URAD JADROVEHO DOZORU SLOVENSKEJ REPUBLIKY

Pravidla konStruovania, vyroby, montaze, oprav, vynen
a rekonstrukcii strojno-technologickych komponente
vybranych zariadeni jadrovych elektrarni typu VVER 440

Vydal Urad jadrového dozoru Slovenskej republiky
Neperiodicka publikacia

SpracovatE Ing. Jozef Vrbensky, IWE, IBOK - Integrita a Beznos Ocd’ovych
Konstrukcii, a.s., Bratislava

Gestor: _Ing. Jozef Balaj, riaditedboru kontroly systémov a komponentov,
Urad jadrového dozoru SR, Trnava
Recenzenti:  Ing. Jozef Oltman, Ing. Sivo, IMgcak

Slovenské elektrarne, a.s. Bratislava

lokalita AE Mochovce, zavod

Ing. Peter GajdoSik, veduci skupiny pripravy kohtra
Slovenské elektrarne, a.s. Bratislava

lokalita AE Bohunice, zavod

BNS 11.5.6/2009
ISBN: 978-80-88806-75-2
EAN: 9788088806752

Bratislava, februar 2009



BNS 11.5.6/2009

Anotacia

Tento bezpénostny navod Uradu jadrového dozoru Slovenskeijibtpy urcuje zékladné
poziadavky na konStrukciu, vyrobu, montaz, oprawgkonstrukcie a vyrfovanie

Z prevadzky strojno-technologickych komponentovraylych zariadeni jadrovych elektrarni
typu VVER 440. Je zostaveny na baze predpisov ddied, pod’a ktorych sa projektovali
a vybudovali jadrové elektrarne prevadzkovanésasnosti v SR. Pri zostavovani sa vyuzila
sUstava normativno-technickej dokumentécie v oblgatirovej energetiky, relevantné
smernice a poziadavky Medzinarodnej agentury at@newergie a skusenosti z vystavby
a prevadzky jadrovych zariadeni tohto typu v SRzatwanti.

KPu¢éoveé slova

zariadenia jadrové, poZziadavky, projektovanie, b@o0 montadz, prevadzka a opravy,
dokumentécia

Abstract

The safety guide of the Nuclear Regulatory Autlyodt Slovak Republic specifies basic
quality requirements to all: design, manufactumstruction, maintenance and repairs of the
machinery and technological components of nucleawep plant equipments of the
VVER 440 type. It is based on internationally acedpsafety codes and standards, according
to which the operating nuclear power plants in 8kia had been built-up. A set of the
technical documentation, adequate requirementh@flAEA as well as experience with
construction and operation of nuclear power plafhthe above given type accumulated up to
now in Slovakia and abroad have been applied tadhgpilation of this safety guide.

Key words

nuclear equipment, safety and quality requirementiesign, manufacture, construction,
maintenance, repairs, safety documentation
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Predhovor

Urad jadrového dozoru Slovenskej republikyaas roku 1995 vydawaviastné neperiodické
publikacie ako ediciu Bezpeos' jadrovych zariadeni s diem zverejova’ vybrané
vSeobecne zavazné pravne predpisy, hemmtné poziadavky, odpafd@nia a navody
stvisiace s predmetosinnosti Uradu jadrového dozoru Slovenskej republiky

V ramci edicie Bezpmog’ jadrovych zariadeni Urad jadrového dozoru Slovepsipubliky
vydava tri skupiny publikacii:

Obsahom prvej skupiny publikacii s vybrané vSenbezavazné pravne predpisy a
medzinarodné zmluvy z oblasti mierového vyuZivajadrovej energie; su ozéené
¢ervenym pruhom.

V druhej skupine su dokumenty z oblasti jadroveggaEnosti charakteru odpoténi a
navodov, ktoré konkretizuji a djaji poZiadavky v3eobecne zavéznych pravnych
predpisov. Odporfania dokumentov tejto kategorie nie su vSeobecwézré, avSak ich
dodrziavanie zjednodu3uje plnenie poziadaviek Ujadtového dozoru Slovenskej republiky
Zo strany organizacii podliehajucich dozoru; stadené zelenym pruhom.

Obsahom tretej skupiny publikacii su ostatné dokugnez oblasti jadrovej bezpeosti
informativneho charakteru.

Pri spracovani dokumentov druhej a tretej skupimywyguzivaju dokumenty Medzinarodnej
agentury pre atomovu energiu vo Viedni (MAAE) a dhymedzinarodnych organizacii,
medzinarodné a narodné technické normy, ako aj mekty vydané zahrafmymi
dozornymi organmi a odbornymi organizaciami. Dokuatgesu spracované na zaklade
rozhodnutia vedenia Uradu jadrového dozoru Slovgngpubliky pracovnikmi Uradu alebo
externymi organizaciami i s vyuzitim vlastnych shdssti a podmienok. Pred ich
publikovanim su schvalené vedenim Uradu a prvénigda utené na jednokmé overovacie
pouzivanie organizaciami, ktoré sa pddjé@ na vyuzivani jadrovej energie v Slovenskej
republike a od ktorych sacakava zaslanie pripomienok na z&klade skusenosths
uplatnenim. Po jednotoom uplatneni a zapracovani akceptokateh pripomienok sa vyda
kone&na verzia dokumentu, ktorého aktualhbside periodicky prehodnocovana.

Pre oblag materialov (zakladnych i zvaracich) a technolbgiiarania a tepelného
spracovania pri vyrobe a montazi komponentov vyfrhnzariadeni jadrovych zariadeni
(dalej VZJZ) UID SR uviedol dopogialo platnosti alebo pripravil na vydanie nové & tie
revidované a doplnené vydania BNS s @emam: BNS 11.3.3/20071/, BNS 11.5.1/2007 2/,
BNS 11.5.2/2007 3/, BNS 11.5.3/20074/ a BNS 11.5.5/200%/

Pre oblag prevadzkovej kontroly kvality materialov, techngiiva zariadeni vydal UJD SR
BNS 11.3.1/2007 &/

Pravidla konStruovania, vyroby, montdZze a bémpg prevadzky strojno-technologickych
komponentov VZJZ dalej Pravidla) su vychodiskovym NTD k celému suborysSie
uvedenych BNS, na ktoré sa v prisluSnyaktiach uvadzaju odkazy.

BNS nie su zavazné, avSak ich dodrziavanie napormabezpét podmienky bezpmmého
vyuZivania jadrovej energie alebo vykonavasianosti suvisiacich s vyuZivanim jadrovej
energie. S odvolanim sa na prislusny beéapstny navod, pripadne jeltas’, méze urad v
podmienkach svojho rozhodnutia vyZzadopinenie odporéani tohto dokumentu.

BNS sa delia n&apitoly, sekcie ¢asti a €lanky. V texte a v odkazoch (kapitola 12) Gala
prameiov informacii uvadzaju tine v Sikmych zatvorkach./a odkazy na zakony, vyhlasky,
predpisy a pouZzitu technicka literataru v texter kapitlel3 sa uvadzaju dnym cislom

v hranatych zatvorkadh.]. Okrem odbornych pojmov definovanych v zakén&41/2004Z.

z. [1] a vo vykonavacich vyhlaskach k nenifalSie pouzité skratky a pojmy sa uvadzaju
v kapitolach 3 a 4.
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Uvod

Tieto Pravidla wuju zasady navrhovania, vyroby a montdze strogobsiologickych
komponentov vybranych zariadeni jadrovych elekirdypu VVER 440 tak, aby tieto
zodpovedali relevantnym ustanoveniam a poziadavkékonov NR SR. 541/2004 Z.z[1]
¢. 124/2006 Z. z[9], ¢. 264/1999 Z. z[5] a nadvazujuceho radu vykonavacich vyhlasok
a nariadeni a smernfg, 3, 4, 6, 7, 8, 10,].
Podrobné poZziadavky na vlastnosti materialov aamarh spojov, metddy a postupy
skuSania tychto vlastnosti a normativy v§toiocharakteristik inosnosti pre rézne podmienky
namahania, také ako:
» poZiadavky na chemické zloZenie a limity obsahuk@w zvySujlucich emisiu
sekundéarneho Ziarenia,
e poziadavky na odolnds proti poruseniu v medznych podmienkachtazvania
statického, cyklického, dynamického, kor6znehoja&adho a ich kombinacii, a pod.,
* metodiku, kritérida vyberu a poziadavky na atest&onStruknych materialov novych
zna&iek uenych na vyrobu uvedenych komponentov,
» poZziadavky na technoldgiu zvarania a tepelnéhacspemia pri vyrobe a montézi,
* poziadavky na rozsah a metodiku overovania viast@o
» kontrolu a kritéria hodnotenia poZadovanej kvatitgterialov a zvarovych spojov,
su predmetom samostatnych BMNSaz 5/,nadvazujucich na Pravidla a technické
normy STN, EN a ISO, na ktoré sa uvedené BNS oaagia
VySSie uvedeny subor zakonov, vyhlaSok, predpistechnickych noriem nahradil pévodné
a s nimi suvisiace zahramé normativno-technické dokumenfyl az 14] pod’a ktorych sa
projektovali, vybudovali av s@asnosti s prevadzke alebo su rozostavané Atémové
elektrarne Bohunice a Mochovce. Tento BNS je v&akpatibilny s analogickymi predpismi,
platnymi v krajine projektanta jadrovych elektrarypu VVER 440 [12, 13, 14]
a s poziadavkami a smernicami medzinarodnych oxgaiii(napf15]) .
Pravidla neSpecifikuji poziadavky na ochranu a bampg’ prace v prevadzke jadrovych
energetickych zariadeni. Tieto sitowvané prevadzkovymi predpismi jadrovych elektrarni.
Poskytuje vSak dinny nastroj riadenia a zabezp&ania pozadovanej kvality, sfahlivosti a
bezpeénosti strojno-technologickych komponentov VZJZ iepehu ich konStruovania,
vyroby a montaze. V relevantnom rozsahu, Specifikavn v nadvazujucich BN& az 5/,je
vSak aplikovatiny na zabezp®vanie poZiadaviek na sfahlivog’ a bezpé&nog’ strojno-
technologickych komponentov aj pri ich opravacmenach a rekonStrukciach das
Zivotnosti zariadeni.

1 Predmet a &el

1.1  Predmetom Pravidiel jedanie vSeobecnych a Specifickych poziadaviek na:
e konsStruovanie (projektovanie),
» konStrukiné materialy (hutnicke vyrobky) na tlakové zaridgdenpotrubia a ich
komponenty a siasti,
* vyrobu a montaz zariadeni a systémov,
» vybavenie zariadeni a potrubi armatirami a systékummtroly a merania
» tlakové skusky,
« kvalifikaciu a dokumentovanie technickej spésohilos
e organizaciwprav, vymen a rekonstrukcii,
» kontrolu stavu konStrukych materialov v priebehu Zivotnosti zariadeni,
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strojno-technologickych komponentov VZ JZ jadrolvelektrarni typu VVER 440:

(dalej JE) v zmysle definicie tychto pojmov v kap#d.

1.2 Pravidla neSpecifikuju poziadavky a postupyusgnia a uvadzania zariadeni
a systtmov do prevadzky, ktoré su predmetom zwéBtrprevadzkovych predpisov a
smernic.

1.3  Welom Pravidiel je poskytntizéakladny navod na zabezpeanie spiahlivosti

a bezpenosti VZJZ pri vykonavanicinnosti suvisiacich s obléami Specifikovanymi

v ¢lanku 1.1.

2 Pouzité skratky

Skratky organov a organizacii

EBO SE a.s., zavod Atdbmoveé elektrarne Bohunice

EMO SE a.s., zavod Atdmové elektrarne Mochovce

GP generalny projektant

HK konStruktér

ITP inZiniersko-technicki pracovnici

JE jadrové elektrarne

MPSVR Ministerstvo prace, socialnych veci a rodBipvenskejepubliky
NIP narodny inSpektorgirace

SE a.s. Slovenskeé elektrarne — Enel a.s., Bratislava

TI technick& inSpekcia

UJD SR Urad jadrového dozoru Slovenskej republiky

Skratky zariadeni a systémov

BRU bezpeé&nostny rychlginny uzaver
HCC hlavné cirkul&néerpadio

HCO hlavny cirkul&ny okruh

HCP hlavné cirkul&né potrubie

HUA hlavna uzatvéracia armatura
JEZ jadrové energetické zariadenia
KO kompenzator objemu

PA poistna armatara

IPA impulznd poistna armatura

PV poistny ventil

IPV impulzny poistny ventil

PG parogenerator

RU rychlocinny uzéver

SHOR systém havarijného ochladzovania reaktora
SKM systém kontroly a merania

SOR systém ochrany a riadenia

TN tlakova nadoba

TNR tlakova nadoba reaktora

UA uzatvaracia armatura

VVER vodo-vodné energetické reaktory
\YV4 vybrané zariadenia jadrovych zariadeni
VTZ vyhradené technické zariadenia
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Skratky materialov (terminolégia pothh STN EN 17927/)

ND nahradny diel

TOO teplom ovplyvnena obl&ZM vo ZS

ZM z&kladny material

ZS zvarovy spoj

ZK zvarovy kov

KZS kontrolny zvarovy spoj (skuSobna zvarana vzorka)

Skratky dokumentacie:

BO beZna oprava

BNS bezpénostné navody a smernice UJD SR
BS bezpénostna sprava

GO generalna oprava

KD konStrukna (projektova) dokumentéacia
MPP montazne a prevadzkoveé predpisy

NTD normativno-technicka dokumentacia

PK prircka kvality (plan zabezgevania kvality)
PZK program zabezgevania kvality

STD sprievodna technicka dokumentacia

TP technické podmienky

VTD vyrobno-technologicka dokumentacia
WPS schvéleny postup zvarania

Skratky spdsobov nedestruktivnych skusok:

HT skuSanie vnatornym tlakom (tlakova skuska)

MT skuSanie magnetickou praskovou metédou

NDT nedestruktivne skusanie (non-destructive testing)
PT skuSanie kapilarnymi metédami

RT skuSanie prezarovanim

uT skuSanie ultrazvukom

VT skuSanie vizualnymi metédami a meranim

3 Pouzité pojmy

Atestacia novych materialov- schvdovanie novych materialov organmi technického dozoru
v zmysle pozZiadaviek prilohy VI k BNS 11.3.3/20017;

