,5 0,2 1,1 1,5 11 4,0 3 1,0 1
7,5<t<10 | 0,2 1,2 2,0 12 55 3,5 1,2 1
10<t<12 0,2 1,5 2,5 12 7,5 3,5 1,5 1
12<t<14 0,3 1,5 2,5 13 9,0 4,0 1,5 1
14<t<18 0,3 2,0 3,0 13 11,0 4,0 2,0 1
18<t<21 0,3 2,0 3,0 14 14,0 4,0 2,0 1
21<t<24 0,4 2,0 3,0 14 17,5 5,0 2,0 1
24<t<27 0,4 2,5 3,5 15 20,0 5,0 2,5 2
27<t<30 0,4 2,5 3,5 15 23,0 6,0 2,5 2
30<t<35 0,5 2,5 4,0 16 26,0 6,0 2,5 2
35<t<40 0,5 3,0 4,5 17 30,0 7,0 3,0 2
40<t<45 0,6 3,0 4,5 18 34,0 8,0 3,0 2
45<t<50 0,6 3,0 4,5 19 38,0 9,0 3,0 2
50<t<55 0,6 3,0 4,5 20 42 10,0 | 3,0 2
55<t<65 0,75 3,5 5,0 21 48 10,0 |35 2
65<t<75 0,75 3,5 5,0 22 56 10,0 |35 2
75<t<85 1,0 4,0 6,0 23 64 10,0 |4,0 2
85<t<100 | 1,0 4,0 6,0 24 72 10,0 |4,0 2
100<t<115 | 1,25 4,0 6,0 25 85 10,0 |4,0 2
115<t<125 | 1,25 5,0 7,0 25 100 10,0 |5,0 2
125<t<135 | 1,5 5,0 7,0 24 100 110 |50 2
135<t<150 | 1,5 5,0 7,0 24 115 110 |50 2
150<t<175 | 2,0 5,0 7,0 23 130 110 |50 2
175<t<200 | 2,0 5,0 8,0 23 150 110 |50 2
200<t<250 | 2,5 5,0 8,0 22 180 120 |50 2
250<t<300 | 3,0 6,0 9,0 21 220 120 |6,0 2
300<t<350 | 3,5 7,0 10,0 20 260 130 |70 2
350<t<400 | 4,0 8,0 12,0 19 300 13,0 |8,0 2
400<t<450 | 4,5 9,0 14,0 18 340 130 |90 2
450<t<500 | 5,0 10,0 15,0 17 380 140 |100 |2
500<t<550 | 5,5 11,0 16,0 16 420 140 |110 |2
t>550 6,0 12,0 18,0 15 460 140 |120 |2
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Jednotlivé indikacie a zhluky indikacii

Osamela indikacia

maximalny rozmer pocet celkova pocet
Pozado- jednot- plocha indika-
Hrubka vana livych jednotlivych | maxi- | maxi- | cjf na
materialu t | citlivost’ | jednotlivej shluku indikacii indikéacii mﬁlna malna | na akej-
(mm) kontroly | indikacie (mm) a zhlukov | a zhlukov na | dlzka | Sirka | kolvek
(mm) (mm) na akejkolvek | (mm) | (mm) | 100 mm
100 mm 100 mm dizke dlzke
dizke 7S ZS ZS
ZS kategorie — kzs 1l
1<t<1,5 0,1 0,3 0,4 11 0,4 4 0,3 1
1,5<t<2 0,1 0,4 0,6 11 0,6 4 0,4 1
2<t<2.5 0,1 0,5 0,8 11 1,2 4 0,5 1
2,5<t<3,5 0,1 0,6 1,0 11 1,7 4 0,6 1
3,5<t<5 0,2 0,8 1,2 11 3,0 4 0,8 1
5<1t<6,5 0,2 1,0 15 12 4,5 4 1,0 2
6,5<t<8,5 |0,2 1,2 2,0 12 6,5 4,0 1,2 2
8,5<t<10 | 0,2 1,5 2,5 13 8,5 4,0 1,5 2
10<t<12 0,3 1,5 2,5 13 10,0 5,0 1,5 2
12<t<15 0,3 2,0 3,0 14 12,0 5,0 2,0 2
15<t<18 0,3 2,0 3,0 14 15,0 5,0 2,0 2
18<t<21 0,4 2,5 3,5 15 18,0 6,0 2,5 2
21<t<24 0,4 2,5 4,0 15 21,0 6,0 2,5 2
24<t<28 0,5 3,0 4,5 16 24,0 7,0 3,0 2
28<t<32 0,5 3,0 4,5 16 28,0 7,0 3,0 2
32<t<38 0,6 3,0 4,5 18 32,0 8,0 3,0 2
38<t<44 0,6 3,0 5,0 20 37,0 9,0 3,5 2
44<t<52 0,75 3,0 5,0 21 43,0 10,0 (35 2
52<t<60 0,75 3,0 6,0 22 50,0 120 (4,0 3
60<t<70 1,0 3,5 6,0 23 58,0 12,0 (4,0 3
70<t<80 1,0 4,0 6,0 24 67,0 120 (4,0 3
80<t<100 | 1,25 4,0 6,0 25 81,0 12,0 (4,0 3
100<t<120 | 1,5 5,0 7,0 26 100,0 120 |50 3
120<t<140 | 1,75 5,0 7,0 25 115,0 12,0 |50 3
140<t<160 | 2,0 5,0 8,0 24 135,0 13,0 |50 3
160<t<200 | 2,5 6,0 9,0 24 160 13,0 |60 3
200<t<240 | 3,0 5,0 9,0 23 200 140 |60 3
240<t<280 | 3,5 7,0 10,0 22 235 140 |70 3
t>280 4,0 8,0 12,0 22 250 140 (8,0 3

40




BNS

11.5.2/2012

Jednotlivé indikacie a zhluky indikacii

Osamela indikacia

maximalny rozmer pocet celkova pocet
Pozado- jednot- plocha indika-
Hrubka vana livych jednotlivych | maxi- | maxi- | cjina
materidlu t | citlivost’ | jednotlivej Shluku indikacii indikacii mélna malna | na akej-
(mm) kontroly | indikacie (mm) a zhlukov | azhlukovna | dlzka | Sirka | kolvek
(mm) (mm) na akejkolvek | (mm) | (mm) | 100 mm
100 mm 100 mm diZke dlzke
dizke 7S ZS ZS
ZS kategorie — kzs 1l1.
1,0<t<2 0,1 0,4 0,6 12 0,8 5,0 0,5 2
2<t<3 0,1 0,6 1,0 12 2,0 5,0 0,6 2
3<t<4 0,2 0,8 1,2 12 3,5 5,0 0,8 2
4<t<5 0,2 1,0 1,5 13 5,0 5,0 1,0 2
5<t<6,5 0,2 1,2 2,0 13 6,0 5,0 1,2 3
6,5<t<8 0,2 1,5 2,5 13 8,0 5,0 1,5 3
8<t<10 0,3 1,5 2,5 14 10,0 5,0 1,5 3
10<t<12 0,3 2,0 3,0 14 12,0 6,0 2,0 3
12<t<14 0,4 2,0 3,0 15 14,0 6,0 2,0 3
14<t<18 0,4 2,5 3,5 15 16,0 6,0 2,5 3
18<t<22 0,5 3,0 4,0 16 20,0 7,0 3,0 3
22<t<24 0,5 3,0 4,5 16 25,0 7,0 3,0 3
24<t<28 0,6 3,0 4,5 18 25,0 8,0 3,0 3
28<t<32 0,6 3,5 5,0 18 31,0 8,0 3,5 3
32<t<35 0,6 3,5 5,0 20 35,0 9,0 3,5 3
35<t<38 0,75 3,5 5,0 20 35,0 9,0 3,5 3
38<t<44 0,75 4,0 6,0 21 41,0 10,0 (4,0 3
44<t<50 0,75 4,0 6,0 22 47,0 12,0 |40 3
50<t<60 1,0 4,0 6,0 23 55,0 140 |40 4
60<t<70 1,0 4,0 6,0 24 65,0 140 (4,0 4
70<t<85 1,25 5,0 7,0 25 78,0 140 |5,0 4
85<t<100 | 1,5 5,0 7,0 26 92,0 140 |50 4
100<t<130 | 2,0 5,0 8,0 27 115,0 140 |5,0 4
130<t<165 | 2,5 6,0 9,0 26 145,0 15,0 |6,0 4
165<t<200 | 3,0 6,0 9,0 25 160,0 15,0 |6,0 4
200<t<225 [ 3,5 7,0 10,0 25 210,0 150 |70 4
t>225 4,0 8,0 12,0 24 230,0 16,0 |8,0 4

Poznamka: Pozadovana citlivost’ sa tyka drotovej mierky. Drotové mierky citlivosti 0,30;
0,60; 0,75 a 1,5 mm sa m6zu zamenit’ odpovedajucim systémom za mierky citlivosti 0,32;
0,63;0,80a1,6 mm

Tabul’ka 8.11 Pripustnd velkost’ pretecenia korena pri jednostrannom zvarani rirok

Vnutorny priemer rarky (mm) Pripustna velkost’ pretecenia (mm)
D<25 15
25< D =150 2,0
D > 150 2,5
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8.3.7 Kiritérid kvality pri skiskach ultrazvukom

8.3.7.1

8.3.7.2

Kontrola kvality UT skdSkami sa vykonava v stlade s STN EN 583-1 /42/, STN EN
ISO 17640 /39/, STN EN ISO 11666 /40/ a STN EN ISO 23279 /41/. Podmienky
kalibracie pristrojov musia zodpovedat’ poZiadavkdm noriem radu STN EN 12668 a
musia byt $pecifikované v schvélenej metodike ski3ania v sulade s PK skuSobnej
organizacie a v stlade poziadavkami Prilohy 4 vyhlasky Uradu &. 430/2011 Z. z. [9].

Kritériové hodnoty ndhradnej plochy f, (minimalnej registrovanej, ozna¢enej min. a
maximalnej povolenej, oznacenej max.) a po¢tu n jednotlivych chyb vo ZS v

zavislosti od hrubky t a kategorie ZS - kzs, st v tabul’ke 8.13.

Tabulka 8.13 Pripustné velkosti nahradnej plochy f, (minimélnej registrovanej min. a
maximalnej povolenej max.) a po¢tu n chyb, v zavislosti od menovitej hrabky materialu t
a kategorie ZS - kzs pri UT skiske

Velkost nahradnej plochy f, (mm?) 5 .
Hr(bka i, — Pocet n né}vake]kol’vek
materialu t [mm]|pre kzs pre Kzs 100 mm dizke ZS pre kzs

I 1 i I 1 i I Il i
5<t<10 20 125 |35 |4 5 7 4 5 7
10<t<20 20 |25 |35 |4 5 7 5 6 8
20 <t<40 20 125 |35 |4 5 7 6 7 9
40<t<60 25 |35 |50 |5 7 10 7 8 10
60 < t< 80 35 |50 (75 |7 10 15 7 9 11
80 <t<100 50 |75 10,0 |10 15 20 7 9 11
100 < t<120 50 (75 10,0 |10 15 20 8 10 12
120 <t<200 7,5 10,0 |15,0 |15 20 30 8 10 12
200 <t< 300 15,0 (20,0 |25,0 |30 40 50 9 11 13
300 < t< 400 25,0 50 10
400 < t<600 35,0 60 10

Poznamka: Pouzitel'nost’ UT kontroly pre hrubky materialu t< 10 sa ma zohl'adnit’ podla
technickych vlastnosti a parametrov UT zariadeni.

8.3.7.3

Kritériové hodnoty néhradnej plochy f, (minimalnej registrovanej. oznacenej min. a
maximalnej povolenej, oznacenej max.) a poctu n jednotlivych chyb v prechodovych
navaroch (TL) zhotovenych austenitickymi zvaracimi materialmi na zvarovych
plochach dielcov z oceli skupin 1 az 7 a9 a 11, st v tabul’ke 8.14. Pre zvarové plochy
navarené feritickymi a vysoko chromovymi zvaracimi materidlmi sa Kkritéria
pripustnosti jednotlivych chyb volia podl'a tabulky 8.13. Ak vSak prechodové navary

zhotovuje iny vyrobca ako je vyrobca ZS, celkova plocha a pocet chyb sa pri kontrole
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navarov povoluje v polovi¢nej hodnote v porovnani s prislusnymi kritériami podl'a

tabulky 8.13.

Tabul’ka 8.14 Pripustné velkosti ndhradnej plochy f, (minimalnej registrovanej min. a
maximalnej povolenej max.) a po¢tu n chyb, v zavislosti od menovitej hrubky materiélu t a
kategdrie ZS - kzs pri UT skuSke prechodovych navarov (TL) zhotovenych austenitickymi
zvéracimi materidlmi na zvarovych plochach dielcov z oceli skupin 1aZz 7a9a 11

" Velkost nahradnej plochy |Pocet n na akejkol'vek 100 mm dizke ZS pre
Hrabka .
A fn (mm2) kategorie ZS — Kzs
(mm) min. max. | I 1
10 <t<40 3 4 5
40 <t<60 3,5 7,0 4 S 6
t> 60 5 6 7

8.3.7.4 Kritériové hodnoty nahradnej plochy f, (minimalnej registrovanej, oznacenej min.
a maximalnej povolenej, oznacenej max.) a celkovej nahradnej plochy f. jednotlivych
chyb pri kontrole oblasti natavenia austenitickej nehrdzavejucej vystelky so

zakladnym materidlom UT skaSkami su v tabul’ke 8.15.

Tabulka 8.15 Pripustné velkosti nahradnej plochy f, a celkovej ndhradnej plochy f. chyb pri
UT skuske oblasti natavenia navaru austenitickej nehrdzavejucej vystelky so ZM v zavislosti
od menovitej hrabky materiélu t

Hrabka materialu t Nahradna plocha f, (mm?) Celkova nahradna plocha
min. max.

t < 100 10 20 75

100 <t< 300 15 30 100

t> 300 20 40 125

8.3.7.5 Kvalita ZS, prechodovych navarov zvarovych pléch a nehrdzavejucej vystelky sa
povazuje za vyhovujucu pri si¢asnom splneni tychto poziadaviek:

a) charakteristiky a pocet chyb musia vyhovovat’ kritériam uvedenym v tabulkach 8.13 az
8.15,

b) vzdialenost’ medzi dvoma susednymi chybami merana na snimanom povrchu, nesmie byt
mensia ako nahradné dizka nedokonalosti s vy§$ou hodnotou tejto charakteristiky,

€) pomer nahradnej plochy chyby, zistenej pri skuske ZS na prieéne trhliny (sonda
umiestnena pod uhlom 0° az 40° k osi zvaru) k nahradnej ploche tej istej chyby pri skdske

na pozdiZzne trhliny (sonda umiestnena pod uhlom 90° + 15° k osi zvaru) musi byt < 2.
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8.3.8 Kiritéria kvality pri tlakovych skuskach

8.3.8.1 ZS sa podrobuju tlakovym HT skuSkam ako sucast’ celych zvaranych komponentov
alebo montdznych jednotiek a potrubnych systémov v sdlade s poZziadavkami
v planoch kvality, resp. v poziadavkéach na kvalitu VZJZ v sulade s vyhlaskou Uradu
¢.431/2011 Z. z. [4].

8.3.8.2 Tlakovy a teplotny reZzim a parametre tlakovej skisky sa stanovuju v KD
s prihliadnutim k pozZiadavkam BNS 11.5.6/2007 /1/ a poziadavkam STN EN ISO
13445-5 /12/, STN 05 0211 /26/ a snimi savisiacich noriem vyroby a skuSania
tlakovych nédob a systémov.

8.3.8.3 Kvalita ZS sa pokladd za vyhovujucu, ak vysledky tlakovych skiSok zvéraného
komponentu vyhovuju kritériam stanovenym v planoch kvality, resp. v poZiadavkach
na kvalitu VVZJZ v stlade s vyhlaskou Uradu &. 431/2011 Z. z. [4]a pri tlakovej

skuske nedoslo k ich poSkodeniu alebo poruseniu.

8.3.9 Kiritérié kvality pri skiskach tesnosti

8.3.9.1 SkuSky tesnosti ZS a navarenych vyrobkov — LT skusky sa vykondvaju v sulade
s poziadavkami STN EN 1799 /43/.

8.3.9.2 Pri LT skusani sa kvalita ZS a navarov povaZzuje za vyhovujucu, ak v priebehu skusky
podl'a metodiky Specifikovanej v planoch kvality, resp. v poZiadavkach na kvalitu
VZJZ v stlade s vyhlaskou Uradu ¢&. 431/2011 Z. z. [4], v TP pre dané VZJZ nedoslo
k uniku skusobnej latky cez pripadné netesnosti vo zvaroch a v navaroch v mnozstve
vacsom ako je pripustnda hodnota sumarnych charakteristik netesnosti pre triedu

tesnosti stanovenu v KD podl'a tabul’ky 8.7.
9 Pravidla pre deStruktivne skusanie

9.1 VSeobecné pravidla

9.1.1 Vlastnosti a charakteristiky ZM, zvaracich materidlov, ZS a navarov sa zistuju
nasledovnymi deStruktivnymi skaskami:
a) skuSkami mechanickych vlastnosti (skuska t'ahom, skuska lamavosti, sktska razom

v ohybe, skuska tvrdosti),

44



BNS 11.5.2/2012

b) skaSkami Strukturnych charakteristik (metalografickd analyza, meranie obsahu delta
feritu),

c) skuskami chemického zloZenia (chemicka analyza ZM a ZK),
d) skuskami kor6znej odolnosti (sktisky MKK) (tak, aby sa odskusSala odolnost’ ZK aj TOO),

e) skudSkami zvlastnych charakteristik (skUsky odolnosti proti poruSeniu pri medznych
stavoch zat'azovania podl'a BNS I1.5.5/2009 /5/).

9.1.2

9.13

9.14

9.15

9.16

9.1.7

9.18

Vyber konkrétnych destruktivnych skasok sa Specifikuje v stlade s poZziadavkami Casti
10 a 11 tohto BNS a predpisuje sa v planoch kvality, resp. v poZiadavkach na kvalitu
VZJZ v sulade s vyhlaskou Uradu ¢&. 431/2011 Z. z. [4] a v tabulkach kontroly, ktoré sa
predkladajd na schvélenie a/alebo odsuhlasenie dozornym organom.

Vedenim a organizaciou prac pri deStruktivnom skdsani sa poveruju ITP, ktori majd
certifikat Medzinarodného zvara¢ského inziniera resp. InSpektora zvarania (pozri
kapitolu 4 pojem InZiniersko-technicki pracovnici) astfasne im povinnost
a opravnenie vykondvat tato Cinnost’ vyplyva zo systému kvality vyrobcu a/alebo
prevadzkovatel'a v zmysle poZiadaviek EN 1SO 3834-2 /8/.

Destruktivne skusanie moézu vykonavat’ len skuSobné laboratoria s akreditdciou SNAS
alebo s akreditaciou udelenou narodnou akredita¢nou sluzbou $tatu, v ktorom skisobné
laboratérium sidli. SkuSobné laboratérid mozu vykonavat’ iba také skusky, pre ktoré
maju platna akreditaciu.

Skusobné laboratéria musia vykonavat sktsky vsulade s metodikou a postupmi
predpisanymi v platnych technickych norméach alebo v internych predpisoch,
schvalenych v prirucke kvality daného akreditovaného laboratoria.

Metodika destruktivneho sktsania musi zodpovedat’ platnym technickym normam
alebo uznanym pravidlam Specifikovanym v poziadavkach na kvalitu prislusnych VZJZ
vypracovanymi v sulade s vyhlaskou Uradu ¢. 431/2011 Z. z. [4] av TP.

Spbsob pripravy arozmery skasobnych ty¢i avzoriek potrebnych pre vykon
predpisanych desStruktivnych skuSok musi vyhovovat' poziadavkam TP a platnych
noriem.

Na deStruktivne skiSanie sa v zavislosti od poZiadaviek VTD odporta¢a pouzivat

nasledujuce technické normy:

a) skisky mechanickych vlastnosti:

na skusky tahom: STN EN ISO 6892-1 /55/, STN EN 1SO 6892-2 /56/, STN EN ISO
5178 /58/, STN EN ISO 4136 /57/,
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e na skasky lamavosti, stlaCenim a rozlomenim: STN EN ISO 7438 /63/, STN EN ISO
5173 /62/, STN EN 1320 /16/; STN EN ISO 8491 /14/ STN EN 1SO 8492 /15/,

e na skusky razom v ohybe: STN EN 1SO 9016 /59/, STN 42 0382 /61/; STN EN 148-1
160/,

e na skusky tvrdosti (pri metalografickom hodnoteni ZS): STN EN ISO 9015-1 /49/,
STN EN ISO 6506-1 /50/, STN EN ISO 6508-1 /51/,

b) skasky Struktarnych charakteristik:

e metalografické analyza: STN EN 1321 /68/

e meranie obsahu delta feritu: STN EN 1SO 17655 /69/; STN EN ISO 8249 /70/,

c) skusky chemického zlozenia: prehl'ad noriem je uvedeny v BNS 11.5.5/2009 /5/,

d) skusky kordznej odolnosti: prehl'ad noriem je uvedeny v BNS 11.5.5/2009 /5/,

e) skusky zvlastnych charakteristik: prehl'ad noriem je uvedeny v BNS 11.5.5/2009 /5/.