Docasne tolerovat&na chyba (defekt) —chyba zistena pri prevadzkovej kontrole, ktorej
tvar, rozmery a poloha v materiali nezodpovedajin@m pripustnosti dgenym pre vyrobu
a/alebo montadz daného komponentu strojno-techradégo zariadenia, avSak Padiska jej
vplyvu na spéahlivog’ a bezpénog’ daného zariadenia nevyzZzaduje okamzitl opravuoa tat
oprava mdze lypo nalezitej technickej a technologickej pripraykonana neskor (napr. pri
najblizSej odstavke zariadenia na periodicku prekédd kontrolu);

Dohovorena metodika — metodika skiSania, ktora nie jecema platnymi technickymi
normami, ale sa vykonava pd postupu, ktory - na odpdsdnie nezavislej odbornej
organizacie - zmluvné strany vzajomne odsuhlad#ichnickych podmienkach

Ekvivalentny material - material novej zriky a druhu, zodpovedajuci svojimi vlastdami
referegnému materiélu;
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Havarijnd situacia (pre zariadenia a potrubia) - akdikek odchylka od normalnych
podmienok prevadzky, ktora si vyziada uvedeni€idonosti SHOR,;

Hluchy Usek potrubia (zariadenia) — Usek, konstrukcia ktorého neufng@ priamy prietok
pracovnej latky;

Hutnicky vyrobok — kovovy material vyrobeny valcovanim, kovanimebal odlievanim
(podrobné definicie hutnickych vyrobkov uvadza SHNI 10079 8/);

Komponent - c¢ag’ tlakového zariadenia alebo zostavy, ktorU moznwapova za
individualnu polozku na vyget (STN EN 764-113/);

KonsStruk éna (projektova) organizécia — pravnicka osoba pouZivajuca systém
zabezpeéovania kvality svojich sluzieb a@innosti certifikovany pokh relevantnych noriem
sustavy ISO 9000 a spOsobila projektdrariadenia a systémy JE, zabezpéace spdahlivi

a bezpeénu prevadzku pde predpisanych limitov a podmienok ¢emnych v sulade
s poziadavkami zakona 541/2004 41

MontaZna organizacia -pravnicka osoba, spbsobila vykonévaontaZz zariadeni a potrubi
na JE, vratane vyhotovenia VTD montaze v suladezsadavkami KD, ktora ma pre vykon
tychto¢innosti certifikovany systém akosti d@adnormy 1ISO 9001

Nahradny diel - novy diel vyrobeny pdt platnej KD a VTD a weny na vymenu
opotrebovanych a/alebo poskodenych pb6vodnych dielstrojno-technologickych
komponentov a systémov VZJZ (préely Pravidiel sa do ND zatuju aj vymenné armatury,
cerpadla &asti potrubia);

Navrhova teplota— teplota, zvolena na odvodenie vyfmvej teploty kazdého komponentu;

Navrhovy tlak — tlak v hornejc¢asti kazdej komory tlakového zariadenia, zvoleny na
stanovenie vypt&iového tlaku kazdeho komponentu;

Nezavisla odborna organizacia pravnicka osoba, vykonavajuca expertimnosti a sluzby
v prislusnej oblasti ktorA ma pre vykon tychionosti certifikovany systém akosti diad
normy ISO 9001

Normélne podmienky prevadzky (pre zariadenia a potrubia} podmienky préce
v prevadzkovych rezimoch predpokladanych projektovyredpisoméinnosti zariadeni JE
(stacionarny rezim, spt@nie, praca SOR, zmena vykonu reaktora, odstave)ani

Ochranné zariadenie -bezp&nostné armatary vSetkych druhov, membrany, hydneerza
alebo ich zostavy (vratane potrubného spojenia meidz), uréené na ochranu systémov,
zariadeni a potrubi pred nepripustnym zvySeninutfakcovnej latky;

Oprava - odstranenie nepripustnych odchylok od stanoverpamhiadaviek na celistvés
tvar, vzitad, mechanické, Struktirne a iné Specifikovanétmesti materialov a zvarovych
spojov, zistenych p@ms vyroby, montaZze a/alebo v priebehu Zivotnostiojrsb-
technologickych komponentov VZJZ;
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Pasport zariadenia- subor technickej dokumentécie, ktord vyhotoweobca (montadzna
organizacia) zariadenia a odovzdava prevadzkbeaiteobsahujica zakladné konsttnk,
materialové a prevadzkové parametre zariadenia yslem poZiadaviek castib.
STN EN 13445-515/avyhlasky UJD SR. 56/20043];

Plag’ ¢erpadla — subor sdasti a montaznych jednotiglerpadla (okrem zabudovanych),
ktoré tvoria nddobu ohraf@nu natrubkami a koncovymi tesneniami;

PoruSenie normalnych podmienok prevadzky(pre zariadenia a potrubia) akakdvek
odchylka od normalnych podmienok prevadzky, ktoydaduje odstavenie reaktora sl'oie
odstranf uvedené odchylky - bez uvedeniadionosti SHOR;

Posudzovanie zhody - porovnanie deklarovanych (v STD) a skimgch vlastnosti
materialov, hutnickych vyrobkov a nahradnych digloreukazanych predpisanymi metodami
a postupmi kontroly a skiSania) v zmysle poZiaslaziakona NR SR. 264/1999 Z. 7] a
nariadenia vliady SR. 576/20028] z h'adiska zhodnosti s poziadavkami TP aljaokiritérii
ich pouziténosti na vyrobu, opravy a rekonStrukcie strojnditexogickych komponentov
VZJ3Z;

Potrubie — subor sdasti a montaznych jednotiek zhotovenych z rar dnk naleziacich
prvkov (kolena, ohyby, zbeta, odbgky, armatury atd.) deny na prepravu pracovnej latky
od jedného zariadenia k druhému. Pbkige je menovite uvedené, potrubie je zahrnuté do
pojmu ,zariadenie®;

Prevadzkova teplota —skuta:na teplota materialu a/alebo pracovnej latky prinmdnych
podmienkach arezimoch prevadzky zariadenia, merandestach ufenych projektom
zariadenia;

Prevadzkovy tlak — maximélny tlak v zariadeniach a v potrubiach prirméalnych
podmienkach prevadzky, ktory sauje s uvazenim hydraulického odporu a hydrostatioke
tlaku;

Prevadzkovatd’ zariadenia —drzite’ povolenia, ktoré mu vydal UJD SR na prevadzkovanie
komponentov a systémov VZJZ v sulade s poziadavikapodmienkami pdé zakona ¢.
541/2004 Z. z1];

Pristupné miesta - casti zariadenia alebo Useky potrubia, ktoré sa daghliadd,
kontrolova’ a opravové po odstraneni tepelnej izolacie a/alebo po denionpévkov
upevnenych skrutkovymi a inymi rozobeiatgmi spojmi. Podmienky pristupnosti k miestam
prehliadky a kontroly komponentov pracujucich vgiredi s ionizénym Ziarenim utuje
prevadzkovatizariadenia spolu s UJD SR a podmienky pristupmastiykonanie vonkajsej
prehliadky a kontroly komponentov zariadeni pracigjid v inom ako radimom prostredi
uréuje konstrukna (projektova) organizacia po dohode s prevadZzkbwman a so suhlasom
dozornych organov;

Referenény material — konStrukiny material schvaleny stanovenym postupom na vyrobu
opravy a rekonsStrukcie &asti a komponentov VZ a VTZ,
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RekonsStrukcia zariadenia - Uprava zariadenia s pouZzitim novych materiatbelov, alebo
uzlov, veduca ku zmene vykonovych, prevadzkovydepa Uzitkovych parametrov a
vlastnosti VZJZ;

Spektrum prevadzkového z#aZenia -Udaje o péte zaazovacich cyklov (nabehu na
prevadzkové parametre a odstavok ) zariadeniangsmalnych podmienkach prevadzky a o
registrovanych odchylkach od normalnych podmiepmvadzky (tlaku, teploty, prostredia)
pocas sledovanej doby zivotnosti zariadenia.

Sprievodna technicka dokumentacia -dokumentaciaodpovedajlica poziadavkam prilohy
&. 4 k vyhlaske UJD SR. 56/20063];

Statisticky vierohodné Udaje — Udaje o vysledkoch skaSok spracované vzajomne
dohodnutym typom Statistickej prebierky meranim gtatistickej kontrole kvality pda
STN 01 0256.

Uzatvaracie zariadenie —uzatvaracia armatura (ventil, klapka, kohut atdlgbo subor
viacerych druhov takych armatur (vratane drendazausnikov medzi nimi), dend na
odpojenie systémov, zariadeni a usekov potrubiaselda, vratane ®A\ a reduknych
ventilov;

Vybrané zariadenia jadrovych zariadeni- v zmysle 8§ 2 pismena q) zadkona 541/20pdu
systémy, konsStrukcie, komponenty alebo i&sti, vratane ich programového vybavenia,
dblezité z iadiska jadrovej bezprosti jadrového zariadenia, zaradené do harpmtnych
tried I. — IV. v stlade s kritériami p&a prilohyl k vyhlaske UJD SR. 50/2006 Z. z. /2/;

Vyhradené technické zariadenia -technické zariadenia tlakové, zdvihacie a elekérick
v zmysle vyhlaSky MPSVR SR 718/2002 Z.z[9];

Vypocétova teplota —teplota pouzivana na vygty komponentu (STN EN 764-1);
Vypocétovy tlak — rozdiel tlakupouZivany na vypily komponentu (STN EN 764-1);

Vyrobca — pravnicka osoba, spbsobild zhotowvmontova, opravovd a rekonStruova
strojno-technologické komponenty VZJZ v sulade dgdavkami KD na zabezpenie
limitov a podmienok ich prevadzky denych v sulade s poziadavkami zakona 541/2004 Z. z.
[1] a pouZiva systém zabezpegania kvality certifikovany pdé normy ISO 9001

Vyrobno-technologicka dokumentacia(VTD) - technologické inStrukcie, navody, postupy,
technické podmienky, vykresy, tdly a plany kontroly pri vyrobe, montazi, opravach a
rekonstrukciach strojno-technologickych komponent@vJz;

4 Zakladné poziadavky a podmienky

4.1 VSeobecné poziadavky

4.1.1 Tieto Pravidla sa vahuju na strojno-technologické komponenty VZJZ dargch
do bezpénostnych tried I. — IV. pda prilohy 1 k vyhlaske UJD SR 50/20043].

4.1.2 Nomenklatiru konkrétnych zariadeni s prindighe bezpénostnej triedy v zmysle
vyhlasky [3] urcuje generalny projektant (hlavny konStruktér) prazdy blok jadrovej
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elektrarne a schvaje UJD SR ako s@&g’ bezpeénostnej spravy, prikladanej k technickému
projektu.
4.1.3 Zariadenia, pozostavajuce z vyrobkov (kongpdov, montaznych skupin)
zatriedenych do r6znych bezpestnych tried, sa zataju do rovnakej triedy, do ktorej je
zaradeny komponent s najvysSimi poziadavkami naddeas’. Pritom sa poviuje, aby sa
systémy a do nich patriace zariadenia a potrubiadda do vysSej triedy bezpeosti v
porovnani s tou, do ktorej by zariadenie bolo zangdpodla kritérii uvedenych v prilohe 1 k
vyhlaskec. 50/2006 Z. z[3].
4.1.4 Triedu bezgmosti zariadenia alebo potrubia vyZhakonStrukna (projektova)
organizacia na vykresoch a/alebo v TP.
4.1.5 Hranice medzi zariadeniami r6znych trieditv@JA a poistné zariadenia. Pritom sa
PA a UA zarduju do vysSej triedy. Hranicu medzi zariadenim aryg@m moézu tvoti
spojovacie zvarové spoje. V systémoategpadlami napajanymi z nadrzi, ktoré pracuju pod
atmosférickym tlakom, tvoria hranicu uzatvaracieaitry precerpadlami, alebo (ak takéto
armatary v systéme nie su) zvarové spoje medzirshailomcerpadla a sacim potrubim.
4.1.6 Poziadavky Pravidiel sa néahuju na tieto komponenty zariadeni a systémov:
» palivovéclanky a zostavy, tie SOR a iné konstrdké prvky, zabudované vnutri
TNR a obsahujuce Stiepne, pohlcujluce a sgomae materialy;
 mechanizmy zabudované vnutri zariadenia, ktoryalugenie nema za nasledok
anik pracovnej latky za hranice tychto zariadetdéba jeho vytéenie cez prvky
oddéd’ujuce rézne prostredia (vratane prostredi s odiigmparametrami);
* mechanické a elektrické prvky, umiestnené vnutriazkenia (napriklad prvky
kontroly pre’aZzenia, pohonné organy SOR);
*  prvky umiestnené vnutri zariadenia zgelom overenia ich furinej spbésobilosti;
* telesa zariadeni zhotovenych z nekovovych materialo
» telesa turbin, oddiejuce armatury prehrievav, prepusacie potrubia v rozmedzi
turbiny a potrubie odberu pary od turbiny do uzaei@&ho organu (ak je
opatrené uzatvaracim organom);
* nekovové prvky tesniacich uzlov;
e (lasti strojov, ktoré nie su samostatnymi tlakovynairiadeniami (napriklad
kondenzatory a vymenniky tepla konsttn& zabudované do tychto strojov a i.);

4.2 Poziadavky na dokumentaciu

4.2.1 KonStrukna, vyrobno-technologickd, montaznu, prevadzkowdokumentaciu oprav,
vymen a rekonstrukcii komponentov a systémov zariatlezpénostnych tried I. — IV. mézZe
vyhotovit' len certifikovanapravnicka osoba, spésobila projektdveZIZ zabezp&ujuce
spd’ahlivi a bezpénl prevadzku pdi predpisanych limitov a podmienokienych v sulade
s poziadavkami zakona 541/2002 41},

4.2.2 Opravy a rekonstrukcie strojno-technologickych komgntov VZJZ v priebehu
Zivotnosti s pouzitim zvarania sa musia vykomaymd'a technologickej dokumentéacie
zodpovedajucej poziadavkam BNS 11.5.1/208/7 /

4.2.3 Akeékol'vek zmeny KD vyvolané poziadavkanti uz vyroby, montaze, alebo
prevadzky zariadeni, sa vykonavaju a s€hyiav sulade s poziadavkami a postupmiljzog
24 vyhlasky UJD SHA4] a musia sa vyzee v KD a v STD, ktor vyrobca (montazna
organizacia) odovzdava prevadzkovate zariadenia.