9.1.9 V pripadoch, kedy pre danu skusku nie je technickd norma vydana, vykonava sa podla
metodickych navodov a normativov odporucanych NOO a predpisanych v prirucke
kvality akreditovaného laboratoria. Rovnako sa postupuje pri uréovani nekonvenénych
charakteristik odolnosti proti poruSeniu v medznych stavoch namahania, napr.
unavového, krehkého, kor6zneho, radia¢ného a ich kombinacii.

9.1.10Pocet ty¢i na vykonanie skuSok tahom musi byt’ najmenej 2 a skiSok razom v ohybe
najmenej 3 pri kazdej skiSobnej (poZadovanej) teplote. Pocet prie¢nych rezov
(makrovybrusov) pri metalografickom hodnoteni musi byt najmenej 2 z kaZdej
sktiSobnej vzorky alebo kazdého KZS. Pri inych skuSkach nesmie byt pocet
skusobnych ty¢i mensi, ako sa vyzaduje v prislusnych technickych norméch.

9.1.11 SkdSky odolnosti proti MKK sa vykonavaju podla STN EN ISO 3651-2 /65/, ktora
nahradza GOST 6032-57 /73/ (Straussov test). Skusky sa vykonavaju v pripade ZS
dielcov z oceli skupiny 8 a niklovych zliatin a hornej vrstvy nehrdzavejucej vystelky
navarenej zvarovymi kovmi skupiny 8 resp. niklovymi zliatinami, ktoré (ZS aj navary)
pracuju vo vodnom, paro-vodnom a parnom prostredi a vo vodnych roztokoch kyselin.

9.1.12 Skusobné ZS, z ktorych sa vyrezavaju skuSobné tyce pre sktsku MKK sa musia
podrobit’ TS zhodnému s rezimom TS vyrobnych ZS (navarov). V pripade viacerych
rezimov TS sa skuSobné ZS podrobuju len TS, ktoré ma najnepriaznivejsi vplyv na
odolnost’ proti MKK.

9.1.13 Tam, kde je potrebné vykonat’ skusku odolnosti ZS proti MKK a sucasne nie je mozné

vyrezat’ Standardné skuSobné ty¢e podl'a EN ISO 3651-2 /65/ (napr. v pripade skuSok
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katovych zvarov a pod.), je mozné vyhodnotit scitlivenie materialu aj metalograficky
vyhodnotenim naleptania hranic zfn na vyleStenych povrchoch.

9.1.14 Postup hodnotenia vysledkov destruktivneho skusania je v ¢asti 9.2.

9.1.15 Zaznam vysledkov destruktivnych skusok sa musi vyhotovit’ v sulade s poziadavkami
STN EN 10168 /31/, noriem pre dané metody skiSania, PZK a tabuliek kontroly a tieZ
podla kapitoly 13 tohto BNS.

9.1.16 Vysledky deStruktivneho skuSania sa dokumentuji a archivuju v sulade s STN EN
10168 /31/ a s kapitolou 13 tohto BNS.

9.2 Kiritéria hodnotenia kvality pri deStruktivnom skusani

PoZiadavky na hodnotenie vysledkov deStruktivneho skuSania urCuje konStruk¢éna
(projektovd) organizacia po dohode svyrobcom zariadenia av stlade s poziadavkami

nasledujucich casti.

9.2.1 Kritéria kvality pri mechanickych skuskach

9.2.1.1 Kritéria potrebné pre vyhodnotenie vysledkov mechanickych skusok musia byt
uvedené v tabul’kach kontroly daného vyrobku.

9.2.1.2 Vysledky mechanickych skusok sa povazujui za vyhovujuce iba vtedy, pokial’ zistené
hodnoty charakteristik vyhovuju kritériam stanovenym v technickych poZiadavkach
na zariadenia.

9.2.1.3 Vysledné hodnoty charakteristik mechanickych vlastnosti pri skuSke tahom (pevnosti
Rm, zmluvnej medze klzu Ry 2, taznosti As a kontrakcie Z) sa urcuju ako aritmeticky
priemer z hodnét ziskanych skasanim jednotlivych sktisobnych ty¢i. Jednotlivé
namerané hodnoty nesmu byt mensie ako 85 % z vypocitanych priemernych hodnét,
pricom kazda z hodn6t musi vyhovovat’ predpisanym hodnotam v VTD 12,

9.2.1.4 Podmienky skuSania pri skiSke lamavosti ZS sa volia v sulade s poZiadavkami EN
ISO 15614-1 /48/ nasledovne:

a) v pripade rovnorodych ZS sa vykonava skuSka lamavosti naprie¢ ZS na 4 skuSobnych

tyCiach,

12 priklad: V pripade skusky tahom 3 skugobnych ty&i sa vypoéita priemernd hodnota R, priom Ziadna
z hodndt R, jednotlivych ty¢i nemébze byt nizsia, ako 85% vypoéitanej priemernej hodnoty R, a sucasne Ziadna
z hodndt nesmie byt’ nizsia, ako pozadovana minimalna hodnota R, podl’a normy alebo technickych podmienok.
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b) v pripade nerovnorodych ZS sa vykonava skiiska lamavosti na 2 ty&iach s pozdiznym
zZvarom,

c) pri skuske lamavosti musi byt’ priemer sktiSobného tifia rovny 4 x hrubke skusobnych ty¢i
a uhol ohybu 180° pre materialy, ktorych zaru¢ovana hodnota t'aznosti A > 20%,

d) v pripade materialov so zaruCovanou hodnotou t'aznosti A <20 % musi byt medzi
priemerom tfna d a hrubkou skusobnych ty¢i ts dodrzany vztah:

d- (100xt,) “t,
A
9.2.1.5 Pri skuskach ZS rur na stlatenie medzera medzi stenami stlatenej rary nesmie byt’
vicsia, ako hodnoty uvedené v technickych pozZiadavkach na material. Ak takéto
kritérium nie je v technickych poziadavkach uvedené, medzera nesmie byt véicsia ako
dvojnésobok hrabky steny.
9.2.1.6 Vysledky skusok lamavosti a na stlacenie sa povazujui za vyhovujuce, ak pri skuske

nevznikna trhliny.

9.2.2 Kritéria kvality pri metalografickej analyze

9.2.2.1 Metodika a rozsah hodnotenia kvality ZS metalografickou analyzou sa vykonava na

prie¢nych rezoch skusanych ZS.

9.2.2.2 Kvalita ZS sa poklada za vyhovujlcu, ak st sti¢asne splnené tieto podmienky:

a) na prie¢nom reze Sa nezistia trhliny a neprievary (s vynimkou neprievarov pripustnych
v koreni jednostrannych ZS rur kategorii Illb a Illc, zvaranych bez podloznych krdzkov,
ak nie st hlbsie ako 10 % z menovitej hrdbky steny, ale max. 2 mm a v celkovej dizke do
20 % z vnatorného obvodu spoja),

b) najvicsie rozmery jednotlivych chyb a ich zhlukov nie st vicsie ako pripustné hodnoty
uvedeneé v tabulke 9.1,

¢) vzdialenost medzi 'ubovolnymi dvomi chybami (zhlukmi) nie je mensia ako trojnasobok
najvacsieho rozmeru kazdej z nich,

d) sucet najvacsich rozmerov vsSetkych jednotlivych chyb a zhlukov zistenych na
makrovybruse, neprevysi trojnasobok najvaésieho pripustného rozmeru jednotlivej chyby,
uvedenej v tabul’ke 9.1 pre prislusni menovitd hrabku zvaraného dielca; pritom chyby
S najvacsim rozmerom do 0,2 mm sa nebert do tivahy.

9.2.2.3 Pri metalografickom hodnoteni tupych ZS rar z oceli skupiny 8 zvéranych ,na

zamok™ a ZS rdr s rarkovnicami je pripustny vyskyt trhliniek s dizkou do 0,4 mm,
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vychadzajucich z konstrukénej medzery, s podmienkou, ze skutocné hriibka zvaru je

aspon o 0,5 mm véacsia ako menovita hrabka steny zvaranych rar.

9.2.3 Hodnotenie kvality pri skiskach kordznej odolnosti
9.2.3.1 Odolnost’ proti kor6znemu poskodeniu ZM a ZS sa hodnoti podl'a kritérii uvedenych

v norméch skaSok kor6znej odolnosti.

Tabulka 9.1 Najvacsie pripustné rozmery a jednotlivych chyb a zhlukov v zavislosti od
menovitej hrabky materialu t a kategorie ZS - kzs pri metalografickom hodnoteni ZS

Kategoria ZS — kzs
Hribka t (mm) [ | I | 1
Najvécsie pripustné rozmery a (mm)
t<15 0,2 0,2 0,3
1,5<t<2,5 0,2 0,3 0,4
2,5<t<3,5 0,3 0,4 0,5
3,5<t<5,0 0,4 0,5 0,6
5,0 <t<6,5 0,5 0,6 0,8
6,5 <t<8,5 0,6 0,8 1,0
8,6 <t< 12 0,8 1,0 1,5
12 <t< 20 1,0 1,5 2,0
20 <t< 35 1,5 2,0 2,5
35 <t< 50 2,0 2,5 3,0
50 <t< 100 2,5 3,0 3,5
100 <t< 160 3,0 3,5 4,0
160 <t< 240 3,5 4,0 5,0
240 <t< 280 4,0 5,0 6,0
t> 280 50 6,0 6,0

10 Skusky zvéaracich materialov

Zvaracie materialy (PM) uréené na zvaranie VZJZ sa skaSajia v ramci:
a) preberacich skuSok u vyrobcu PM,

b) overovacich skasok pred pouzitim PM.

S ohl'adom na zlozitost' textu v kapitole 10 a 11 tohto BNS a v zaujme toho, aby bol text
lepSie zrozumitel'ny, st pouzité nasledujice formatovacie Upravy:

Text je podéiarknuty tam, kde bolo snahou autorov text zdéraznit'.

49



BNS 11.5.2/2012

Text s hrubym pismom upozoriiuje, Ze pojem je uvedeny v definicidch pojmov v kapitole
4,

Text s hrubym a Sikmym pismom upozoriiuje na pouzitie tzv. skrateného pojmu.

10.1 Preberacie skusky u vyrobcu PM

10.1.1 Preberacimi skuSkami u vyrobcu PM (d’alej len preberacie skusky) sa preukazuje, Ze
ZK vyhotoveny (vyvareny) skdSanymi PM ma vlastnosti poZadované niektorym
Z nasledujucich dokumentov, podl'a ktorych sa realizovala objednavka PM:

a) nakupnej Specifikacii,

b) technickym podmienkach vyrobcu PM,

c) technickej norme, podla ktorej vyrobca klasifikuje skusany PM.