4.2.4 KD zariadeni z dovozu (vratane vSetkych zijnrensi zodpovedapoziadavkam na
kvalitu daného zariadenia Specifikovanu v proje&kt®veruje sa nezavislou certifikovanou
konStrukknou organizaciou, ktora vyhotovuje analogicku dokataciu v tuzemsku.
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4.2.5 Vyrobca musi odovztlprevadzkovaftovi ako sdas’ dodavky pasport zariadenia,
vyhotoveny v stlade s poziadavkami STN EN 134455 vyhlasky UJD SR. 56/2006 Z.
z.[4].
4.2.6 Pasporty sa povinne vystavuji na armatUrpdsornym priemerom spojovacich
natrubkovD,, = 150 mm a na vSetky PV (zékladné i pomocné). Natosdtarmatury sa
povd’uje vyhotovi’ pasport na skupinu vyrobkov. Pasport musi zodpamvedZiadavkam
STN 13 3060-49/.
4.2.7 Pasporty armatur a bezpestnych ventilov sa prikladaju k pasportu zariaaen
ktorého su stag’ou. Povduje sa prikladé ich k pasportu zariadenia po ukemi jeho
montaze. Pristrojové vybavenie SKM a SOR, armad(ppistné zariadenia sa musia dodava
s navodom na ich montéaz, nastavenie a obsluhu.
4.2.8 Formu pasportu a protokolov o kvalifikacichieickej spésobilosti na kanaly a plaste
pohonu riadiacich a reguaych tyi uréuje vyrobca zariadenia po dohode s kon&tnoki
organizaciou.
4.2.9 Vyrobca (montdZzna organizacia) musi po t&oh prislusnych prac odovada
prevadzkovatéovi zariadenia protokol o kompletnosti a kvaliteralyenych komponentov a
montéznych jednotiek potrubia a o ich montazi &lgrotokol o doko¥eni montaze
tlakovej nadoby, vyhotovené v stlade s poziadavkamiasky UJD SR:. 56/2006 Z. 44].
4.2.10 Na z&klade dokumentacie pamdilanku 4.2.9 prevadzkovdtezariadenia vystavi
pasport potrubia, zodpovedajuci poziadavkasti VI. v STN 13 002010/.
4.2.11 Na zaklade KD v sulade s poziadavkou § 28gk (3) zakongl] prevadzkovate
zariadenia musi vyhotavia predpisanym postupom potvidirevadzkovia dokumentaciu
(prevadzkové predpisy na obsluhu zariadeni a ppticiy prehliadky, kontroly, kvalifikacie
funkénej spbsobilosti a kontroly stavu konsttnkgch materialov v priebehu Zivotnosti).
4.2.12 TN musi vyrobca opatrevidertnym Stitkom umiestnenym na viditeom mieste
nadoby a obsahujdcim tieto udaje:

e nazov, alebo firemny znak vyrobcu;

e vyrobnécislo;

* rok vyroby;

*  konStrukny tlak (v nadobe, v rarach, nadrziach);

*  prevadzkovu teplotu (v nddobe, v rarach, nadrziach)

» tlak pri tlakovych skuskach (hydraulickych, pneuitiatch);

e druh pracovného média (tekutina, plyn).
4.2.13 Ozné&enie TN uvedenymi Udajmi s pouzitim farieb sa nepope. Miesto a spdsob
ozna&enia musia byuvedené na montdZznom vykrese zariadenia.

4.3 Poziadavky na personal

4.3.1 Riadiaci pracovnici a ITP organizacii ktoyganavaju konstruovanie (projektovanie),
vyrobu, montaz, opravy a rekonstrukcie strojndyedogickych komponentov a systémov
VZJZ sa kvalifikuja v sulade s poziadavkami cébivaného systému zabezpeania
kvality danej organizacie.

4.3.2 Riadiaci pracovnici a kontrolni technici pidekovatéa VZJZ musia siia’
poziadavky a podmienky kvalifikacie v stlade s égdu UJD SR. 52/2006 Z. 42].
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5 Poziadavky na konStrukciu

5.1 VSeobecné poziadavky

5.1.1 KonStrukcia zariadenia musi zodpovedaozZiadavkam na jadrovu bezpes
jadrovych zariadeni pri ich navrhovani v stladeyl&Skou UJD SR¢. 50/2006 [3]
prislusnych noriem pevnostného vyho napr. potla [13] a dalSim poziadavkam,
Specifikovanym v Pravidlach.

5.1.2 Konstrukcia zariadenia musi zabeépper’ jeho funknu spdsobilo§ spdahlivog’ a
bezpénog’ jeho prevadzky pas celej doby Zivotnosti, ktord sa uvedie v TP yiahok a v
pasporte.

5.1.3 KonsStrukcia zariadenia a jeho zostava musmaiova’ jeho prehliadky, opravy,
vykonanie tlakovych skuSok a kontrolu stavu zakédn materidlu a zvarovych spojov
predpisanymi spésobmi skdSania v priebehu prevaazie? jeho vymenu.

5.1.4 Pri konStruovani (projektovani) sa vyber malev riadi poziadavkami na ich
odolnosg proti pbsobeniu pracovnej latky, vratane latok,uzwanych na distenie,
preplachovanie a dezaktivaciugas celej doby projektovanej Zivotnosti.

5.1.5 KonsStrukcia zariadeni pracujucich s radioaddiu pracovnou latkou musi umogni
drendz tejto latky, dezaktivaciu povrchov a odstréa@ zvySkov dezaktivaych roztokov.
V tychto konStrukciach nie sU pripustné miestatoryich sa nedaju odstrdénizvySky
zneistenia spolu s mycimi a dezakttvg/mi roztokmi. Ak sa privod a odstranenie
dezaktiv&nych a preplachovacich roztokov a tiez drenaz pragjdatky nedé uskutmit’ cez
pracovné trasy okruhu, konStrukcia sa opatri zmiast potrubim, alebo inym zariadenim
uréenym na tieto €ely, s vynimkou pripadu pdd ¢lanku 5.3.6.

5.1.6 Konstrukcia zariadenia a potrubia musi utoe@’ ich odvzdudnenie gas najiania
systému pracovnou latkou a tieZz odstranenie pragolaiky a jej kondenzéatu, ktoré sa
vytvaraju pri nabehu systému na teplotu alebogtrojochladzovani.

5.1.7 KonStrukcia zariadenia musi zabe&rpgeho ochranu proti nedovolenému zvySeniu
tlaku a teploty pomocou bezpstnych systémov alebo komponentov, uigicich odvod
pracovnej latky, tepla, zmenu fyzikalnych a/aletb®moickych vlastnosti pracovnej latky a
vcéasné uvedenie ddainnosti SHOR. Tlakové komponenty vybranych zariad@wisia by
vybavené zodpovedajucim SOR, umoficim kontrolu parametrov a riadenie
technologickych procesov a kontrolu celistvostiadeni a potrubi v priebehu prevadzky.
5.1.8 Konstrukcia strojno-technologickych kompowentVZJZ musi zabezgg ich
vybavenie stabilnymi alebo prenosnymi pracovnymoSpiami, rebrikmi adalSimi
pripravkami pre &ely bezpénej a pohodinej obsluhy, prehliadky a kontroly.

5.1.9 Konstrukcia VZJZ aich komponentov musi umzich spdahliveé zakotvenie
v stavebnej konstrukcii.

5.1.10 VSetky zariadenia a potrubia s pracovnolotep vonkajSieho povrcha 45 °C, ktoré
su umiestnené v obsluznych alebo poloobsluznyasimioch, musia liyopatrené tepelnou
izoldciou. Pri tom teplota vonkajSieho povrchu &mé nesmie presahava+ 45 °C

v obsluznych a + 60 °C v poloobsluznych priestorotepelna izolacia povrchov HCP po
celej jeho @Fke a na inych potrubiach v miestach podliehajuciedestruktivnym skaskam
v priebehu prevadzky, musi thpdnimaténa. 1zolacia musi hyyodnimaténa aj na vSetkych
miestach, na ktorych st umiestnené evidérstitky podla ¢lanku 4.2.12.

5.1.11 VSetky zariadenia |. a ll. triedy bezpesti, konStruované s odnimitgmi vekami
musia by vybavené pripravkami umtdjicimi kontrolu wahovacieho momentu. Tieto
pripravky musia by stag’ou dodavky zariadenia alebo technologického vybaven
(prepravného, opravarskeho).
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5.2 PoZiadavky na konstrukiné ¢asti

5.2.1 Dna aveka
5.2.1.1 Na zariadeniach 1. a Il. triedy beapasti (okrem armatur) sa mézu pauiba klenuté
dna a veka v zmysle definicie tohto pojmu fo&TN EN ISO 13445-3L5. Na zariadeniach
[ll. a IV. triedy bezpénosti sa mézu okrem klenutych pouziva rovné a kuzZmvé dna a
veka.
5.2.1.2 Eliptické dné a veka sa konsStruuju tak,iabyrozmery (poth n&rtu na obr. 5.1)
vyhoveli podmienkam:
H/Dyn2 0,2ad/Dyn < 0,6;

(I - sa uéi pod’a tabuiky I).
5.2.1.3 Torosférické a tanierové dna a veka satkanjd tak, aby ich rozmery (pbd n&rtu
na obr. 5.2) vyhoveli podmienkam:

H/D,2 0,25; d/D,n < 0,6; R/Djn< 1,05; 1/Dyy, < 0,1;
(I - sa uti pod’a tabuliky 5.1)

|
%@E -
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Obrazok 5 2. Torosférické dna (a — bez otvoru; b s otvorom)
5.2.1.4 Na zvaranie dien a viek s valcovym fda$ TN (s rarami) a s prirubami sa mézu
pouzt’ iba typy zvarovych spojov, ktorych konsStrukciu@mienky pouZzitia uvadza takka
A-2 v prilohe Ak STN EN ISO 13445-3%.
5.2.1.5 VSetky druhy dien a viek p@d¢l. 5.2.1.1, ktoré sa privaraju k ptagn, k raram,
alebo k prirubam, musia byzakorgené valcovoucag’ou (vyrobenou tvarnenim, alebo
trieskovym obrobenim) s minimalnouzdou -1 (obr. 5.1, 5.2), ktora sa duje poda
tabu’ky 5.1. PoZiadavky na hodnokyv tabuke 5.1) sa nevahuju na dna a veka vyrabané
pod’a noriem, v ktorych sa uplatju zvlastne poziadavky na konStrukciu a rozmery
ohranenia.
5.2.1.6 Prechodovy polomer medzi valcowad’ou a dnom alebo vekom musitby
r =5 pre rovné dna a veka,
r 20,1 D, pre eliptické a torosférické dna a veka
5.2.2 Vstupné otvory
5.2.2.1 Zariadenie musi bypatrené dostataym patom otvorov, umozujucich pristup k
vnatornej strane. Tieto otvory musiathymiestnené v miestach dostupnych pre obsluhu. Ak
ma zariadenie odnimadi®e casti, ktoré umaoiuja pristup k jeho vnutornej strane, vybavenie
Specialnymi vstupnymi otvormi sa nevyzaduije.
5.2.2.2 Zariadenia ll., lll. a IV triedy bezp®sti, pozostavajluce z valcového s dnami,
do ktorého su privarené mreze so zakotvenymi dio mickami, sa nemusia opatsustupnymi
otvormi.
5.2.2.3 Vnutorny obrys vstupnych otvorov musitnogalny alebo kruhovy tvar. V pripade
ovalneho tvaru rozmery vnutorného obrysu musiérmjmenej 320 x 420 mm (najkratSia x
najdlhSia o0s). V pripade kruhovych otvorov musf pyiemer vnatorného obrysu minimalne
400 mm.
Taburka 5.1 OZka valcového zakoienia - | v zavislosti
od menovitej hrubky steny dien a viek - g

S (mm) | (mm)
<5 15

nad 5 do 10 235
nad 10 do 20 Sk 15
nad 20 do 150 0,5% 25
nad 150 100

5.2.2.4 Zariadenia s menovitym vnuatornym priememgm < 800 mm musia nmaovalne
alebo kruhové otvory so svetlym minimalnym rozmees80 mm.

5.2.2.5 Kryty vstupnych otvorov sa spravidla komdjil ako odnimat®é alebo odklopné.
Kryty vstupnych otvorov pouzivanych vyine na prehliadku zariadenia pri vyrobe, montazi a
pred spustenim do prevadzky, sa doye riest’ ako privaranée.

5.2.2.6 V pripade, Ze na vykonanie prehliadky atemej strany nadoby sa musia odstfani
zvaroveé spoje privaranych krytov vyhotovenych faodlanku 5.2.2.5, po ich opatovnhom
privareni sa musia podrabNDT predpisanymi skaSkami.

5.2.2.7 Odnimat®é kryty vstupnych otvorov s hmotniosi > 20 kg sa musia vybavi
pripravkami, liahtujucimi ich otvorenie, alebo umdjlucimi pouzi’ zdvihacie mechanizmy.
5.2.2.8 KonStrukcia zavesnych odklapacich alebertagch svornikov, strmi@v a
pritlatnych mechanizmov krytov otvorov musi zabeipealodrzanie zadanej polohy krytu
(musi zabranijeho posunu).

11
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5.2.3 Vzdialenosti medzi otvormi
5.2.3.1 Minimalna vzdialends- |; - medzi otvormi v stene TN so zakrivenym povrchom,
merana na stredoveéiare (obr. 5.3), musi vyhovovgodmienke:

[120,7.(ch+dy)

Obrazok 5.3.N&rt ur ¢ujucich rozmerov umiestnenia otvorov v stene pla&a TN

5.2.3.2 Vzdialenas- a - od vonkajSieho okraja otvoru po vnuatorny povweticovejcasti na
klenutych a rovnych dnach a vekach (merand@odrtu na obrazku 5.4) musi vyhovava
podmienke:

a=0,1Dn,

l,__d

Obrazok 5.5 Ndrt ur ¢ujucich rozmerov umiestnenia otvorov pre spojovacialebo
zavrtné skrutky prirubovych spojov

12
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5.2.3.3 Vzdialenas- |, - osi zavitovych otvorov alebo otvorov pre spojoeaskrutky prirub,
viek, alebo pritlanych prstencov pd@ n&rtu na obrazku 5.5, musi vyhovaveodmienke:
1,2 0,85d (resp. 4= 0,85 M)

5.3 Potrubia

5.3.1 Spojovanie sasti a montaznych jednotiek potrubia medzi sebabaalspojenie
potrubia so zariadenim sa vykona zvaranim v sufageziadavkami BNS 11.5.1/2002//
STN EN 13 48016/ ad’alej uvedenych ustanoveni tychto Pravidiel .
5.3.1.1 Prirubové spojenie potrubia (vratane skngko spojenia s kukevym tesnenim) je
pripustné len ak je jeho nutnosicend poziadavkami na obsluhu zariadenia alebo patrub
5.3.1.2 Kompenzacia tepelnych dilatacii sa uskuie bul’ pomocou samokompenzacie,
alebo pomocou Specialnych kompenzatorov. Pouzit8owkovych kompenzatorov je
pripustné len na potrubiach s pracovnym tlako2y5 MPa.
5.3.1.3 Stredny polomer ohybu kolien (ohybanychadittk) —R - sa uti zo vz’ahov:
R=235D
- pri vyrobe kolien ohybanim za studena a kolientsyos uhlom ohybu (bez dladu na
spbsob vyroby);
R=D,
- pri vyrobe kolien tvarnenim za tepla (ohybanitahanim, lisovanim a tiez zvaranych
kolien),
kde D, je menovity vonkajSi priemer kolena na jeho konc¢pojovanych s inyméag’ami
potrubia).
5.3.1.4 Poviuje sa pouZizvérané kolena zhotovené z dvoch polotovarov &rdim za tepla
a zvarenych dvomi pokthymi zvarovymi spojmi alebo obvodovym spojom, sipénkou
splnenia poziadavky #lanku 5.3.1.3.
5.3.1.5 Pouzitie zvaranych segmentovych @il tvaroviek Y a prechodovych kusov sa
povd’uje v potrubiach zariadeni Il. triedy bezpesti s pracovnym tlakorx 1,57 MPa a
s vypaitovou teplotous 100 °C a tiez v potrubiach zariadeni Ill. a IMetly bezpénosti
s pracovnym tlakonx 3,9 MPa a s vypdovou teplotous 350 °C. Zvarané segmentové
ohyby (n&rt na obr. 5.6) musia vyhovot@odmienke:
0<15° 1= 100;

5.3.1.6 Umiestnenie otvorov na rovnych Usekochybddr musi vyhovowapodmienkantasti
5.2.3. Umiestnenie otvorov na zakrivenych uUsekooliek nie je pripustné s vynimkou
otvorov s priemerom 2& d < 0,1 D, slGziacich na privarenie natrubkov a nadsia pre
kazdého Useku potrubia, ktory sa da odd&liA a ktory neumoiuje prirodzeny odtok
pracovnej latky pre nedostétty sklon, treba vytvofi podmienky na drenazovanie. Tato
poziadavka nemusi Bysplnena v potrubiach z nehrdzavejucich oceli saviggm vonkajSim
priemerom R<89 mm. Funkna spoésobilas drenazneho zariadenia musi tby
kontrolovaténa.

®

A 4
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Obrazok 5.6 N&rt zvaraneho segmentoveého ohybu s dajuacimi rozmermil, 6
5.3.1.7 V najvysSie poloZenych bodoch potrubiaréks&a neda odvzdug$niez zariadenie, sa
musia umiestni odvzdudovacie ventily. Potrubia raZzované podtlakom, nemusia tby
opatrené odvzdu®vacimi ventilmi, pokii sa pri tlakovych skasSkach daju odvzddSinym
sposobom.
5.3.1.8 Odvzdutovacie potrubia systémov pracujucich s radioaktiviiatkou sa musia
opatri’ dvoma uzatvaracimi ventilmi, z ktorych jeden mé¥e Skrtiaci. Povéuje sa vytvori
spolané odvzduSovacie a drenazne potrubie za prvou UA a opabd spolénym
uzatvaracim ventilom. Odvzdidvaci systém zariadeni a potrubia s Usekmi, ktargeslaju
vzajomne oddefi méze by zjednoteny az za Skrtiacim ventilom.
5.3.1.9 VSetky useky parovodov, ktoré sa daju addgh, sa na oboch koncoch opatria
hrdlami s ventilom, umatujacimi ohrev a prefukanie tychto Usekov. Ak je qmeny tlak
> 2,15 MPa, na vSetkych parovodoch systémov lldyribezpénosti sa musia nainstalava
dva ventily v sérii za sebou, pom jeden bude Skrtiaci a jeden uzatvaraci. V pgpdeé sa
ohrev Useku parovodu vykonava v dvoch smerochatehbezp&t moznos prefukovania
z kazdého konca useku.
5.3.1.10 Horizontalne useky potrubia musia tmplynuly sklon = 0,004 smerom
k organizovanému drenédzovaniu. Konstrukcia podpieravesov musi zabezjpé& uvedeny
sklon potrubia aj po jeho nahriati na pracovnudeph pri pracovnom tlaku.
5.3.1.11 Horizontalne Useky potrubia s vonkajSimnowéym priemerom BRP< 60 mm,
vyrobené z vysoko legovanych nehrdzavejucich oaepracujuce v kontakte s vodou, so
zmesou vody a pary a s parou, nemusié skéon s podmienkou, Ze sa daju premyva

5.3.1.12 Horizontéalne Useky takého potrubia s e@ikn menovitym priemerom > 60
mm a vyrobené z vysoko legovanych nehrdzavejucichlioalebo z uhlikovych oceli a
opatrené nehrdzavejucou vystelkou na vnutornom gbhoyr nemusia ma sklon za
predpokladu, Ze pomer iclizity - k menovitému vnatornému priememyn- je:

|/ Dyn < 25.
5.3.1.13 Parovody nasytenej pary a hluché Usekyvpdov prehriatej pary musia dy
vybavené mozna@'su nepretrziteho odstitavania kondenzatu.

5.4 Zvarové spoje

5.4.1 VSeobecné poZiadavky

5.4.1.1 Zvaranie a navaranie sa musi vykonasllade s poziadavkami BNS 11.5.1/20@8 /
5.4.1.2 Tupé zvarové spoje sU pripustné iba s plrgmevarom. (zvarové spoje na
neodstraovanych podlozkach a podloznych krdzkoch sa povazzg spoje s plnym
prievarom).

5.4.1.3 Kutové spoje s konstkiym neprievarom (napriklad pri vovarani rarok dckainic,
pri privarani ochrannych nehrdzavejucich ké8lek vnutornej strane telesa a i.) sa musia
umiestiova’ tak, aby neboli vystaven€ahovému namahaniu zo strany kae Tato
poZiadavka sa uplatje aj v pripade pouzitia Specialnych Upiniek, opé@izieb a inych
konstruknych prvkov, ktoré othhiuju zvaroveé spoje od ohybového namahania.

5.4.1.4 T-spoje s neuplnym prievarom sa pgoy® pouZzivd len na privaranie opbr a
pomocnych stasti (zavesov, skbb, vystuzovacich rebier) k zenain a k potrubiu a tiez
usmefiovacich rebier v armatirach s vy¢pmvym tlakoms 4,9 MPa.
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5.4.1.5 Pouzitie preplatovanych spojov sa [joy® na privaranie zosiljucich plechov,
podloZiek, membran, plattiek a konzol na uchytenie ploSin, rebrikov a pod.
5.4.1.6 V tupych zvarovych spojochéadti s roziinou hrdbkou steny sa musi zabeape
plynuly prechod od jednej hrabky k druhej. Konkeétwary takého prechodu saiiarv KD,
vychadzajuc z pevnostného vyo a z poziadavky na pristupmok vykonaniu NDT
vSetkymi predpisanymi skiuskami.
5.4.2 Umiestnenie zvarovych spojov
5.4.2.1 Zhotovenie zvaranych rur a prstencovtpad N s menovitym vonkajSim priemerom
Dy < 920 mm z troch a viac sekcii s pdimtymi zvarovymi spojmi je nepripustné. Na rarach
a prstencoch zhotovenych z dvoch sekcii s fmgani zvarovymi spojmi (obr.5.7) musi ty
stredovy uhol mensej sekaie> 90°.
5.4.2.2 Zhotovenie zvaranych rar a prstencovtjphag N s menovitym vonkajSim priemerom
Dy > 920 mm z troch a viac sekcii s péanymi zvarovymi spojmi je pripustné s podmienkou,
Ze stredovy uhol kazdej sekae= 90°.
5.4.2.3 Pozi¥ne zvarové spoje plédv lezatych TN nesml Byumiestnené v rozmedzi
spodného stredového uhla 140° (obr. 5.8) s vynimkoipadov, kedy je zabezfmma
dostat@na pristupnask tymto spojom zadelom ich prehliadky a nedeStruktivneho skusania
v priebehu prevadzky.
5.4.2.4 Opory sa musia umigeva’ mimo oblasti zvarovych spojov pt&§ resp. dna TN,
s vynimkou pripadov Specifikovanych nizSie:
» konStrukcia a poloha opory musia umo¥a’ kontrolu zvarového spoja v priebehu
prevadzky (obr. 5.9a);
e pri vyrobe a montazi zariadenia sa zvarové spgéne opdr musia podrabl00%
NDT spésobom UT alebo RT a PT alebo MT;
* vnijakom pripade nie je pripustné lokalizévapory tak, aby prekryvali miesta
krizenia sa zvarovych spojov.
5.4.2.5 Umiestnenie zvarovych spojov v usekochkiaré sa budu podrobotv@hybaniu, sa
zvyéajne nepripu&.
5.4.2.6 Na useku zakrivenia kolien tvarnenych zdatesa pripi& umiestri najviac jeden
obvodovy zvarovy spoj.
5.4.2.7 Na useku zakrivenia kolien tvarnenych zalesta sa nepript&ju Ziadne zvarové
spoje (obvodové, poithe, déasné pri montaZi a pod).

Obrazok 5.7 N&rt pozdizne zvéaranej rary Obrazok 5.8 Nart odporu ¢anej
z dvoch nerovnakych sekcii krajnej polohy pozdlZznych zvarovych
spojov Vv spodnejcasti pla¥’a lezatych
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TN plasta TN

Obrazok 5. 9 Na&frt umiestnenia op6r v zone
zvarového spoja
(a- pripustné; b- nepripustné)

5.4.2.8 Kolena zhotovené zvaranim z lisovansesti
musia okrem poZiadaviedanku 5.3.1.3 vyhovova
sttasne tymto podmienkam:

* menovity vonkajSi priemer kolena musitby
Dy > 100 mm,

» vSetky zvarové spoje kolena podliehaju 100 %
NDT skuSkami predpisanymi pre zvarové
spoje zodpovedajucej kategérie (kategorie
zvarovych spojov sa utuju v sulade
s BNS 11.5.2/20073)),

* na Uusekoch zakrivenia kolien zvaranych
pozdznymi zvarovymi spojmi nesmu By
umiestnené obvodové zvarové spoje.

5.4.2.9 V segmentovych odéidch zhotovenych zo
zvaranych rdr musi Wy vzdialenogs -i- medzi
priesénikmi  pozdznych  alebo  3piralovych
zvarovych spojov s obvodovym (merana na
vonkajSom povrchu - obr. 5.10):

i 2100 mm.

5.4.2.10 Umiestnenie prirych zvarovych spojov na prstencovych kolektorockp@malovo
ohybanych rarach vymennikov tepla je pripustnédspenkou, Zze sa podrobia Uplnym NDT
skuSkami RT alebo UT. Ak su tieto zvarové spojeristyppné na vykonanie pozadovanych
skusok RT alebo UT po ukoéaeni vyroby, poviuje sa zhotovi zvarové spoje a vykoriach
NDT pred ohybanim vymennikovych rurok.

5.4.3 Vzdialenosti medzi zvarovymi spojmi
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5.4.3.1V pripade zariadeni rétgtho tvaru (napr. valcového) s padymi a obvodovymi
zvarmi plati, Ze minimalna vzdialertos- | - medzi priesénikmi pozdznych zvarov
s obvodovym zvarom, merana na vonkajSom obvode domého zvaru, musi Biat
podmienku:
3s< 12100 mm,

kde —s - je hrabka steny hrubSej zo spojovanychiasti (tato podmienka sa néahuje na
zvaroveé spoje siasti s menovitym vonkajSim priemerom<©100 mm).
5.4.3.2 Vo zvarovych spojoch &sti valcového tvaru s pozdymi spojmi zhotovenymi
spésobom 121 moéze bHwzdialenog — | - menSia (aZz nulova) s podmienkou, Ze oblasti
priesenikov obvodovych spojov s polzihymi sa podrobia 100 % NDT skaskami RT a UT a
tiez MT alebo PT (UT skuSky zvarovych spojowasti z austenitickych nehrdzavejicich
oceli nie su povinneé).
5.4.3.3 V segmentovych odéicaich zhotovenych zo zvaranych rar musf kydialenos - i -
(obrazok. 5.10), merana na vonkajsom povrchu réeglznpriesénikmi osi poziZznych alebo
Spiralovych zvarovych spojov s obvodovymi, spojujlicsegmenty odbiky:

i 22100 mm.
5.4.3.4 Ak sa na zhotovenie dien alebo viek poupiech zvareny z nieK&ych casti
s tetivovym usporiadanim zvarového spoja (obrazdkl)s vzdialenos - a - vonkajSieho
okraja tetivového spoja od réteej osi musi vyhovovapodmienke:

as<0,2 Dy

5.4.3.5 Vzdialenosti kruhovych a radialnych alebceridianovych zvarovych spojov
zvaranych dien a viek (obrazok 5.12), s vynimkaliogych a tanierovych, sa dia zo
vztahov:

b <0,25 0Q;; 3s<c2 100 mm
Podmienka umiestnenia kruhovych zvarovych spojonesat’ahuje na privaranie dien a viek
ku prirubam alebo prstencom.