10.1.2 Druh dokumentu podl'a ¢lanku 10.1.1, bodov a, b, ¢, ako aj technické poziadavky na
druh ametodiku skdSok ZK vyhotoveného skdsanymi PM musia odpovedat
poziadavkam KD, ktorymi su napr.:

e pevnostné vlastnosti Cistého ZK za vysSich teplot,
e huzevnatost’ Cistého ZK,

e kriticka teplota krehkosti Cistého ZK,

e odolnost’ proti MKK a pod.

10.1.3 Vyrobca PM musi vykonat’ preberacie skusky pre kazda Sarzu (kazdé cislo tavby —
LOT) dodavaného PM, okrem toho ale:

a) v pripade zvaracich drétov a taviv na zvaranie metodou 121 platia vysledky skusok iba pre

konkrétnu skdSanu kombinaciu zvaracieho drétu a taviva,

b) v pripade zvéracich drotov pre metddy 135, 136, 138 a 141 platia vysledky skdSok iba pre
pouZitie zvaracich drotov v kombinacii s konkrétnym typom ochranného plynu podl'a STN
EN ISO 14175 /71/ (nie znackou podl'a vyrobcu).

10.1.4 Zvarovy kov sa pre preberacie skusky pripravuje podla poziadaviek pre skuSanie ZK

STN EN ISO 14341 /72/.

10.1.5 Zvarovy kov sa vramci preberacich skuSok podrobuje nedeStruktivnym
a destruktivnym skaskam.

10.1.6 Zvarovy kov sa musi Vrozsahu 100% podrobit’ nasledujucim nedeStruktivnym
skuskam:

a) VT aRT/UT aPT alebo MT pre PM, ktoré su uréené na spojovacie ZS,
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b) VT aPT alebo MT pre PM, ktoré st urené na navaranie.

10.1.7 Vysledky vsetkych vykonanych nedestruktivnych skiSok musia vyhovovat kritéridm,
predpisanym pre kategoriu ZS - kzs I (podl'a tabul’ky 8.1).

10.1.8 Druh deStruktivnych skuSok, pocet sktsobnych ty¢i apodmienky vykonania
destruktivnych skuSok (skuSobna teplota, Grovenn a spOsob zat'azovania, skiSobné
médium v pripade kor6znych skiSok apod.) musia byt také, aby bolo mozné
preukazat splnenie vSetkych vlastnosti a charakteristik poZadovanych alebo
predpisanych v dokumentoch podla ¢lanku 10.1.1 astcasne splnenie vsetkych
poziadaviek KD.

10.1.9 Vysledky destruktivnych skiSok musia preukdzat’ splnenie vSetkych vlastnosti
a charakteristik poZadovanych alebo predpisanych v dokumentoch podla c¢lanku
10.1.1.

10.1.10 Vysledkom preberacich sktsok musi byt dokument kontroly kvality (inSpekény
certifikat) podla STN EN 10204 /64/, pricom:

a) druh dokumentu musi zodpovedat poziadavkam BNS 11.5.3/2011 /4/, sekcia 5.1, Cast’

5.1.2 v stlade s vyhlaskou Uradu ¢&. 431/2011 Z. z. [4],

b) vdokumente musia byt uvedené vsetky vysledky nedestruktivnych a deStruktivnych

skasok.

10.1.11 V zavislosti od pozadovaného druhu dokumentu kontroly kvality musi byt pri
preberacich skuskach zabezpeena ucast dozoru vsllade s vyhlaskou Uradu
¢.431/2011 Z. z.[4].

10.1.12 V pripade, Ze sa niektoré zo skuSok uskuto¢nili dodato¢ne podl'a ¢lanku 10.1.9, NOO
vyhotovi protokol o skuskach.

10.1.13 O priebehu a vysledkoch preberacich sktsok musi byt vyhotoveny zaznam v sulade

s poziadavkami kapitoly 13.

10.2 Overovacie skusky PM

10.2.1 Overovacie skusky pred pouzitim PM (d’alej len overovacie skasky) sa vykonavaju
v nasledujdcich pripadoch:

a) ako sucast’ skusok vykonavanych v rdmci KZS v zmysle sekcie 11.2,

b) v pripade obalenych elektrdd, plnenych drétovych elektrdd a netavenych taviv spiiiajicich

aspon jednu z nasledujucich podmienok:
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e Dboli skladované po dobu presahujicu 5 rokov,

e ak nie je mozné preukazat’ splnenie poziadaviek predpisanych na ich manipulaciu
a skladovanie v sulade s poziadavkami BNS 11.5.3/2011 /4/, ¢cast 5.2, alebo
poziadavkami vyrobcu,

c) v pripade, Ze s z akychkol'vek dovodov pochybnosti o kvalite PM,

d) v pripade, Ze niektoré poziadavky na preukazanie vlastnosti ZK pri preberacich skuskach
uvyrobcu (podla sekcie 10.1) vznikni az dodatoéne (napr. v dosledku revizie
konstrukéného navrhu). je mozné chybajlce skasky doplnit’ pod dozorom alebo u NOO.

10.2.2 Overovacie skusky sa vykonavaji na kazdej Sarzi PM, pre ktort tato povinnost
vyplyva z ¢lanku 10.2.1, pri¢om ale:

a) v pripade zvaracich drotov ataviv pre metodu 121 platia vysledky skuSok iba pre

konkrétnu skdSanu kombinaciu zvaracieho drétu a taviva,

b) v pripade zvéracich drotov pre metddu 135, 136, 138 a 141 platia vysledky skusok iba pre
ich kombinaciu s konkrétnym typom (nie znackou podla vyrobcu) ochranného plynu
podl'a STN EN ISO 14175 /71/.

10.2.3 Overovacie skusky podla ¢lanku 10.2.1, pismeno a az ¢ pozostavaju z vyhotovenia

skuSobného zvarového spoja (dalej len skuSobny ZS) ajeho nedeStruktivnych
a deStruktivnych skasok.

10.2.4 Overovacie skusky podra ¢lanku 10.2.1, pismeno d sa vykonavaju analogicky ako
preberacie skusky podl'a sekcie 10.1.

10.2.5 SkuSobny ZS svojim vyhotovenim (t. j. pouZitym materidlom, typom, tvarom
arozmermi ZS a zvarovych ploch, spésobom, parametrami a podmienkami zvarania
a TS) musi, v zavislosti od tcelu jeho pripravy (¢lanok 10.2.1) zodpovedat’ niektorej
z nasledujdcich poZiadaviek:

a) poziadavkam na vyhotovenie KZS (i¢el v zmysle pism. a) ¢lanku 10.2.1),

b) poziadavkdm na vyhotovenie skiSobnej vzorky, ktora musi v stlade s EN 1SO 15614-1
148/, resp. 15613 /66/ a suvisiacich noriem pokryvat’ vyrobne ZS, pre ktoré sa skisanée PM
maju pouzit’ (acel v zmysle pism. b) a ¢) ¢lanku 10.2.1).

10.2.6 V pripade, Ze poZiadavky na vyhotovenie skuSobného ZS vyZaduju pouZitie
viacerych znaciek a/alebo SarZi PM (napr. v pripade viacerych metod zvarania alebo
pouZzitia réznych priemerov jednej znacky PM), je mozné spojit’ ich skusanie do
jedného skusobného ZS.

10.2.7 Na zhotovenie skuSobného ZS podla predchadzajiiceho ¢lanku sa vZdy vyhotovuje
WPS.
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10.2.8 SkuSobné ZS sa musia v 100%-nom rozsahu podrobit” nasledujicim nedeStruktivnym
skuskam:

a) VT aRT/UT aPT alebo MT pre tupe ZS,

b) VT aPT alebo MT pre navary a katove ZS.

10.2.9 Vysledky vSetkych vykonanych nedeStruktivnych skaSok skuaSobnych ZS musia
vyhovovat kritériam, predpisanym pre vyrobné ZS a navary zhotovované s pouzitim
PM Kkontrolovanej Sarze (v pripade viacerych SarZi ich kombinéacie) a zaradené do
kategorie kzs I (podl'a tabul’ky 8.1).

10.2.10 Destruktivne skisky je mozné vykonavat’ iba na skdSobnych ZS, pri ktorych sa
preukazali vyhovujuce vysledky nedestruktivnych skisok.

10.2.11 Rozsah, podmienky vykonania a vysledky destruktivnych skaSok musia vyhovovat
minimalne poziadavkam stanovenym vo VTD pre:

a) KZS (v pripade skusok vykonavanych podl'a pism. a) ¢lanku 10.2.1),

b) vyrobné ZS (v pripade skusok vykonavanych podla pism. b) ¢lanku 10.2.1). V pripade, Ze
pre vyrobné ZS nie su vo VTD explicitne stanovené poZiadavky, musia rozsah, metodika a
vysledky deStruktivnych skusok vyhovovat’ minimalne:

e poziadavkam stanovenym pre ZM zvarané skuSanymi PM v pripade rovnorodych
ZS,
e poziadavkdm stanovenym pre horSi zdvojice ZM v pripade zvérania
nerovnorodych ZS,
a to pri sucasnom respektovani poziadaviek na rozsah a metodiku skusok podl'a EN ISO
15614-1 /48/, EN 1SO 15613 /66/ a suvisiacich noriem.

10.2.12 PM, v pripade ktorych sa preukdzu nevyhovujuce vysledky nedeStruktivnych alebo
destruktivnych skuSok sa moézu podrobit’ opakovanym sktskam v dvojnasobnom
rozsahu. V pripade opakovaného zistenia nevyhovujucich vysledkov niektorej zo
skusok, je potrebné nevyhovujice Sarze PM (alebo ich kombinacie) vylacit
z d’alSieho pouzivania.

10.2.13 V pripade, Ze sa pri zvarani skusobného ZS pouzilo sti¢asne viacero znaciek alebo
Sarzi PM (€lanok 10.2.5) a je podozrenie, Ze nevyhovujlce vysledky su désledkom
nevyhovujlcej kvality len niektorej znacky alebo Sarze (niektorych znaciek alebo
Sarzi) PM, je mozné vykonat’ opakované skuSanie (opakované overovacie skusky) na
skuasobnych ZS vyhotovenych iba z jednotlivych znaciek alebo Sarzi skusanych PM.

10.2.14 Vysledky skusok sa zaznamenavaju a archivuji spésobom ur¢enym v Kapitole 13.
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11 Skusky technologie zvarania a navarania

Skusky technoldgie zvérania a navarania (d’alej len technologia zvarania) sa vykonavaju
V ramci:
a) skusok postupu zvarania,

b) skasok kontrolnych zvarovych spojov (KZS).