Obrazok 5.10 Ndrt umiestnenia zvarovych spojov v segmentovych odikach
zvaranych rar

5.4.3.6 Pri privarani hrdiel (prielezov, rur, odlak alebo inych valcovych dutych &sti)

k zariadeniam alebo potrubiu vzdialenost, b, | - medzi okrajom zvaru odbky (hrdla) a

okrajom najblizSieho tupého obvodového zvarovéhojasizariadenia alebo okraja zvaru

najblizSej odbodky (obrazok 5.13) musia vyhovaveymto podmienkam:
c23h;;c23g;120,9d; b23hy; b=3g; (52> 5; he > hy)
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5.4.3.7 Poviuje sa zmenSenie vzdialenosti padl. 5.4.3.6 (a tiez umiestnenie otvorov tak,
aby pretinali tupé obvodové zvarové spoje), akisasse splnia tieto poziadavky:

Vitanie otvorov sa musi vykotiapo tepelnom spracovani tupého obvodového
zvaroveého spoja (ak je predpisané) a po jeho UpINYDT vSetkymi skaSkami,
pozadovanymi pre danu kategériu zvarového spoja.

Medza klzu zvarového kovu tupého obvodového zvdrovepoja pri vypétovej
teplote nesmie hiynizSia ako medza klzu zakladného materialu. (Hodneedze klzu

sa volia potla noriem alebo TP na materialy a/alebo z tabuli@kem pevnostnych
vypoctov [13] a BNS 11.3.3/2009 ¥/ alebo sa pouziju vysledky preukaznych skuSok
mechanickych vlastnosti zvarovych spojov; ak tatk&@el nie su k dispozicii, pofoje

sa pou#i hodnoty z certifikatov kvality typu 3.1. — pkad STN EN 10204 14/
pouzitych materialov). Tato poziadavka nie je z&ddx pripade, Ze sa nepredpisuje
rozSirenie priemeru privarenych hrdiel alebo rdarienim a v pripade, Ze napétia
v tupom zvarovom spoji nie su vysSie ako medza klarového kovu a zakladného
materialu pri vypotovej teplote;

Vnutorny povrch otvorov sa podrobi NDT skuSkamiddbo MT.

Obrazok 5.11. N&rt umiestnenia Obrazok 5.12 N&rt umiestnenia
tetivového zvaru na dne radialnych a kruhovych zvarovych
spojov ha dne

o s

| d

Obrazok 5.13. Nd&rt umiestnenia zvarovych spojov privarania natrubkov
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5.4.3.8 V pripade nasadenych hrdiel gtanie otvorov mdéze vykoiiaaj pred tepelnym
spracovanim tupého zvarového spoja, ak je po mahrdla predpisané odstranenie
korenovej vrstvy vyvdtanim. V takom pripade sa pduge zI&it tepelné spracovanie tupych
zvarovych spojov, do ktorych su umiestnené otvoey privarenie hrdiel, s tepelnym
spracovanim zvarovych spojov hrdiel (pdkja predpisan€). Konkrétne poziadavky sa uvedu
v KD na vyrobok.
5.4.3.9 Osova vzdialentssusediacich obvodovych tupych zvarovych spojovasti
valcového a kud®vého tvaru nesmie BymenSia ako trojndsobok &&ej z hrubok zvaranych
¢asti, minimalne vSak 100 mm pre vyrobky s menovityomkajSim priemerom v mieste
spoja O > 100 mm a nie menej ako uvedeny priemer pre \kyabmenovitym vonkajSim
priemerom v mieste spoja,X100 mm. Tato poziadavka sa néatauje na zvarové spoje rar
s hrdlami zariadeni a armatur, ktoré boli tepelpeacované spolu so zariadenim alebo s
armatlrou a na zvarové spoje rurkovnic a konstmah prvkov typu krazkov, ktorych
hribka je viac ako dvojnasobnetsi ako hrubka d@hienia pre zvaranie.
5.4.3.10 Pi zvarani hrdiel s komorami meracich darvzdialenas—c- medzi okrajom
zvaroveého spoja hrdla a okrajom najblizSieho obwvétio spoja rary (obr. 5.13) dirzo
vztahu:
hi<c=3sg
Hrdla s vonkajSim menovitym priemerom, B 30 mm sa pouvuje umiestni do TOO
obvodovych zvarovych spojov meracich zariadenyskami a membranami.
Vzdialenos -b- medzi okrajmi susednych zvarovych spojov hrdideba rar ku
komponentom zariadeni satuzo va'ahov:
b = 3h, alebob = 3g;
(pouzije sa vysSia z hodnd, Is).
Tato podmienka sa netahuje na vovaranie rar do rarkovnic, do kanalov SOébdobnych
konStruknych prvkov.
5.4.3.11 Ak sa k povrchu tlakového zariadenia &y ploché sfasti nezéazované
vnatornym tlakom, vzdialen6s—a- medzi okrajom kutového zvaru a okrajom susedného
tupého zvarového spoja zariadenia a vzdialendis medzi okrajmi susednych kutovych
zvarov nezéazovanych stasti (obr. 5.14) sa ¢&irzo vz'ahov:
b= 3hy; a=3 hy; hy>hy;
(h — vypa@tova vyska kutoveho zvaru).
Kltové zvary nez@mzovanych stasti s povrchom tlakovych zariadeni mézu prétingeé
zvarove spoje zariadenia s podmienkou, ze:
10>h=<0,5s;
(sh — menovita hrabka steny zariaderha: vySka katového zvaru).

n:

Obrazok 5.14. N&rt umiestnenia zvarovych spojov nezéazovanych séasti
s povrchom tlakovych zariadeni
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5.4.3.11 VzdialenasH-medzi okrajom tupého zvarového spoja rary s vydgnith alebo
hrdlom tlakového zariadenia (obr. 5.15) s& ao vz'ahu:

| > D, (pre Dy < 100 mm); | > 100 mm (pre [ > 100 mm)
Tato poziadavka sa vahuje aj na tupé zvarové spoje ohybanych rur &kdbbr. 5.16).
5.4.3.12 [zka priameho viného Gseku L na kazdu stranu od osi obvodovéhmy&ho
spoja podliehajuceho ohrevu pri lokalnom tepelnpnasovani valcovych gasti sa ufi zo

vztahu :
L> [D, .s

kde Dy je menovity vonkajSi priemer zvaranycltasti

S je menovita hrabka ich steny.
Pritom L= 100 mm - pri =100 mm a = D pri D, < 100 mm.
5.4.3.13 Sirka pasma na kazdu stranu od osi z€amspoja podliehajiceho UT skidke sa
urci pod’a tabiiky 5.2 v zavislosti od menovitej hrubkysr hrubSej zo zvaranych &isti.
PozZiadavkyclankov 5.4.3.11 a 5.4.3.12 nie su z&vazné pri paivias@asti (montdznych
jednotiek), ktoré maju obmedzeniZklu priamych vonych koncov (Y- tvarovky, armatdry,
kolena s ostrym uhlom ohybu, lisované a lisovanéramé prechody a i.), s podmienkou, Ze
sa zabezp#® moznos ich lokalneho tepelného spracovania a 100 % NDTozZmos
zabezpéit tieto podmienky musi vyrobca (montédZzna organigeiavrdi’ uz pri vyhotoveni
vykresov vyrobku konsStruou organizaciou.

Tabulka 5.2 Sirka pasma — L - kontrolovaného UT skuskou
v zavislbstl menovitej hrdbky steny - g

S(mm) L (mm)
<15 100
>15< 30 55+ 25

>30< 36 175
>36 4s,+30

Obrazok 5.15. N&rt umiestnenia zvarovych spojov privarania rur k tlakovym
nadobam
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Obrazok 5.16. Né&rt umiestnenia zvarovych spojov rur s kolenami

5.4.3.14 Pri vovéarani hrdiel do rar so 3Spirélovyaiébo poziEnymi zvarmi sa
nepovduje krizenie zvarovych spojov v uhlovych bodochhioanej alebo spodnej
povrSke (body 1, 2 na obr.5.17). Vzdialetesa - tychto bodov od zvarovych
spojov rar musi b§/= 100 mm. Pri privarani podloziek pod opory aleboezy
katovymi zvarmi musi pladi

az23s.

Obrazok 5.17 Ndrt umiestnenia zvarovych spojov hrdiel na Spiralovo
zvaranej rare ( a — nespravne; b — spravne )

Materialy

6.1 Poziadavky na zakladné materialy a hutnickeobky na vyrobu strojno-

technologickych komponentov VZJZ Specifikuje BNS318/2009 1/.

6.2 PoZiadavky a podmienky pouzitia zvaracich nedtar na vyrobu, montaz, opravy a
rekonstrukcie strojno-technologickych komponent@d¥ Specifikuje BNS 11.5.3/2008/.

6.3 Poziadavky a podmienky pouZitia novych zaklatinya zvaracich materialov

Sp
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7 Vyroba a montaz

7.1 VSeobecné poziadavky

7.1.1 Vyrobu a montaz zariadenia a potrubi mézuomgka len pravnické osoby
s certifikovanym systémom zabezZpeania kvality, spdsobilé zabezpeé spdahlivos’,
bezpénog’ a Zivotnos zariadeni poth KD a VTD a v sulade s pozZiadavkami zakotov
541/2004 Z. z.[1] a&. 124/2006Z. z[9] a na ne nadvazujucich vyhlaSok UJD SR a MPSVR.
7.1.2 V priebehu vyroby a montdZze musi vyrobca @@ubma organizacia) vykon&va
vyrobna kontrolu v rozsahu, ktory sa predpiSe v KD,VTD, v planoch kontroly kvality,
vyhotovenych v stlade s vyhlaskou UJD 8RB6/2006 Z. z.[4]. Vysledky kontroly musia
zodpovedd kritériam stanovenym v BNS 11.5.2/2009/,/ BNS 11.5.3/2007 4/ a v d’alSich
NTD, ktoré sa vZahuju na kontrolované VZJZ.

7.1.3 Zvaranie, navaranie a tepelné spracovanieozyeh spojov vratane pripravy a
zostavovania na zvaranie sa musi vykomaulade s poZiadavkami BNS 11.5.1/20(, /

s vynimkou navarania vrstiev odolnych proti opoémei (vratane navarania tesniacich pléch
armatur), ktoré sa vykonava v sulade so schvalerynobnymi technologickymi postupmi.
7.1.4 Kontrola kvality zhotovenych zvarovych spogasvykonava v sulade s pozZiadavkami
s BNS 11.5.2/2007 3/, s vynimkou kontroly kvality ndvalov odolnych pirapotrebeniu,
ktora sa vykonava pdd dohodnutych TP na vyrobok.

7.1.5 Sudasti a montazne jednotky sa musia @ithgpod’a vykresu tak, aby sa dali
identifikova® v priebehu vyroby a montdZze. Ozpaie sa mobze vykorda farbami,
elektrografickymi spdsobmi (s vynimkou ozwoaania sdasti z oceli skupiny 8 a zo zliatin
niklu skupin 43 — 45 pdd STN CR ISO 15608.1/), alebo razenim. Pri ozéavani razenim
sa musia pouZivaazidla s fbkou znakus 3 mm a so zaoblenymi hranami znakov.

7.1.6 Pred expediciou na montaz sa zhotovené vyr(shkasti, montazne jednotky) musia
ocistit, nakonzervovaa zabali (vratane zaslepenia otvorov) v sulade s poZiadavkd na
vyrobok.

7.1.7 Doprava a skladovanie materiadlovamych na vyrobu, montaz a opravy VZ a VTZ a
tieZ hotovych vyrobkov a montadznych jednotiek, sasinwykond v sulade s poziadavkami
noriem na konkrétne materialy a TP na vyrobky.

7.2 Sposoby vyroby a montaze

7.2.1 Delenie hutnickych vyrobkov a vyrezavanie oatv sa musi vykona pod’a
technologickych postupov, ktoré vyju vznik trhlin. Plochy po tepelnom deleni sa rausi
mechanicky obrolsiv stulade s VTD.

7.2.2 Dna a veka a ich &ti sa zhotovuju z celého plechu alebo z predtyarenych
plechov. PouZi vykovky vd’ne kované mechanizovanym spbésobom je pripustné
s podmienkou, Ze sa podrobia 100 % NDT skuSkamalRIT.

7.2.3 Vylisovanie hrdiel v prstencoch, dnach, vékaw inych séiastiach alebo montaznych
jednotkach sa musi vykofiatrojnym spésobom.

7.2.4 Povduje sa stléenie alebo rozttenie koncov rar s cfem zabezp@t pozZadované
zlicovanie vnutornych priemerov na zhotovenie zvach spojov. Vykonanie tejto operacie
tvarnenim za studena sa ptw len na rdrach z materialu so zsvanou hodnotodazZnosti
As > 18 % pri + 20 °C (pdth materidlovej normy) a s podmienkou, Ze zmena &8igho
priemeru konca rury bude < 3 % z jeho menovitejrtmdygl Pripustnasa podmienky stigenia
alebo roztlgenia koncov rar tvarnenim za tepla s&awo VTD.

7.2.5 Zlicované povrchy privaranychcéasti (priloziek, vystuh, skbb, zavesov a i.) saimus
prispésoli tvaru povrchu stasti, ku ktorej maju K privarené. Zvarovd medzera medzi
okrajmi spojovanych siasti —s¢- sa uti pod’a STN EN ISO 581712/ alebo potla va'ahu:
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525<h;
kde -h - je vypaitova vysSka katového zvaru. Uvedené hrarscelatia, poki& v KD nie su
uplatnené prisnejSie poziadavky.
7.2.6 Naahovanie potrubia za studena d'cra priblizenia koncov rar pre uzavieraci
zvarovy spoj pri montazi potrubia sa péu@e vykona& po zhotoveni vSetkych zvarovych
spojov na ngahovanom useku, ich NDT vSetkymi predpisanymi s&ask po tepelnom
spracovani (pokiaje predpisané) a po kafm®m ukotveni nepohyblivych opér na koncoch
na’ahovaného Useku. Hodnota natiahnutidkee’ medzery medzi priblizovanymi rdrami) sa
musi predpigav KD. Natiahnutie za studena musi montazna orgaraz dokumentova
protokolom o kontrole kvality, ktory sa prikladgksportu potrubia.
7.2.7 Pri vyrobe tlakovych zariadeni z plechov,, nagkovkov a valcovanych profilov
s menovitou hrubkou < 8 mm a s prevadzkovym tlaken®,133 Pa (vakuum), alebo
v prostredi obsahujucom hélium, sa musia dadieZiadavky KD na orientaciu vilakien
s cifom zamedzenia prieniku vonkajSieho alebo vnutorn@hostredia pozd vlakien
v miestach ich prerusenia.

7.3 Tolerancie

7.3.1 Tolerancie vonkajSieho priemeru a ovainegobkov valcového tvaru (okrem rar),
vyrdbanych z plechov, vykovkov a odliatkov, nesmépnekr@it hranicu 1%, ale max
20 mm. Na jednotlivych uUsekoch takych vyrobkov (m@&@mych jednotiek) v miestach
zvarovych spojov, vratane spojov privarania hrdiék, podloZiek,capov a inych stasti,
modZe by povolenda tolerancia do 1,5 %, ale max 30 mm. Tpwiadavky na tolerancie
vonkajSieho priemeru a ovalnosti platia, pdkiechnicka dokumentécia na vyrobok rigie
uzSie medze.
Ovalnog - a - sa utuje zo vrahu:

a = 2(Dnax- Dmin)/(Dmax *+ Dmin). 100 %;
kde Dmax , Dmin SU najvéSia a najmensia hodnota vonkajSieho priemeru, devgednom
priecnom reze.
7.3.2 Tolerancie vonkajSieho priemeru a ovainegrobkov kuz&éového tvaru musia ity
v medziach stanovenych v KD.
7.3.3 Tolerancie vonkajSieho priemeru a ovainegobkov valcového tvaru, vyrabanych
zrur bez dodatmého obrobenia spojeného so zmenou priemeru, &a wursulade s
poziadavkami technickych noriem alebo TP na poun&wvalry, s vynimkou rovnych Usekov
priliehajlcich k ohybom vidke rovnej dvojnasobku menovitého priemeru rurytyshto
Uusekoch a tiez v gastiach (v montdZznych jednotkach) vyrabanych zg@odatonym
obrobenim, sdvisiacim so zmenou priemeru, sa todégavonkajSieho priemeru a ovalnosti
predpisuju v KD.
7.3.4 Tolerancie vnutorného priemerulguych dien a viek musia By medziach 1 %
z menovitej hodnoty, ale max 20 mm s podmienkoWRena vyrobok nevyzaduje prisnejSie
hranice.
7.3.5 Tolerancia tvaru predpisaného na vykresogtiadych a inych vypuklych alebo
vydutych dien a viek musi By medziach 1% z hodnoty menovitého vnutornéhonpeiel,
ale max 20 mm, pokiakKD na vyrobok neutuje uZzSie tolerancie.
Polomer prechodu na vonkajSom povrchu vyhrdlea {obr. 7.1) sa @ zo vz'ahu:

S<R=20mm

Pre hrubky steny s > 20 mm sa phwje zniz’ hodnotu R do 0,25.sa pre s < 20 mm sa
povd’uje znizt' R do 0,5.s s podmienkou, Ze po v§dai hrdla sa siag’ podrobi tepelnému
spracovaniu (pre sasti z oceli skupin 1, 2, 4, 8 a zliatin niklu skug2 - 45 potia TNI CR
ISO 1560811 sa povduje zI&it operaciu vylisovania hrdla za tepla s operacipelteeho
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spracovania) a naslednej NDT vonkajSieho a vnutarmpovrchu hrdla skaSkami PT a MT az
do vzdialenosti L = 30 mm (obrdzok 7.1).
7.3.6 Ak je menovity priemer hrdla < 200 mm nems&ina zaklade spaioého rieSenia
konStruknej a nezavislej odbornej organizacie pre matengionava kontrola vnatorného
povrchu hrdla. Kontrola PT a MT skudskami sa vyk@w mechanickom obrobeni hrdla
(pokid’ je predpisané).
7.3.7 Ovalnog v ohybanych usekoch rar (kolien, odbek) je povolend max. 6 %
v potrubiach zariadeni |. triedy bezpesti, max. 8 % v zariadeniach Il. triedy bespesti
a max. 12 % v zariadeniach Ill. a IV triedy bespasti. Ohybané Useky rur v zariadeniach |l.,
lll. a IV triedy bezpénosti mézu vykaza aj vySSie hodnoty ovalnosti, poKisa jej
pripustnos potvrdi pevnostnym vygom.
7.3.8 Ovalnos ohybanych Usekov rurok vymennikov tepla je pripasto hodnoty 6 % na
zariadeniach vSetkych tried bezpesti, pokid nie su v KD predpisané nizSie hodnoty.
7.3.9 Tolerancie ovalnosti uvedené v sekcii 7.8hty Pravidiel sa nevahuju na
tenkostenné nadoby valcového tvaru s pomerom mesjokirdbky steny k menovitému
priemeru < 0,02, ktoré menia svoj tvar vplyvom th&$ hmotnosti a/alebo hmotnosticasti
s nimi spojenych. V takom pripade sa povolené htydravalnosti predpisuju v TP na
vyrobok.
7.3.10 ZmenSenie hrabky steny v ohyboch fiir vypctitané podla va'ahu:

b=(s—-9) s.100 %,;
(kde s; je skut@na hrubka steny pred ohybanins,ge skut@na hribka steny v ohnutégsti
rary), musi zodpovedgpoziadavkam vykresov a TP na vyrobok.

Obrazok 7.1 N&rt kontrolovanych rozmerov vylisovanych hrdiel
(L — kontrolované useky)

7.3.11 Povolené zvinenie materialu na vnutorngjngtrohybu rdr sa predpiSe na vykresoch a
v TP na vyrobok. V kazdom pripade Sirka viny muai tajmenej trojnasobne &&ia ako jej
vySka. Odstranenie nadmerného zvinenia mechanic&fpnobenim alebo oblukovynti
plamaiovym rezanim je nepripustné.

7.3.12 So suhlasom nezavislej odbornej organizeaiéokalne nerovnosti na &@atku a na
konci ohybu m6Zzu opravovanechanickym obrobenim alebo tepelnym delenimpMiPS
vyhotoveného v sulade s poziadavkami BNS 11.5.192Q0
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7.4 Tepelné spracovanie

7.4.1 Tepelnému spracovaniu sa musia podredetky hutnicke vyrobky, gésti, montazne
jednotky a iné vyrobky, pokiaje predpisané tymito Pravidlami, BNS I1.5.1/20(29,
dals§imi NTD, KD alebo VTD. Nutnas podrobenia stasti a montaznych jednotiek
tepelnému spracovaniu v priebehu ich vyroby a/alebataze sa predpisSe v KD.

7.4.2 Druh tepelného spracovania (norméli#a Zihanie alebo kalenie s pofaSim,
relaxané a rozpu&acie zihanie a i.) a jeho rezimy (rychiashrevu, teplota 8as zotrvania na
teplote, podmienky chladnutia a t. p.) sa volia lipodoriem na hutnicke vyrobky alebo
skasti a, ak nie su v normach obsiahnuté, predpiso $& D.

7.4.3 Tepelnému spracovaniu sa podrobia vSetkgmest(segmenty prstencov), dna, veka a
iné sitasti vyrobené z oceli skupin 1 a 2 skruZzovanimaalsovanim za studena, ak pomer
menovite] hrabky steny k menovitému vnutornému meeu prstenca (segmentu) alebo
k najmenSiemu polomeru zakrivenia dna alebo vekaod@otu > 0,05.

7.4.4 Po ohybani za studena rar vyrobenych z skelpin 1 a 2 ohybané Useky podliehaju
tepelnému spracovaniu v pripade, Ze pomer stredrggiomeru ohybu k menovitému
vonkajSiemu priemeru riry ma hodnotu < 3,5 a pomenovitej hrabky steny k menovitému
vonkajSiemu priemeru rdary ma hodnotu > 0,05.

7.4.5 Tepelné spracovanie ¢adti podla ¢lanku 7.4.3 sa nevykonava, ak sa vyrabali
skruzovanim alebo lisovanim za tepla a ak teplaterialu pri dokotieni tvarnenia neklesla
pod 700°C.

7.4.6 V pripadoch neuvedenycklankoch 7.4.3 a 7.4.4 sa nutdidepelného spracovania
po tvarneni utuje poda noriem, vykresov vyrobku, alebo VTD v zavislost vlastnosti
materialu stasti a stufpa deformacie pri tvarneni.

7.4.7 V pripadoch Specifikovanych vo VTD nacasti (montadzne jednotky), vyrobené
z oceli skupin 1, 2 a 8, sa pduge zI&it tepelné spracovanie po tvarneni s tepelnym
spracovanim po inych technologickych operaciacprinzo zvéarani).

7.4.8 Pri tepelnom spracovani sa musi kontralae&im ohrevu a ochladzovania, teplota
acas zotrvania na teplote a ich stabilita fptdodnét predpisanych vo VTD.

7.4.9 Ohrev v peci na relax@ alebo rozpd%cie Zihanie siasti s vékou dzkou sa
povd’uje vykon& po c¢astiach s podmienkou, Ze rozdiel teploty materidlitasti v
ohrievanom Useku v peci a vo vzdialenosti 1 m vdnokraja pece budsl00 °C a Ze je
predpisany vo VTD.

7.4.10 V pripadoch Specifikovanych v KD a/alebo WoD sa povduje lokélne relaxéné
a/alebo rozpd%cie Zihanie ohybanych rar v Useku ohybu d&abiiych rovnych dsekoch
v dizke100< | = 3sna kazdu stranu od ohybsi menovita hribka steny rary).

7.4.11 Vlastnosti materialu &isti po ich tepelnom spracovani sa overuju skuSkeorié sa
vykonaju na vzorkach odobratych z pridavkov makesétasti ugenych na skasky, alebo na
samostatnych skuSobnych vzorkach. Samostatné skdiSatorky sa zhotovia z materialu
rovnakej tavby ako kontrolovany vyrobok a tepelpeasuju v rovhakom rozsahu a fad
rovnakého rezimu (spolu s kontrolovanym vyrobkorabal oddelene od neho) akému sa
podrobuje vyrobok v priebehu vyroby alebo montageatane relaxanych Zihani po
pripadnych opravach materialu zvaranim.

7.4.12 Pri medziopetaych Zihaniach skuSobnych vzoriek sa goye skrati’ ¢as zotrvania
na teplote v porovnani s rezimom pri tepelnom spragi vyrobkov, ale najviac o 20 %.
7.4.13 Ak sa vyrobné sgasti podrobuju viacnasobnému medziopeému zihaniu pri
rovnakej teplote a rovhakom menovitofase zotrvania na teplote, pduge sa skuSobnu
vzorku podroki len jednému Zihaniu pri rovnakej teplotéasom zotrvania na tejto teplote
v rozsahu od 80 % do 100 % zo suhrnnéasu zotrvania na teplote pri medziogerzh
Zihaniach vyrobnej sasti.
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7.4.14 Ak sa vyrobné sgasti podrobuju viacnasobnému medziopeému Zihaniu pri
réznych teplotach, s rovnakygasom zotrvania na jednej a tej istej teplote (sasym
suhrnnym ¢asom), Zihanie skuSobnej vzorky sa fdoye vykona scasom zotrvania na
jednotlivych teplotach v rozsahu od 80 % do 100(rsnéhaiasu zotrvania na jednotlivych
teplotach pri medziopetaych zihaniach vyrobnych &isti. Pri tom sa zéna Zih& postupne
od najnizSej k najvyssej z teplét medziogesech Zihani.Cas prechodu od jednejdal3ej
teplote sa nezarativa do suhrnnéasu zotrvania na teplote. Ak sa pri medziofeoa
Zihani vyrobnych siasti opakuju operacie s rovnakou teplotatasom zotrvania na nej, pri
jednorazovom Zzihani skusSobnej vzorky sa méze apdiksuhrnnycas zotrvania na tejto
teplote v rozsahu najmenej 80 % stuhrnnédmu opakovaného Zihania vyrobnejasii.
Povd'uje sa zldit rdznecasy zotrvania na jednej a tej istej teplote pri m@per&nom Zihani
vyrobnych sdasti do jedného suhrnnéliasu s podmienkou, Ze sa vzajomne neliSia o viac
ako 20 % a pri Zihani skaSobnej vzorky tento siyitas aplikovd v rozsahu 80 % az 100
%.

7.4.15 Ak sa vyrobné gasti podrobuju medziopefiaym Zihaniam pri r6znych teplotach (s
vynimkou pripadu paddh ¢lanku 7.4.16) a/alebo réznydasoch zotrvania na teplote (okrem
pripadov potla ¢lanku 7.4.16), overovanie vlastnosti materialu sg&oma na dvoch
samostatnych skuSobnych vzorkach. Prv4 sa podoghakému Zihaniu ako vyrobnacad
pre ktoru je predpisana najnizSia teplota a ndjiidS (najniZSi suhrnnyas) zotrvania na
teplote, s dodrZzanim ustanoveténkov 7.4.12 — 7.4.14. Pri tom ak sa medzi kootrahymi
vyrobnymi s@ag’ami vyskytuja rovnaké sasti, ktoré sa podrobuju i nepodrobuju
medzioper&nému Zihaniu, prva skiSobna vzorka sa skuSa v siazemedziopetaého
Zihania a druha skusobna vzorka sa podrobuje révwmakzihaniu ako vyrobna &g’ pre
ktorl je predpisané Zihanie pri najvysSej tepldtdebo s najdlhSintasom zotrvania na
teplote, s dodrzanim ustanoveiénkov 7.4.12 — 7.4.14. Do suhrnnébasu zotrvania na
teplote sa zarataju aasy pri medziopetmych Zihaniach po opravach defektov v zakladnom
materiali a/alebo vo zvarovych spojoch.

7.4.16 Ak sa kontrolované vyrobky z oceli skupinal?2 podrobuju viacnasobnému
normaliz&nému Zihaniu alebo kaleniu, alebo ohrevom na tepteérnenia rovnaku ako
teplota normalizéného Zihania (kalenia), skuSobna vzorka sa podmabimaliz&nému
Zihaniu (kaleniu) len pdad posledného rezimu, uplatneného pri vyrobnom temel
spracovani.

7.5 Kontrola kvality zakladnych materialov

7.5.1 Na vyrobu, opravy vymeny a rekonstrukcie jstrdechnologickych komponentov
VZJZ sa povbuje pouzi ZM predpisané v KD adodané s ostedm ich kvality
pozadovaneho druhu padSTN EN 10204 14/.

7.5.2 Kontrola kvality zakladnych materialov sa eglva v rozsahu a postupom v sulade
s poziadavkami materialovych noriem na prisludaépimy materidlov poth TNI CR ISO
15608 11/ a hutnicke vyrobky pdad BNS I11.3.3/20091/.