11.1 Skusky postupu zvarania

11.1.1 Skuskami postupu zvarania (d’alej len proces schval’ovania) vyrobca zvaranych
komponentov VZJZ preukazuje svoju sposobilost’ vyrabat ZS a navary v kvalite
pozadovanej tymto BNS ako aj spdsobilost’ plnit’ d’al§ie Specidlne poZziadavky na
kvalitu a vlastnosti uvedené vo VTD®.

11.1.2 Proces schval’ovania sa vykonava v sulade s poziadavkami EN ISO 15614-1 /48/,
EN ISO 15613 /66/ a suvisiacich noriem (d’alej len normy schval’ovania) a so

stcasnym reSpektovanim Specifickych poZiadaviek uvedenych v tejto sekcii BNS.

11.1.3 Proces schval’ovania pozostava z 5 za sebou nasledujucich krokov:

a) zo zvarenia jednej alebo viacerych skusobnych vzoriek,

b) z nedeStruktivneho skusania zvarenej skusobnej vzorky (vzoriek),

) z destruktivneho skuSania sktsobnych ty¢i vyrezanych zo skiSobnej vzorky (vzoriek),

d) z vyhodnotenia vysledkov skusok,

e) stanovenia rozsahu schvalenia postupu zvérania.

11.1.4 Zakladnou Specifickou poziadavkou procesu schval’ovania je, ze ¢innosti v ramci
jednotlivych, vyssie uvedenych krokov, musia byt’ vykonavané takym spdsobom, aby
smerovali k schvaleniu/neschvéleniu konkrétnych vyrobnych ZS, resp. skupin
vyrobnych ZS.

11.1.5 Pri zvérani skasobnych vzoriek je potrebné dodrziavat nad ramec poZiadaviek

uvedenych v normdch schval’ovania nasledovne pravidla:
a) minimalna dizka ZS na sk(3obnej vzorke musi byt 350 mm, v pripade zvérania ZS rdr
(tupych ZS, ZS odbociek a pod.), kde dizka ZS merana na vndtornom povrchu nedosahuje

350 mm, je potrebné zvarit’ taky pocet skidobnych vzoriek, aby sucet dizok ZS merany

13 Skasky postupov zvarania v plnej miere nahradzuji pdvodnu a z pohl'adu systémov kvality dnes uZ prekonant
prvotnl a opakovanu vyrobnu atestaciu technoldgie zvarania a navarania
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na vnatornom povrchu dosiahol minimalne 350 mm (pocet skuSobnych vzoriek sa
Vv tomto pripade zaokruhl'uje nahor na celé ¢islo),

v pripade, Ze vyroba sksobnych ty¢i vyzaduje vaésiu dizku ZS na skGsobnych vzorkéach,
musi byt’ dizka ZS, resp. poet skisobnych vzoriek primerane zvyseny,

v pripade zvérania vyrobnych ZS vyrabanych z oceli skupin 1 az 7, kde sa stcasne
predpoklada, ze ZS sa budu zvarat’ vo viacerych polohéch s odliSnym mernym tepelnym
mernym tepelnym prikonom zvarania (obvykle polohy PC a PF), pritom sucet dizok ZS

(PC + PF) musi spiiat’ poZiadavky bodu a) tohto ¢lanku.

11.1.6 Pri nedeStruktivnom skidSani skuSobnych vzoriek je potrebné dodrziavat’ nad ramec

a)

b)

poZiadaviek uvedenych v normdch schval’ovania nasledovné pravidla:

na skdSanie skuSobnych vzoriek sa musia aplikovat’ v zmysle ¢lanku 11.1.5 stGéasne aj
vetky metody skiSania v 100%-om rozsahu, predpisané pre vyrobné ZS, resp. skupiny
vyrobnych ZS, pre schvalenie ktorych sa proces schval’ovania vykonava,

metodika nedestruktivnych skusok musi vyhovovat’ sucasne aj relevantnym poziadavkam
vSeobecnych pravidiel pre NDT uvedenym v casti 8.2.1 tohto BNS,

vysledky nedeStruktivnych skiaSok musia okrem poZiadaviek vyplyvajacich z normy EN
ISO 15614-1 vyhovovat aj kritériam stanovenym pre kategoriu ZS - kzs I (podl'a tabul’ky
8.1) aplikovanym na vyrobné ZS, pre schvalenie ktorych sa proces schval’ovania

vykonava.

11.1.7 Pri deStruktivnom skiSani skaSobnych vzoriek je potrebné dodrziavat' nad ramec

a)

b)

d)

poZiadaviek uvedenych v normdch schval’ovania nasledovné pravidla a poZiadavky:
metodika desStruktivnych skusok musi vyhovovat sucasne aj relevantnym poziadavkam
vSeobecnych pravidiel pre deStruktivne skusanie uvedenym v sekcii 9.1 tohto BNS,
vSeobecné poziadavky na sposob arozsah deStruktivneho skuSania (vratane skuSok
nekonvenénych vlastnosti) pre vyrobné ZS, pre schvalenie ktorych sa proces
schval’ovania vykonava urcuje KD,
v pripadoch, ked’ to vyzaduje KD pre vyrobné ZS, pre schvalenie ktorych sa proces
schval’ovania vykonava, vykonavaju sa aj skusSky tahom pri zvySenej teplote, ktora sa
rovnd najvyssej pracovnej teplote zaokruhlenej na najblizsi celo¢iselny nasobok 50 °C,
skusky rdzom v ohybe sa vykonavaju pri skusobnej teplote, ktord je rovna alebo niZsia,

v v

schval’ovania vykonava,
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pokial’ nie je v KD definované inak, skisky razom v ohybe sa vykonavaju iba v pripade
skuSobnych vzoriek kde aspon jedna Cast’ spoja (ZM) je z ocele skupiny 1 aZ 7, aviak
KD mdze v pripadoch stanovenych projektantom pozadovat’ aj skisky rd&zom v ohybe pre
skudobné vzorky vyhotoveneé z oceli skupiny 8,

v pripade, Ze vyrobné ZS, pre schvalenie ktorych sa proces schval’ovania vykonava su
celé vyrobené z austenitickych nehrdzavejacich oceli (ZM aj PM), je potrebné vykonat’
skusky MKK,

pri skuskach tupych, katovych, rohovych, preplatovanych a T-spojov sa vykonava
metalograficka analyza minimalne na 2 priecnych rezoch ZS,

v pripade, Ze sa skasobné vzorky vyhotovili v 2 polohéch s réznym tepelnym prikonom,
metalograficka analyza sa vykona minimalne na 1 priecnom reze ZS pre kazda polohu,

v pripade navarov nehrdzavejucej vystelky sa vykonavaju aj skasky lamavosti.

11.1.8 Pri urovani rozsahu schvalenia postupu zvérania skuSobnou organizaciou je potrebné

b)

d)

dodrziavat’ nad ramec poZiadaviek uvedenych v normdch schval’ovania nasledovné

pravidla a pozZiadavky:
skaSobny organ moze, sprihliadnutim ku konkrétnym podmienkam pouZitia
a poziadavkdm na spolahlivost vyrobnych ZS pre ktoré sa proces schval’ovania
vykonava, obmedzit' rozsah schvalenia v porovnani srozsahom schvéalenia uvadzanym
V normdch schval’ ovania,
platnost’” schvalenia postupu zvarania sa obmedzuje na 5 rokov od terminu zvarania
sktsobnej vzorky, pricom tento ¢as je mozné predizit o d’aldich 5 rokov v pripade, Ze
vyrobca ZS preukaze vysledkami nedestruktivnych a deStruktivnych skisok vyrobnych ZS
(vykonanych napr. na KZS) plnenie kritérii pozadovanych pre schvalenie postupu
zvarania v sulade s predchadzajucimi ¢lankami,
v pripade schvalovania zvarania spojov odbociek (rar) na skasobnej vzorke v tvare spoja
odbocky sa rozsah schvalenia priemerov a hrubok schval'uje zvlast' pre priebezné rary
a zvlast pre rury odbocky, priCom skuskami tupého zvaru rur je mozné schvalit' iba
zvaranie spoja odbocdiek, ktorych priemery a hrabky priebeznej rary aj odbocky vyhovuju
schvalenym rozsahom odvodenym od tupého spoja,
Vv pripade schvalovania postupu zvarania ZS oceli skupin 1 az 7, ked’ sa vyzaduja skusky
r&zom v ohybe je hornd hranica schvéleného merného tepelného prikonu zvérania
stanovena ako hodnota Qpriem zvySena 0 25 %. Hodnota Qpriem sa urcuje ako aritmeticky

priemer hodnot Q jednotlivych zvarovych hasenic v celom priereze ZS,
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Vv pripade schvalovania postupu zvérania alebo navérania (vystelky) austenitickych alebo
chrémovych nehrdzavejacich oceli (ocele skupiny 7 a 8), pre ktoré su predpisané skusky
MKK je hornéd hranica schvaleného merného tepelného prikonu zvérania (navéarania)
stanovena ako hodnota Qpriem zvySena o 10 %. Hodnota Qpriem sa urcuje ako aritmeticky
priemer hodndt Q jednotlivych zvarovych husenic, ktoré leZia v tej vrstve ZK alebo
navaru, ktora je pocas skusky MKK skusana (t. j. je vstyku so skuSobnym meédiom

a nasledne pri ohybe skusobnych ty¢i je na tahanej strane).

11.2 Skusky kontrolnych zvarovych spojov

11.2.1 Skuskami KZS sa overuje, €i vlastnosti vyrobnych ZS, resp. skupiny vyrobnych ZS

(vyrabanych v dielinach alebo na montazi), vyhovuju poziadavkam KD. Vyrobné ZS
(skupina vyrobnych ZS), ktorych vlastnosti je mozné preukazat jednym typom KZS
sa v tomto odseku oznacuju ako sUvisiace ZS. Jeden typ KZS v tomto pripade zahfia
jeden alebo viacero identickych kusov KZS (KZS su identické vtedy, ked’ sa vyrabaja
z rovnakych ZM, PM, srovnakymi ich rozmermi atvarmi, rovnakym spdsobom,

rovnakymi podmienkami a parametrami zvarania a TS).

11.2.2 Vyrobca zvaranych komponentov musi vyhotovit’ KZS vzdy, ked’ to stanovi:

a)
b)

c)

projektant vo vykondvacom projekte,
konstruktér vyrobcu vo vyrobnej KD,
opravneny zastupca prevadzkovatel’a (uzivatela) zariadenia alebo zastupca pisomnou

poZiadavkou na vyrobcu.

11.2.3 V technickej dokumentacii musia byt uvedené vSetky poziadavky potrebné na

pripravu materidlov urenych na zvéranie KZS, predovSetkym: rozmery, poloha,

orientacia delenia polotovarov vzhl'adom na smer valcovania a pod.