7.5.3 Po tepelnom deleni a mechanickom obroberdelstvos’ ¢elnych ploch séasti a
plochy otvorov kontroluju na nepritomnoshlin, odvrstvenia a inych chyb. Nutnpsozsah,
spbsoby a kritéria kvality pri tejto kontrole saeg@pisuju v programe zabezaia kvality
a/alebo v KD s reSpektovanim pozZiadaviek norienfPan@ zodpovedajuce hutnicke vyrobky.
7.5.4 Rozsah kontroly rozmerov pad poZiadaviek sekcie 7.3 sacuje v tabuikach
kontroly v KD a/alebo vo VTD.

7.5.5 Kolen4 a odlixy s ostrym uhlom ohybu vyrobené z rir s menovityonkajsSim
priemerom R > 57 mm a pravouhlé kolend zrar s, B150 mm, uené na vyrobu
komponentov zariadeni I. a Il. triedy begpesti, sa podrobuju 100% NDT na ovalti@sha
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zmensenie (zvySenie) hrubky steny (v zmysle poXiatasekcie 7.3). V ostatnych pripadoch
zariadeni sa kontrola ovalnosti a s&ma (zvySenia) hrubky steny zakrivenych Usekov
vykonava vyberovou kontrolou v rozsalku 10 % z potu kolien kazdého typorozmeru,
vyrobenych v jednej sérii a pbal rovnakej technolégie, najmenej vSak na dvoch ¢uso

7.5.6 Pri kontrole vlastnosti zdkladného materj@utepelnom spracovanilgnok 7.4.11)
sa utuju mechanické vlastnosti a odoldgeoti MKK (len pre nehrdzavejuce ocele skupiny
8). Rozsah, skuSobné teplotycavané charakteristiky, ukazovatele a kritériové riayl,
typy a pa@ty skusSobnych %i pre skdsanie vlastnosti zakladnych materialowr&aju v KD (v
programoch zabezpevania kvality) a/alebo vo VTD s reSpektovanim pdaiviek noriem
a/alebo TP na prislusné hutnicke vyrobky. VysleskySok sa protokolarne dokumentuju vo
forme, ktoru ukuje vyrobca (montazna) organizacia.

8 Tlakové skusky

8.1 VSeobecné poziadavky

8.1.1 Tlakové skusky sa vykonavaju slom overf’ pevnos a tesnot zariadeni, potrubi a
ich ¢asti a montaznych jednotiek, tagzovanych vnutornym tlakom. Tlakové skusky na
pevnos sa musia vykorta
* po ukorgeni vyroby zariadenia alebo prvkov potrubia, dodgeh na montaz;
* po ukorgeni montaze zariadenia a potrubia;
* v priebehu prevadzky zariadenia a potrubi@azavanych tlakom vody, pary, alebo
zmesi pary s vodou;
* po opravach s pouzitim zvarania.
8.1.2 Tlakové skuasky v priebehu prevadzky sa vykajia vterminoch periodického
osvedovania technickej spésobilosti tlakovych zariademedenych v tadike 10.1
8.1.3 Tlakové skusSky su povinné po ukeni montaZze pri odovzdavani zariadenia a
potrubia do prevadzky a tiez v priebehu prevadzkyvynimkou pripadov oprav zvikas
definovanych v tychto Pravidlach).
8.1.4 Tlakové skusky sasti alebo montaznych jednotiek zhotovovanych natéimych
pracoviskach mozno it s tlakovymi skiSkami systému po ukeni montaze.
8.1.5 Tlakové skusky po ukéeni montaze sa vykonavaju pred nanesenim ochrannych
néterov proti korozii alebo pred namontovanim teggizolacie.
8.1.6 V pripadoch Specifikovanych v KD sa pbwe vykona metalizaciu povrchu
zvarovych spojov (bez néaterov lakom alebo farbaep hydraulickou tlakovou skuskou, ak
sa metalizacia neda vykahpo ukorgeni montaze.
8.1.7 Tlakové skusky v priebehu prevadzky sa snmkong® aZz po odmontovani tepelnej
izolacie v miestach uvedenychitMnku 5.1.10 a v KD.
8.1.8 Tlakové skusSky po ukoeni vyroby jednotlivych stasti a montaZznych jednotiek
zariadeni a potrubia sa nemusia vykbwnaychto pripadoch:
» akvyrobca vykona tieto skusky v ramci skasok &gnych montédznych skupin alebo
vyrobkov;
* ak ide o stasti zariadeni . triedy bez{mosti, ktoré nemaju zvarove spoje kategorii |
a Il a boli podrobené 100 % NDT zékladného matergakvarovych spojov sposobmi
UT a RT (pre zariadenia vyrobené z oceli skupirz I7p alebo spésobom RT (pre
zariadenia vyrobené z oceli skupiny 8 a zo zliatiklu skupin 42 - 45) a splinili
ostatné poziadavky BNS 11.5.2/20087 A KD;
» ak ide o stasti zariadenia lll. a IV. triedy bezgeosti, vyrobené z oceli skupin 1 az 7,
ktorych zvarové spoje sa podrobili 100 % NDT skiskdT a vyberovej kontrole
skuskou RT v dvojnasobnom rozsahu oproti poZiadgpd@a BNS 11.5.2/2007 3/,
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alebo zariadenia lll. triedy bezpsti, vyrobené z oceli skupiny 8 a zo zliatin ikl
skupin 42 - 45, ktorych zvarové spoje sa podrdifih % NDT skiskami RT a splnili
sa vSetky ostatné poziadavky BNS 11.5.2/2@0& KD;

» ak ide o stiasti a montazne jednotky potrubia IlI., Ill. a I\fietly bezpeénosti,
vyrobené z oceli skupin 1 az 7 , ktorych vSetkyravé@ spoje sa podrobili 100 % NDT
skuskami UT, zvaroveé spoje kategorii lla =100 % N&XtuSkami RT, zvarové spoje
kategorii 1lb a llla — vyberovej NDT skuskami RTrazsahu 50 % a zvarové spoje
kategorie lllb — vyberovej NDT skuSkami RT v rozedétb %;

» ak ide o stasti potrubia vyrobené z nehrdzavejdcich oceli Bup a zo zliatin niklu
skupin 42 - 45, ktorych vSetky zvarové spoje saqutl 100 % NDT skuskami RT a
pritom sa splnili vSetky ostatné poziadavky BNS.R/2007 3/ a KD;

e ak sa povrchy vSetkych mechanicky obrobenych Usekopodrobili skiskam PT
alebo MT, Useky s koncentraciou napéati a Usekyrékt&a pri vyrobe podrobili
tvarneniu s deformaciou > 5 % (ohyby, roz#aée konce rur, vylisované hrdla), ktoré
sa podrobili doplnkovej NDT skuSkami UT a RT v ralas poda poziadaviek KD;
(pre sw@asti potrubia Ill. alV. triedy bezprosti sa tieto doplnkové NDT skusky
nemusia vykonawg;

e ak ich vykonal dodavafe hutnickych vyrobkov(rar, kolien, odbiek a pod.) a
v dalSom priebehu ich spracovania sa nepodrobili @iera spojenym s plastickou
deformaciou materiélu.

8.1.9 Tlakové skusky po ukdeni vyroby sdasti zariadenia a potrubi, ktoré su v prevadzke
za’azované vonkajsim tlakom, sa péuje vykonavé so z&azenim vnutornym tlakom.

8.2 Uréenie skusobného tlaku

8.2.1 Spodna hranica tlaku pri tlakovych skuskach®& zo va’ahu:

P = Kn.P.[6]"/[6]"
8.2.2 Horna hranica tlaku matbgizsia ako tlak vyvolavajuci celkové membranovgatee
na Urovni 1,35 .p]™ a s@&et celkovych alebo lokdlnych membranovych a celkbvy
ohybovych napati jg 1,75 .p] ™.
V uvedenom vgahu sa voliKy, = 1,25 pre zariadenia a potrubiaks, = 1 pre ochranné
obalky; P — je vypatovy tlak pre skiuSky po ukd@eni vyroby, alebo prevadzkovy tlak pre
skusky po ukoeni montaZe a v priebehu prevadzjet' " — je menovité povolené napétie
pri skuSobnej teplote T, v sk(Sanej stasti tlakového zariadenids]’ — je menovité
povolené napaétie pri vygtovej teplote -T v skiSanefasti tlakového zariadenia.
8.2.3 Pre stasti namahané vonkajSim tlakom sa musi spiez podmienka:

Ph<1,25.P

Hodnoty[s]™, [6]" aP sa utuji pod’a noriem pevnostnych vyptmv [13].
Ak je hodnotaP < 0,49MPa, hodnot#®, = 1,5P, ale nie menej ako 0,2 MPa; Pre hodréty
0,49 MPasaP;, uréuje zo vZahu v¢lanku 8.2.1, alenusi by P, 2 (P + 0,29) MPa Hodnota
Pr uréena zo vEahu poda ¢lanku 8.2.1 mbéze hyznizena na zaklade technického rieSenia
schvéleného organom odborného dozoru.
8.2.4 V pripade tlakove] skuSky systému, pozostiedjo zo zariadeni a potrubi
za’azovanych pri réznych prevadzkovych tlakoch a/alefypoctovych teplotach, alebo
zhotovenych z materialov s roziiymi hodnotamile]™ a[e]", sa skusobny tlak voli péa
najnizsej z hodnét hornej hranice skuSobnych tlakaenych pre tlakové skuasky
jednotlivych prvkov tohto systému.
8.2.5 Hodnoty skusSobného tlaku musi vyrobca uvies pasporte zariadenia a/alebo
potrubia. Hodnoty skuSobného tlaku pre tlakové kkusystémov (okruhov) musi it
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projektova organizacia a oznahgprevadzkovatéovi zariadenia, ktory ich spresni na zaklade
Gdajov obsiahnutych v pasportoch jednotlivych zdeid a potrubi, tvoriacich systém.

8.3 Ur¢enie skuSobnej teploty

8.3.1 Tlakové skusky zariadenia a potrubia sa geovykond pri teplote skuSobnej latky,
pri ktorej teplota materidlu skuSaného zariadenédoude nizSia ako menovitd hodnota
prechodovej teploty dena potla noriem pevnostného vyga. Pritom pre tlakové skusky
zariadeni HCO treba htado Gvahy tiez zmeny kritickej teploty krehkostiTyo a/alebo
lomovej huzevnatosti materialu v dosledku radé&ho krehnutia.
8.3.2 Tlakové skusky pri teplote < +5 °C nie sippstné v nijakom pripade.
8.3.3 Tlakové skusky po ukdeni vyroby zariadenia sa pdige vykona pri teplote vyssej
ako +5 °C bez jej overenia vy§tom poda¢lanku 8.3.1 v pripadoch, Ze:
» zariadenie bolo vyrobené z nehrdzavejucej ocelepiaku8, z nezelezného kovu,
alebo z niklovej zliatiny skupin 42 - 45 ;z
» zariadenie bolo vyrobené z ocele ssR295 MPa pri +20 °C a m& maximalnu hrabku
< 25 mm;
» zariadenie bolo vyrobené z ocele 590 MPa pri +20 °C a ma maximalnu hrabku
<16 mm.
8.3.4 UEit najnizSiu povolenu skusobnu teplotd'y bez overenia vypiom poda ¢lanku
8.3.1 - sa poviuje pomocou tychto ¥ahov:
Th2 Two— 260 + 73. 10.5. Ry ( pre s.Ro2°< 3,5.10)
Th2 T — 17 + 73. 18.s. Ry 2 *(pre 3,5.16< s. Ry 2’< 25.16)
Th2 Two + 40 + 0,47. 10.s. Ry (pre s. Ro2”> 25.16),

kde :
Tw — je kritick& teplota krehkosti materidlu (°C) v stapred uvedenim zariadenia do
prevadzky,

S— je najv&Sia menovita hrubka steny zariadenia (mm) a

Rpo,2- je zmluvna medza klzu materialu pri +20 °C (MPa);

Hodnota T sa bu’ udava v KD a overuje v priebehu vyroby, alebo séuje v sulade

s metodikou pokh PN AE G-7-002-8913].

8.3.5 Povolenu teplotu materialu pri tlakovej sk&iglo ukodeni vyroby uéuje konstrukna
(projektovd) organizacia v suladeclankami 8.3.1 a 8.3.2 a uvadza ju na vykresoch a
v pasportoch siasti a montaznych jednotiek VZJZ.

8.3.6 Povolena skusSobna teplota pri tlakove] skuskstémov po ukafeni montaze
zariadeni a potrubi je najvySSia z tepl&eamych podia ¢clanku 8.3.3 pre jednotlivé &asti a
montazne jednotky, ktoré tvoria dany systém. Twpldtu musi uvies prevadzkovate
zariadenia v prevadzkovom predpise na vykonavéakevych skusok.

8.3.7 Povolenu skuasobnu teplotu pri tlakovych skagk vykonavanych v priebehu
prevadzky (vratane skuSok po opravachujg prevadzkovate zariadenia na zéklade
pevnostnych vyp&iov, Udajov pasportov, gtu za’aZzovacich cyklov, ktorym bolo zariadenie
podrobené v prevadzke, skumej fluencie neutrénov s energidd = 0,5 MeV, zmien
kritickej teploty krehkosti v dosledku radr@ého krehnutia materidlu a vysledkov skaSok
vykonanych pri kontrole stavu materidlu v priebefiivotnosti zariadenia v sulade
s poziadavkami Kapitoly 11 tychto Pravidiel.

8.3.8 Ak sa povolena skuSobna teplot&ena v etape projektovania analyzami Jsod
¢lankov 8.3.1 — 8.3.3, neda realizévaabudovanymi prostriedkami JE, musi hlavny
projektant v ramci projektu zabezpé inStalaciu Specialneho zariadenia pre dosiahnutie
poZadovanej skusSobnej teploty.
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8.4 PoZiadavky na vykonavanie tlakovych skusok

8.4.1 Cas zotrvania zariadenia pod skisobnym tlako{minut) v zavislosti od menovitej
hrabky steny skdSaného zariadeniasmm) pri hydraulickej skiSke musi zodpoveéda
hodnotdm uvedenym v tatke 8.1.Cas posobenia tlak®, pri tlakovych skuskach po
ukonteni vyroby armatur s vnutornym priemerom spojovatiiel< 100 mm sa wi pod’a
technickej dokumentéacie na vyrobok.