11.2.4 Pri vyrobe KZS musia byt’ dodrzané nasledujuce poziadavky:

a)

b)

vsade tam, kde je to technicky mozné sa KZS vyhotovi ako pokra¢ovanie suvisiaceho ZS
(napr. ako pokraGovanie pozdizneho zvaru lubov tlakovej nadoby alebo potrubia na
privarenych vybehovych plechoch),

KZS musi byt vyhotoveny zo ZM aj PM rovnakych znac¢iek a rovnakych ¢isiel tavieb
(Sarzi) ako suvisiace ZS,

KZS musi mat’ rovnaky tvar zvarovych ploch ako suvisiace ZS, zvéranie KZS sa musi

vykonat’ pokial’ mozno tesne pred za¢iatkom zvarania suvisiacich ZS,
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d) v pripade, Ze je pre skupinu savisiacich ZS predpisané zvarenie viacerych kusov KZS,
musi byt pred zaCiatkom zvarania tejto skupiny vyhotoveny a odskusany aspon jeden
KZS, pricom vysledky vsSetkych skuSok musia vyhovovat pozadovanym kritériam,
zvaranie a sktsanie d’alSich KZS musi byt pokial’ mozno rovnomerne rozlozené na celé
obdobie zvérania skupiny savisiacich ZS,

e) pri zvarani KZS sa musia pouzit' rovnaké parametre a podmienky zvarania a TS ako
v pripade suvisiacich ZS (rovnaka WPS),

f) v pripade, Ze sa suvisiace ZS podrobuju viacndsobnemu TS Zihanim na zniZenie napati,
mdze sa KZS podrobit’ jedinému zihaniu tak, aby jeho vydrz na teplote bola rovna 80 az
100% suhrnného ¢asu vydrze vsetkych vyrobnych zihani suvisiacich ZS; v pripade, Ze sa
teploty vyrobnych zihani navzajom odliSujui je potrebné splnit’ uvedent podmienku pre
kazdu (odlisnu) teplotu Zihania,

g) KZS musia vyhotovovat’ rovnaki zvaraci ako savisiace ZS,

h) pre pomery hrubok apriemerov KZS k hribkam a priemerom suvisiacich ZS platia

nasledujtce vztahy:

{tmax .tKZS . Dmax . DKZS

} <165

Dizs Din pre ZS zariadeni v BT |,

{tmax .tKZS . Dmax . DKZS } < 2 OO
H ’ D ’ - =

tKZS tmin

tKZS tmin

Kzs  min pre ZS vybranych zariadeni BT Il aZ IV,
kde: tmax tmin je maximélna a minimalna hrubka suvisiacich ZS,
bzs je hribka KZS,
Dnax: Do je maximalny a minimalny priemer savisiacich ZS,
Diczs je priemer KZS.

11.2.5 Pre nedeStruktivne skusky KZS platia nasledujuce poziadavky:

a) KZS musia byt sktsané v 100%-nom rozsahu vSetkymi metdédami NDT, ktoré su

predpisané pre savisiace ZS zaradené do najvysSej kategorie ZS,

b) na hodnotenie vysledkov KZS musia byt pouzité rovnaké kritéria, ako pre suvisiace ZS

zaradené do najvysSej kategorie ZS,

) V pripade nevyhovujuceho vysledku NDT je potrebné vyhotovit nové KZS.

11.2.6 Presny rozsah deStruktivnych skaSok KZS musi S$pecifikovat’ v technickej
dokumentacii ten, kto predpisal jeho wvyhotovenie. Obvykle sa vykonavaju
nasledujlce skusky:

a) skuska tahom naprie¢ ZS pri teplote okolia,

b) skdska lamavosti,
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skuska odolnosti proti MKK,
skuSka razom v ohybe s vrubom umiestnenym v TOO a vo ZK spoja,
metalograficka analyza na prie¢nom reze ZS,

sktSka tvrdosti na priecnom reze ZS.

11.2.7 Pre vykon destruktivnych skusok platia nasledujuce doplitujuce poziadavky:

a)

b)

v pripadoch, ked’ to predpisuje KD sa vykonava aj skuska tahom naprie¢ ZS pri zvysenej
teplote; v takom pripade musi byt uvedena pozadovana hodnota pevnosti,

skuska tahom naprie¢ a skiska lamavosti KZS vyrobenych z austenitickych oceli (skupina
8) sa vykonava iba v pripadoch, ked’ sa KZS (a sUvisiace ZS) podrobuju TS, ohrevu pred
ohybanim, lisovanim alebo inym tepelnym operaciam alebo ak su takéto poziadavky
uvedene v KD,

skuSka tahom naprie¢ askuUSka lamavosti KZS v pripade nerovnorodych KZS sa
vykonava len v tom pripade, ked’ to pozaduje KD,

skuska odolnosti proti MKK sa vykonava len v pripade KZS vyrobenych z oceli skupiny
8'* av pripade povrchovej vrstvy navarov austenitickej nehrdzavejlcej vystelky, ktoré
pracuju vo vodnom, paro-vodnom a parnom prostredi,

skusky zvlastnych charakteristik urCovanych sktskami odolnosti proti krehkému a
Uunavovému poruseniu, kordznej praskavosti pod napatim, tepelnému krehnutia a i. sa

vykonavaju iba v pripadoch Specifikovanych v KD.

11.2.8 V pripade, Ze niektoré z destruktivnych skdSok dosiahnu nevyhovujlce vysledky, je

potrebné ich zopakovat na dvojnasobnom pocte skusSobnych ty¢i. V pripade
opakovania nevyhovujucich vysledkov je potrebné konkrétny KZS povazovat za

nevyhovujuci.

12 Zaverecné hodnotenie kvality zvarovych spojov a navarov

Celkovy zaver o kvalite ZS a navarov vyhotovia organy riadenia kvality vyrobcu

vykonavajliceho zvéranie anavaranie na zaklade vysledkov kontroly vsetkymi metodami

predpisanymi v poZiadavkéach na kvalitu VZJZ v stlade s vyhlaskou Uradu ¢. 431/2011 Z. z.

[4] a v KD. Vysledky kontroly sa musia zaznamenat’ v sulade s poZiadavkami kapitoly 13
tohto BNS.

¥y pripadoch uréenych vo VTD sa skuska MKK vykonéva aj pre ocele skupiny 7
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13 Dokumentacia vysledkov kontroly zvarovych spojov a navarov

13.1 VSeobecné poziadavky

13.1.1 Dokumentacia vysledkov kontroly kvality ZS a navarov obsahuje:

dokumentacia vstupnej kontroly materiélov,

dokumenty kontroly pripravy a vlastného zvarania, navaraniaa TS,
dokumenty priebezného nedesStruktivneho skisania,

dokumenty destruktivneho skiSania,

dokumenty preberacej NDT kontroly.

13.1.2 Dokumentaciu vyhotovuju prislusné atvary vyrobcu (montaznej organizacie)

13.1.3

13.1.4

13.1.5

13.1.6

zodpovedné za vykonanie a spravnost’ vysledkov u nich vykonanych druhov
kontroly.

Dokumentaciu archivuje vyrobca (montaZna organizacia) a neodovzdava ju druhym
organizaciam (vratane prevadzkovatela), pokial odovzdanie nebolo dohodnuté
v zmluve alebo v TP. Doba archivovania tejto dokumentécie odo dna vystavenia musi
byt najmenej pat’ rokov.

Dokumentaciu preberacej kontroly archivuje vyrobca (montazna organizacia) pocas
celej Zivotnosti vyrobeného (zmontovaného) zariadenia.

Dokumentacia uvedena v ¢lankoch 13.1.2 a 13.1.3 sa pouZije ako podklad na
vyplnenie pasportov a/alebo certifikatov o kvalite zariadenia v sulade s poZiadavkami
predpisov pre pasportizaciu komponentov zariadeni VZJZ. V pripadoch stanovenych
v zmluve na dodavku alebo v TP na dané zariadenie, sa kopie tejto dokumentacie
odovzdavaju prevadzkovatel'ovi zariadenia.

Vzory tlaciv prisluSnej dokumentacie sa Specifikuji v PK organizacie, ktord ju
vystavuje, musia vSak vyhovovat poziadavkam na obsah, uvedeny pre jednotlivé
skupiny dokumentéacie podla sekcii 13.2 a7z 13.4 a poziadavkam vyhlasky UJD SR
¢.431/2011 Z. z. [4]

13.2 Dokumentécia vstupnej kontroly materialov

13.2.1 Dokumentacia vstupnej kontroly sa vystavuje pre:
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zakladné materidly,
zvéracie materialy,

materidly na nedeStruktivne skdsanie.

13.2.2 'V dokumentacii vstupnej kontroly materialov uvedenych v ¢lanku 13.2.1 sa musia

zaznamenavat’ najmenej tieto udaje:

nazov a identifika¢né ¢islo dodéavatel’ského podniku,

nazov a znacka materidlu (sady, skupiny, Sarze materialu),

¢islo normy alebo TP (ak st vydané), podl'a ktorych sa dany material vyraba,

Cislo certifikatu materialu a datum jeho vydania,

potvrdenie, Ze Udaje certifikatu si zhodné s poZiadavkami noriem alebo TP na
material,

mnozstvo dodaného materidlu bez obalu (hmotnost’ alebo objem dodaného
materialu a pod.),

stav obalu materialu (len pre materialy, ktoré sa mézu poskodit’ pri poruseni obalu),
zoznam a vysledky skdSok materidlov vykonanych pri vstupnej kontrole,
identifika¢né znaky atestacnej spravy o vhodnosti (atestacii) materidlu na jeho
pouZitie pre vyrobu VZJZ , ak bola potrebna,

datum vykonania kontroly,

meno, funkcia a podpis opravneneho kontroléra

13.3 Dokumentéacia kontroly pripravy avlastného zvarania, navarania

a tepelného spracovania

13.3.1 Dokumentacia sa vystavuje na spdsoby kontroly zvarania, navarania a TS predpisané

13.3.2

13.3.3

vo WPS v sUlade s poZiadavkami kapitoly 7 tohto BNS.

Vysledky kontroly sa zaznamenavaju sposobom predpisanym v programe kontroly a
v organiza¢nych smerniciach danej organizacie.

V dennikoch kontroly zariadeni a vybavenia pracovisk (pomocnych zariadeni, napr.
pripravkov a pristrojov) na zvaranie anavaranie ana TS sa musia zaznamenavat’

najmenej tieto udaje:

nazov a identifikacné ¢islo organizacie (dielne, useku apod.), ktora vykona

zvaracskeé prace,
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nazov a inventarne ¢islo zariadeni a vybavenia pracovisk,
rozsah vykonanej kontroly,

zaver o stave prekontrolovaného zariadenia,

datum vykonania kontroly,

datum najblizsej previerky,

meno, funkcia a podpis opravneného kontrolora.

13.3.4 Pri kontrole pripravy a zostavenia dielcov a komponentov na zvaranie a navaranie a

pri kontrole priebehu zvéarania a navarania sa musia zaznamenat’ najmene;j tieto tidaje:

nazov a identifika¢né ¢islo organizacie (dielne, useku apod.), ktora vykonala
zvaracské prace,

nazov, Ccislo alebo oznacenie dielcov, komponentov a montdznych skupin,
podrobenych zvaraniu,

Cisla vykresov dielcov, komponentov a montdZnych skupin podrobenych zvéraniu,
Cisla a kategorie zhotovovanych ZS alebo navarov,

registrac¢né Cisla WPS,

tvar, rozmery, zna¢ky materialov (sady, skupiny, SarZe materidlov) pouZzitych
zvéracich materialov,

mena zvaracov a Cisla ich osved¢eni a osobnych razidiel,

mena koordinatorov zvarania, vratane Cisel ich certifikatov,

mena pracovnikov NDT, vratane Cisel ich certifikatov,

Udaje o zaznamenavanych odchylkach od poZiadaviek WPS (pripadne Udaje
Z monitorovania procesu zvarania anavarania) a S tym suvisiacich
nedokonalostiach a o spdsobe ich opravy,

Udaje o vyrobenych KZS (ak su predpisané),

zaver o vysledkoch kontroly, vratane vysledkov NDT,

datum vykonania kontroly,

mena, funkcie a ¢isla osved¢eni kontrolorov.

13.3.5 V dokumentacii kontroly tepelného spracovania ZS musia byt uvedené najmenej tieto

Udaje:

nazov a identifikacné ¢islo organizacie (dielne, Useku a pod.), ktora vykonala TS,

nazov, ¢islo alebo oznaCenie dielcov, komponentov a montdZznych skupin
podrobenych TS (podla vsadzok),

znacky ZM dielcov, komponentov a montaznych skupin,

62



BNS 11.5.2/2012

udaje o pocte a rozmiestneni snimacov teploty,

skuto¢né rezimy a podmienky vykonaného TS,

registracné ¢islo technologického predpisu alebo navodu na TS,
zaver o vysledkoch kontroly,

mena a funkcie pracovnikov vykonavajucich TS,

datum vykonania kontroly,

mena, funkcie a ¢isla osvedceni kontrolorov.

13.4 Dokumentacia nedeStruktivnych skusok

13.4.1 Dokumentacia sa musi vyhotovit pre vSetky spdsoby nedeStruktivnych

a destruktivnych skusok, ktorym sa podrobili ZS a navary na danom dielci, resp.

komponente.

13.4.2 Vysledky nedeStruktivnych skuSok sa zaznamenavaju formou protokolov, zd&znamov

alebo pisomnych hléseni, ktoré musia obsahovat’ tieto tidaje:

nazov a identifikacné ¢islo organizacie (dielne, useku a pod.), ktora vykonala
nedestruktivne skisky,

nazov a identifika¢né ¢islo organizacie, ktora zhotovila skuSané ZS,

nazov, Cislo alebo oznacenie dielca, resp. komponentu,

¢islo vykresu (alebo oznacenia podl'a montaznej schémy),

Cisla a kategorie skusanych ZS a navarov,

druhy a pocet vykonanych tepelnych spracovani,

spdsoby a rozsah skusok,

typy pristrojov alebo skisobnych zariadeni pouZzitych na skisky,

Udaje o zistenych nedokonalostiach, o ich polohe, oprave a vysledkoch néslednych
skusok,

zaver o vysledkoch skuisok a osvedcenie o kvalite,

mena, funkcie a Cisla osvedceni alebo osobnych znaciek pracovnikov NDT,

datum vykonania kontroly.
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Odkazy

11/

12/

13/

14/

/5/

16/

7/

18/

19/

110/
111/

BNS 11.5.6/2007: Pravidla konstruovania, vyroby, montaze a bezpec¢nej prevadzky
strojno-technologickych komponentov vybranych zariadeni jadrovych elektrarni typu
VVER 440 (1. vydanie) UJD SR, Bezpeé&nost jadrovych zariadeni, 2007

BNS 11.3.3/2011: Hutnicke vyrobky a nahradné diely pre jadrové zariadenia.
Poziadavky. (3. vydanie), UJD SR, Bezpe¢nost’ jadrovych zariadeni, 2011

BNS 11.5.1/2012: Zvéranie jadrovych elektrarni typu. Z&kladné poZiadavky a pravidla.
(4. vydanie), UJD SR, Bezpe¢nost’ jadrovych zariadeni, 2012

BNS 11.5.3/2011: Zvéracie materialy na zhotovenie zvarovych spojov strojno-
technologickych komponentov vybranych zariadeni jadrovych zariadeni. Technicke
poziadavky a pravidla vyberu. (4. vydanie), UJD SR, Bezpe¢nost’ jadrovych zariadeni,
2011

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

BNS 11.3.1/2007: Hodnotenie pripustnosti defektov zistovanych pri prevadzkovych
kontrolach strojno-technologickych komponentov zariadeni jadrovych elektrarni typu
VVER 440. (Revidované a doplnené 2. vydanie), UJD SR, Bezpeénost’ jadrovych
zariadeni

STN EN ISO 4063:2010 Zvaranie a pribuzné procesy. Zoznam spdsobov zvarania a ich
¢iselné oznacovanie (1ISO 4063:2009)

STN EN ISO 3834-2:2006 Poziadavky na kvalitu tavného zvarania kovovych
materialov. Cast 2: UpIné poZiadavky na kvalitu (ISO 3843-2:2005)

STN EN ISO 9000:2006 Systémy manazérstva kvality. Zaklady a slovnik (ISO
9000:2005)

STN EN 10079:2007 Definicie ocel'ovych vyrobkov

STN EN ISO 7539-1:2001 Ochrana proti korozii. Ocele a zliatiny. Skusky hrdzavenia
za napétia. Cast’ 1: V3eobecné zéasady (ISO 7539-1:1995) (vratane Zmeny Z1:2001);
STN EN ISO 7539-2:1998 Korozia kovov a zliatin. Ocele a zliatiny. Skusky

hrdzavenia za napétia. Cast’ 2: Priprava a pouzivanie ohybanych vzoriek (1ISO 7539-
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114/

115/
116/

117/

118/

119/
120/

121/
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2:1995) (vratane Zmeny Z1:1998); STN EN I1SO 7539-3:1998 Kordzia kovov a zliatin.
Ocele a zliatiny. Ski$ky hrdzavenia za napétia. Cast’ 3: Priprava a pouZivanie vzoriek
tvaru U (ISO 7539-3:1995) (vratane Zmeny Z1:1995); STN EN 1SO 7539-4:1998
Korozia kovov a zliatin. Ocele a zliatiny. Skasky hrdzavenia za napétia. Cast’ 4:
Priprava a pouZivanie vzoriek zatazenych jednoosovym tahom (1SO 7539-4:1998)
(vrétane Zmeny Z1:1998); STN EN I1SO 7539-5:1998 Korozia kovov a zliatin. Ocele a
zliatiny. Skusky hrdzavenia za napétia. Cast’ 5: Priprava a pouZivanie vzoriek tvaru C
(1ISO 7539-5:1995) (vratane Zmeny Z1:1998); STN EN 1SO 7539-6:2003 Kordzia
kovov a zliatin. Ocele a zliatiny. Skusky hrdzavenia za napétia. Cast’ 6: Priprava a
pouZzivanie vzoriek s vopred vytvorenou trhlinou (ISO 7539-6:2003); STN EN 1SO
7539 7:2005 Kordzia kovov a zliatin. Ocele a zliatiny. Skasky hrdzavenia za napétia.
Cast’ 7: Metoda skusania pri malej rychlosti deformécie (1ISO 7539-9:2005); STN EN
ISO 7539-8:2008 Kordzia kovov a zliatin. Ocele a zliatiny. Skasky korozie pod
napitim. Cast’ 8: Priprava a pouzivanie vzoriek na hodnotenie zvarov. (ISO 7539-
8:2008); STN EN ISO 7539-9:2008 Kordzia kovov a zliatin. Ocele a zliatiny. Skiasky
korézie pod napitim. Cast’ 9: Priprava a pouZivanie vzoriek s vopred pripravenymi
trhlinami vystavenych pri skuskach zvySujucemu sa zat'azeniu alebo deformacii (ISO
7539-9:2008)

STN EN 13445-5:2009 Nevyhrievané tlakové nadoby. Cast’ 5: Kontrola a skiganie.
TNI CEN ISO/TR 15608:2008 Zvéaranie. Pokyn pre skupinovy systém kovovych
materialov (ISO/TR 15608:2005)

STN EN ISO 8491:2005 Kovové materialy. Rury (s plnym prierezom). Ohybova
skuska (ISO 8491: 1998)

STN EN ISO 8492:2005 Kovové materidly. Rury. Skuska stlacanim (ISO 8492:1998)
STN EN 1320:2000 DeStruktivne skusanie zvarov kovovych materidlov. Skuska
rozlomenim

STN EN 764-1:2005 Tlakové zariadenia. Terminoldgia. Cast’ 1: Tlak, teplota, objem,
menovity rozmer

STN 05 0600:1993 Zvaranie. Bezpec¢nostné ustanovenia pre zvaranie kovov.
Projektovanie a priprava pracovisk

STN 05 0601:1993 Zvaranie. Bezpe¢nostné ustanovenia pre zvaranie kovov. Prevadzka
STN 05 0610: 1993 Zvéranie. Bezpecnostné ustanovenia pre plamenoveé zvaranie
kovov a rezanie kovov

STN 05 0630: 1993 Zvéaranie. Bezpecnostné ustanovenia pre oblikové zvaranie kovov
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STN 05 0671: 1993 Zvéaranie. Bezpec¢nostné ustanovenia pre laserove zvaranie kovov
STN 05 0672: 1993 Zvéranie. Bezpecnostné ustanovenia pre elektronové zvéaranie
kovov

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

STN EN ISO 9692-1:2004 Zvaranie a pribuzné procesy. Odporucania na pripravu
spojov. Cast’ 1: Ru¢né obl(ikové zvéranie, zvaranie v ochrannej atmosfére, zvaranie
plynom, zvéranie TIG a zvaranie oceli la¢om (ISO 9692-1:2003); STN EN 1SO 9692-
2:2002 Zvéranie a pribuzné procesy. Priprava zvarovych pléch. Cast’ 2: Zvaranie ocele
pod tavivom (ISO 9692-2:2000); STN EN 1SO 9692-3:2003 Zvaranie a pribuzné
procesy. Priprava zvarovych ploch. Cast’ 3: Zvaranie v ochrannej atmosfére a zvaranie
volframovou elektrodou hlinika a zliatin hlinika (ISO 9692-3:2000); STN EN 1SO
9692-4:2004 Zvaranie a pribuzné procesy. Odporac¢ania na pripravu spojov. Cast’ 4:
Ocele (1SO 9692-4:2003)

STN 05 0211:1992 Tepelné a mechanické spracovanie zvarovych spojov nelegovanych
a nizkolegovanych oceli. VSeobecne zasady

STN EN 473:2009 Nedestruktivne skusanie. Kvalifikacia a certifikacia pracovnikov
nedesStruktivneho skisania. VVSeobecné principy

STN EN ISO 17638:2010 NedeStruktivne skdSanie zvarov. Skisanie magnetickou
praSkovou metddou (1ISO 17638:2003)

STN EN ISO 17635:2010 Nedestruktivne skusanie zvarov. VVSeobecné pravidla pre
kovové materialy (ISO 17635:2010)

STN EN ISO 17637:2011 Nedestruktivne skiSanie tavnych zvarov. Vizuélna kontrola
tavne zvaranych spojov (ISO 17637:2003)

STN EN 10168:2004 Ocel'ové vyrobky. Dokumenty kontroly. Zoznam a opis udajov
STN EN 1435:2002 Nedestruktivne skdSanie zvarov. SkuSanie zvarovych spojov
prezarovanim (vratane Dodatkov A1:2003, A2:2004)

STN EN 12517-1:2006 Nedestruktivne skisanie zvarov. Cast’ 1: Hodnotenie zvarovych
spojov oceli, niklu, titanu a ich zliatin prezarovanim. Urovne pripustnosti

STN EN 444:1998 Nedestruktivne skusanie. VVSeobecné principy radiografického
skdSania kovovych materidlov rontgenovym Ziarenim a Ziarenim gama

STN EN 462-1:1998 Nedestruktivne skusanie. Kvalita obrazu radiogramov. Cast’ 1:
Indikatory kvality obrazu (drotovy typ ). Ur¢ovanie Grovne kvality obrazu

STN ISO 1027:1997 Mierky kvality radiografického obrazu na nedeStruktivne

skdSanie. Zasady a identifikacia
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STN EN ISO 23278:2010 Nedestruktivne skiSanie zvarov. SkiSanie zvarov
magnetickou praskovou metddou. Urovne pripustnosti (ISO 23278:2006)

STN EN ISO 23277:2010 Nedestruktivne skiSanie zvarov. SkiSanie zvarov
kapilarnymi metodami. Urovne pripustnosti (ISO 23277:2006)

STN EN ISO 17640:2011 Nedestruktivne skdSanie zvarov. Skusanie zvarovych spojov
ultrazvukom (I1SO 17640:2010)

STN EN ISO 11666:2011 NedeStruktivne skdSanie zvarov. SkiSanie zvarovych spojov
ultrazvukom. Urovne pripustnosti (ISO 11666:2010)

STN EN ISO 23279:2010 Nedestruktivne skiSanie zvarov. Ultrazvukové skusanie.
Charakterizovanie indikacii vo zvaroch (ISO 23279:2010)

STN EN 583-1:2002 Nedestruktivne skiSanie. Skisanie ultrazvukom. Cast’ 1:
VSeobecné zasady (vratane Dodatku A1:2004 a Opravy 0a:2007)

STN EN 1779:2001 Nedestruktivne skudSanie. Skusky tesnosti. Kritéria na vol'bu metdd
a postupov

STN EN 1792:2004 Zvéranie. Viacjazyény zoznam terminov zo zvarania a pribuznych
procesov (vratane Dodatku A1:2004)

STN EN 287-1 + A2:2006 Kvalifika¢né skusky zvaracov. Tavné zvaranie Cast’ 1:
Ocele

STN EN 1418:2001 Zvéracsky persondl. Schvalovacie skusky operatorov tavného
zvérania a zorad’ovacov odporoveho zvarania pre plnomechanizované a automatizované
zvéaranie kovovych materialov

STN EN ISO 15607: 2004 Stanovenie a schvalenie postupov zvérania kovovych
materialov. VSeobecné zasady (ISO 15607:2003)

STN EN ISO 15614-1:2005 Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych
materialov. Skuska postupu zvarania Cast’ 1: Oblikové a plamefiové zvéranie oceli a
oblukové zvaranie niklu a niklovych zliatin (ISO 15614-1:2004)

STN EN ISO 9015-1:2011 DeStruktivne skusky zvarov kovovych materialov. SkiSanie
tvrdosti. Cast’ 1: Skaska tvrdosti spojov zhotovenych oblikovym zvéranim (ISO 9015-
1:2001)

STN EN ISO 6506-1:2006 Kovové materialy. Brinellova skuska tvrdosti. Cast’ 1:
Skusobna metdda (1SO 6506-1:2005)

STN EN ISO 6508-1:2006 Kovové materialy. Rockwellova sktska tvrdosti . Cast’ 1:
Skusobna metdda (stupnica A, B, C, D, E, F, G, H, K, N, T) (ISO 6508-1:2005)
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/52/ STN EN 571-1:2003 Nedestruktivne skasanie. Skuska kapilarnou metodou. Cast’ 1:
VSeobecné principy

/53/ STN EN ISO 5817:2008 Zvaranie. Zvarové spoje oceli, niklu, titanu a ich zliatin
zhotovené tavnym zvaranim (okrem lucoveho zvarania). Stupne kvality (ISO
5817:2003, opravené vydanie: 2005)

/54/ STN EN ISO 6520-1:2008 Zvaranie a pribuzné procesy. Zatriedenie chyb zvarovych
spojov kovovych materialov. Cast’ 1: Tavné zvaranie (1ISO 6520-1:2007)

/55/ STN EN ISO 6892-1:2010 Kovové materialy. Skiska tahom. Cast’ 1: Sktiska tahom
pri teplote okolia (1SO 6892-1:2009)

/56/ STN EN ISO 6892-2:2011 Kovové materialy. Skaska tahom. Cast’ 2: Skaska tahom
pri zvySenej teplote (ISO 6892-2:2011)

/57/ STN EN ISO 4136:2011 Destruktivne skisky zvarov kovovych materialov. Skuska
tahom zvaroveho spoja v priecnom smere (1ISO 4136:2011)

/58/ STN EN ISO 5178:2011 DeStruktivne skusky zvarov kovovych materialov. Skuska
tahom zvarového kovu tavnych zvarovych spojov v pozdiznom smere (1ISO 5178:2001)

/59/ STN EN ISO 9016:2011 Destruktivne skisky zvarov kovovych materialov. Skuska
razom v ohybe. Umiestnenie skusobnych ty¢i, orientacia vrubu a skisanie (1SO
9016:2001)

/60/ STN EN ISO 148-1:2011 Kovove materidly. Skuska rdzovej hizevnatosti podla
Charpyho. Cast’ 1: SkiSobné metody (1SO 148-1:2009)

/61/ STN 42 0382:1978 Skusanie kovov. Skuska razom v ohybe za zniZenych teplot

162/ STN EN I1SO 5173:2010 Destruktivne skusky zvarovych spojov kovovych materiélov.
Skusky lamavosti (1SO 5173:2009)

163/ STN EN ISO 7438:2006 Kovové materialy. Ohybova skiska (ISO 7438:2005)

164/ STN EN 10204:2005 Kovové vyrobky. Druhy dokumentov kontroly

165/ STN EN ISO 3651-1:2001 Stanovenie odolnosti nehrdzavejdcich oceli proti
medzikrystalovej korozii. Cast' 1: Nehrdzavejlce austenitické a feritickoaustenitické
(duplexné) ocele. Skuska korézie v kyseline dusi¢nej meranim ubytku hmotnosti
Hueyho test) (ISO 3651-1:1998); STN EN ISO 3651-2:2001 Stanovenie odolnosti
nehrdzavejucich oceli proti medzikrystalovej korozii. Cast’ 2: Nehrdzavejuce feritické,
austenitické a feritickoaustenitické (duplexné) ocele. Skuska kor6zie v médiach
obsahujdcich kyselinu sirovd (1SO 3651-2:1998)

/66/ STN EN ISO 15613:2004 Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych

materialov. Schvalenie na zéklade predvyrobnej skusky zvarania (1SO 15613:2004)
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STN EN ISO 14731:2007 Koordinacia zvarania. Ulohy a zodpovednosti

(ISO 14731:2006)

STN EN 1321:2001 DeStruktivne skusky zvarov kovovych materialov. Makroskopicky
a mikroskopicky rozbor zvarov (EN 1321:1996

STN EN ISO 17655:2003 Destruktivne skusky zvarov kovovych materialov. Metdda
na odber vzoriek na meranie delta feritu (ISO 17655: 2003)

STN EN ISO 8249: 2003 Zvéaranie. Stanovenie feritového ¢isla (FN) zvarovych kovov
austenitickych a duplexnych feriticko-austenitickych Cr-Ni nehrdzavejucich oceli (ISO
8249:2000)

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

STN EN ISO 14341:2011 Zvaracie materialy. Drétové elektrody a vytavené zvarové
kovy na oblukové zvaranie taviacou sa elektrédou v ochrannom plyne nelegovanych a
jemnozrnnych oceli. Triedenie (ISO 14341:2010)

I'OCT 6032-57 MeTop! UCTIBITaHUSI HA MEXKPUCTAJUIUTHYIO KOPPO3HIO ayCTEHUTHBIX
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Nariadenie vlady Slovenskej republiky €. 576/2002 Z. z. ktorym sa ustanovuju
podrobnosti o technickych poZiadavkach a postupoch posudzovania zhody na tlakové
zariadenie a ktorym sa meni a doplnuje nariadenie vlady Slovenskej republiky

¢. 400/1999 Z. z., ktorym sa ustanovuju podrobnosti o technickych poZiadavkach na
ostatné uréené vyrobky v zneni neskorsich predpisov

Z&kon €. 124/2006 Z. z. 0 bezpe¢nosti a ochrane zdravia pri préci a 0 zmene a doplneni
niektorych zakonov

VyhlaSka MPSVaR SR ¢. 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 ustanovuja technické zariadenia,
ktoré sa povazuju za vyhradené technické zariadenia

Vyhlaska UJD SR ¢&. 430/2011 Z. z. 0 poziadavkéach na jadrovi bezpe&nost’

ASME Boiler and Pressure Vessel Code, Sections 11, 111, IX (Recent editions)
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Mocksa, 1989 1.

ITHAD I'-7-010-89 — O6opynoBanue u TpyOOIPOBOABI AaTOMHBIX YHEPTETUUECKHUX
yctaHoBOK. CBapHBIE COeTMHEHUS U HArUIaBKu. [IpaBuia KOHTPOIs

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

dozoru SR
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