8.4.2 Po uplynutitasu utéeného poth ¢lanku 8.4.1 sa tlak znizi na hodndi8 R, pod
ktorym je zariadenie @as celej doby potrebnej na vykonanie skusky naotésa na
vykonanie prehliadky v dostupnych miestach zaria@eheplota materidlu gas prehliadky
nesmie klesnfipod minimalnu hodnotu, &éenu podla ustanoveni kapitoly 8.3.

8.4.3 Meranie tlaku pms tlakovej skiuSky sa vykona dvoma nezavislymi otta&rmi,
z ktorych jeden je kontrolny. Chyba merania tlakwyazenim triedy presnosti snitadlaku,
nesmie prekrét hranicet 5 % z menovitej hodnoty skiSobného tlaku.

Taburka 8.1 Cas —t (min)- pdsobenia tlaku pri tlakovej skiske
v zavislosti od menovitej hrabky steny — s (mm)

t S

10 <50
20 50 -100
30 > 100

8.4.5 Povolené kolisanie tlaku a teploty v dosledkmeny teploty sa v kaZzdom
individuadlnom pripade musi &if vypoctom alebo experimentalne; pritom tlak nesmie
prekrait hranice utené podia ¢lankov 8.2.1 a 8.2.3 a teplota nesmie kl&spad hodnoty
ucené podla sekcie 8.3.

8.4.6 Povduje sa kompenzovainik skusobnej latky cez tesnenia hrigmecerpadiel, dany
ich konStrukciou, pomocou derpavania skusobnej latky.

8.4.7 Na hydraulické tlakové skuSky nie je pripaspouzivd hofavé kvapaliny alebo
latky, ktoré poskodzuju skusané zariadenie.

8.4.8 Poziadavky na kvalitu skiSobnej kvapaliny masia uvies v TP na vyrobok,
v pasportoch alebo v dokumentoch kvality zhotovéngttasti a montaznych jednotiek
VZJZ.

8.4.9 Kontrola teploty sa musi vykahgomocou meracich pristrojov, ktoré vykazuja
celkovu chybu merania v hraniciatB % z najvy$Sej hodnoty meranej teploty.

8.4.10 Kontrola teploty sa nevykonava v pripadeteptota kvapaliny a okolitého prostredia
je vySSia ako je skusobna teplotaiamra podla sekcie 8.3.

8.4.12 Pri tlakovych skuskach sa musia vykomgatrenia na vykenie hromadenia sa
vzduchovych bublin v dutinach naplnenych skiuSobatkou.

8.5 Pneumatické skusky

8.5.1 Pri pneumatickych skuskach sa spodna hraskadobného tlaku P, vypctita zo
vztahu:

Py = Kp.P .[6]™/[6]",
kde: K, = 1,15 pre skasky zariadeni a potrubiageeKL pre skusky ochrannych obalok.
8.5.2 Horna hranica tlaku sa vyita rovnako ako ¥lanku 8.2.1.
8.5.3 Pri skiSardasti namahanych vonkajsim tlakom sa musi gjplodmienka:

P, = 1,25 [P}

8.5.4 Poziadavkylanku 8.2.2 sa nevahuju na pneumatické tlakové skusky
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8.5.5 Pri pneumatickych skuasSkach ochrannych obald?u by v nich zabudované

zariadenia vystavené vonkajSiemu tlaku, ktory naysipripadne kompenzovany vytvorenim

zodpovedajuceho protitlakuRy. V takom pripade skisobny tlak s&iuro vz'ahu:
P,=1,15.[P] + R

8.5.6 Na wtenie najnizSej pripustnej skusobnej teploty maienpi pneumatickej skuske

platia poziadavky sekcie 8.3.

8.5.7 Ustanoveni&lankov 8.2.3, 8.2.4, 8.4.1 (vasti pozZiadavky na presnbsneracich

pristrojov), 8.4.3 a 8.4.5 sattahuju aj na pneumatické tlakové skusky.

8.5.8 Cas zotrvania zariadenia pod tlakenP, pri pneumatickej tlakovej skiske musitby

> 30 minut. Po uplynuti tohtdasu sa tlak znizi na hodnotu pod 0,85 RorG uki osoba

zodpovedna za vykonanie skuSky, vychadzajuc z daziek na bezpmogs’. Pod tymto

tlakom je zariadenie @as celej doby potrebnej na vykonanie prehliadkyostapnych

miestach zariadenia.

8.5.9 Cas zotrvania pod tlakorpri tlakovych skiskach armatr s vnatornym priemero

spojovacich hrdiet 100 mm sa predpisuje v TP na vyrobok.

8.5.10 Ovladaci ventil plniaceho potrubia skuSolnglynu a tiez pristroje na meranie tlaku

a teploty pri tlakovej skiSke musiatbyyvedené do bezpeého priestoru mimo skasaného

zariadenia. R&s nabehu na skudsobny tlak, vydrze na tlakpa@as znizovania tlaku na

hodnotu uéenu na vykonanie prehliadky personal nesmid& pyitomny v priestoroch

skusSaného zariadenia.

8.6 Postup vykonavania tlakovych skusok

8.6.1 Tlakové skusky zariadenia a/alebo monta&ujgtky po uko&eni vyroby, montaze a
v prevadzke VZ a VTZ su gag’ou programu zabezpavania kvality. Vychadzajuc z tychto
poziadaviek vyrobca (montazna organizacia, prevawkid) vystavi na vykonavanie
tlakovych skuSok prevadzkovy predpis v sulade sguakami STN EN 134451H a
d’alSich ustanoveni tychto Pravidiel.
8.6.2 Predpis na vykonavanie tlakovych skusok pontgni vyroby komponentov a
montaznych jednotiek (gasti) potrubia VZJZ musi zahrnava

* nazov zariadenia alebo montaZznej jednotkydsti) potrubia;

* vypoctovy tlak;

» skuSobny tlak ;

» skuSobnu teplotu;

» skdSobnu latku a pozZiadavky na jej kvalitu

* povolené rychlosti zvySovania a znizovania tlaku;

» povolené rychlosti zvySovania a znizovania teploty;

« cas zotrvania na skuSobnom tlaky, (R,);

» tlak, pri ktorom sa vykonava prehliadka;

e zdroj tlaku;

* spoOsob ohrevu skuSobnej latky (fachutnosti);

* body umiestnenia snirdav (pristrojov) na kontrolu tlaku a triedy ich pnesti;

* body umiestnenia snirdav (pristrojov) na kontrolu teploty a triedy ichegnosti;

» povolené hranice kolisania tlaku a teplotgg®zotrvania pod tlakom;

* poziadavky na bezprod’ pri praci;

* miesta ustanovenia technologickych zaslepiek;

e zoznam organizmych opatreni s vymenovanim funkcii a poZadovamnglifikicie

zodpovednych osdb.
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8.6.3 Komplexny program tlakovych skusok systémov, delsti a jednotlivych zariadeni a
potrubi po ukoteni montaze a v priebehu prevadzky musi zahthova
* néazov a hranice skusaného systému (jetsdi, zariadenia, potrubia);
* prevadzkovy tlak;
» skusSobny tlak;
» skusobnu teplotu;
» skusSobnu latku a poziadavky na jej kvalitu;
» povolené rychlosti zvySovania a zniZzovania tlaku;
» povolené rychlosti zvySovania a zniZovania teploty;
« tlak, pri ktorom sa vykonava prehliadka;
e zdroj tlaku;
» spbsob plnenia a drenéze skuSobnej latky;
» spbsob ohrevu skuSobnej latky (facutnosti);
* body umiestnenia snimav (pristrojov) na kontrolu tlaku a triedy ich pnesti;
* body umiestnenia snirdav (pristrojov) na kontrolu teploty a triedy ichegnosti;
» povolené hranice kolisania tlaku a teplot¢gmzotrvania pod tlakom;
e zoznam organizmych opatreni s vymenovanim funkcii a pozadovamvgifikacie
zodpovednych o0sdb.
8.6.4 Prevadzkovy predpis tlakovych skdSok systénusi okrem Udajov pdd clanku
8.6.3 zahrnova
» spresnenie hodn6t skuSobného tlaku a teplotygadajov v pasportoch zariadeni,
tvoriacich skuSany systém,;
* miesto pripojenia zdroja tlaku;
» zoznam pouzitych snimav a pristrojov na kontrolu tlaku a teploty, s ueeih triedy
ich presnosti;
« diagram vykonania tlakovej skusky (stupne zvySoaanzniZzovania tlaku a teploty,
¢asy zotrvania a pod.);
» spoOsoby kontroly stavu skiSaného zariadenia alpatp@as a po ukoteni tlakovej
skusky;
e opatrenia pri priprave a pri vykonavani tlakovej&ky (s uvedenim odtigjucich a
otvaracich armatar, vymedzujucich hranice skiuSasgbt@mu);
e uréenie miest demontaze tepelnej izolacie;
e opatrenia na ochranu proti prevysSeniu tlaku nadfani hranicu skiSobného tlaku;
* poziadavky na bezpeod’ pri praci;
* organiz&né opatrenia (s uvedenim funkcii oséb zodpovedmgchykonanie tlakovej
skusky);
» ¢islo komplexného programu, na zaklade ktorého ptacovany prevadzkovy
predpis tlakovej skusky;
8.6.5 Po vykonani tlakovej skisky sa vystavujeqkol, obsahujici tieto udaje:
* nazov organizacie, ktora vykonala tlakovu skusku;
* nazov a ozn#enia skasaného systémiasti, zariadenia, potrubia, montaznych
jednotiek, sdasti);
e vypoctovy (prevadzkovy) tlak;
» skuSobny tlak;
* vypoctova teplota;
» skuSobna teplotu;
» skuSobna latka;
e ¢as zotrvania pod skuSobnym tlakom;
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» tlak, pri ktorom sa vykonala prehliadka zariadenia;

» (Cislo prevadzkoveého predpisu tlakovej skusky;

» vysledok skusky;

» datum vykonania skusky a podpisy zodpovednych osob.

8.7 Hodnotenie vysledkov tlakovej skasky

Vysledok tlakovej skusky zariadenia a potrubia @@aduje za vyhovujuci, ak:

* po ukorgeni skusky sa nezistili vidifaé trvalé deformacie;

» nezistila sa pritomndgrhlin v materiali;

* pocas skusky a pri prehliadke sa nezistil Unik skugphatky, préom tnik
(presakovanie) skasobnej latky cez technologickgedria, utené na vykonanie
tlakovej skusky, nie je dovodom povazéwgsledok tlakovej skusky za
nevyhovujdci.

e pocas zotrvania pod tlakom piaiclanku 10.4.1 nedoslo k poklesu tlaku pod hranicu,
uréenu poda ¢lanku 10.4.3.

9 Poziadavky na vybavenie zariadenia armatdrami aystémom
kontroly a merania

9.1 VSeobecné poziadavky

9.1.1 MnozZstvo, typy, miesta inStalacie, sposowgzsah zalohovania dalSie poziadavky
na armatury a kontrolu a meranie na zariadenigobtraibi musia bty urcené v projektovej
dokumentéacii, vychadzajuc z konkrétnych podmienalev@dzky a poZiadaviek tychto
Pravidiel.

9.1.2 Armatury musia zodpoveatlavSeobecnym poZiadavkdm na bezpet’ jadrovych
elektrarni potia PN AE G-1-011-8914], zédkonac¢ 541/2004 Z. z.[1] a technickych
predpisov na armatiry minimalne v rozsahulipo8TN 13 30608/, pokid’ v projekte neboli
stanovené prisnejSie.

9.1.3 Vyrobca musi dodarmatiry s pasportom a s navodom na obsluhu.

9.1.4 Umiestnenie armatur a SKM musi zam&’ moznos ich obsluhy, kontroly, oprav a
vymen,

9.1.5 Uzavieranie vo vSetkych druhoch armatir regpdép systémov sa musi digri
ot&ani ovladacieho kolesa v smere hodinovychiciek a otvaranie jeho atanim proti
smeru hodinovych giciek.

9.1.6 Na armatire sa musia vy&itekrajné a medzistuipvé polohy uzavierania.

9.1.7 Armatura, ktorej ovladanie vyZzaduje pouZsilg > 295 N, alebo sa ovlada tlkevo,
musi by vybavena mechanizovanym pohonom. Na zmenSenieosiBdania sa pouziju
obtoky, vybavené prislusSnymi UA. Armatary £mym ovladanim, ktoré pri zavierani a
dotl&ani vyZaduju silus 735 N sa pouZziju s podmienkou, Ze sa uvadzajdicioosti nie
castejSie, ako 1x za 24 h.

9.1.8 Pouziva regula&ni armatiru ako uzavieraciu a uzavieraciu ako eegul je
nepripustné.

9.1.9 Nutnos pouzitia UA na vytlanej a sacej strangerpadiel a tiez spatnej klapky medzi
cerpadlom a UA, sa twuje v KD. Umiestnenie UA na sacej straterpadiel napgjajucich
nadrze, ktoré su Fazené atmosférickym tlakom, sa nevyzaduje.

9.1.10 Useky potrubia a zariadenia, ktoré sa vimeke podrobuji prehliadke alebo
opravam a tiez nizko tlakové potrubia, pripojentadsam s tlakonz 2,2 MPa, sa odpajaju
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pomocou dvoch za sebou umiestnenych UA s drenazmytrubim medzi nimi. Potrubia
bezp&nostnych systémov, pripojené k HCO a k okruhu v@aoibnej nutenej cirkulécie, sa od
neho odpdjaju pomocou dvoch spatnych klapiek, umeeych za sebou a jednou UA; medzi
UA a prvou spatnou klapkou (v smere toku pracoVdittly) sa umiesiuje drenazne potrubie
s priet@&nou kapacitou viac ako 10x vysSou ako projektovanik kvapaliny cez netesnosti
spatnej klapky.
9.1.11 Pri vykonavani oprav bez odstavenia blokykonu musi by

* UA zavreta,

» ventily na drendznej linke otvorené,

» obvody elektrického vykonového napajania vypnuté,

» ovladacie skrine zatvorené a zaplombované,

» v operativnych dennikoch vykonané zodpovedajucearay.
9.1.12 Ak je poas vykonového zaZzenia bloku bezgaostny systém v pohotovostnom
stave, UA mbZe kiyotvorena.
9.1.13 Pri odstavovani bloku musiatbyentily drendzneho potrubia otvorenég, ale UA musi
byt zavreta a mechanicky zaistena proti pohybu jejybliwch sitasti, ovladacie obvody
odstavené a ovladacie koleso odmontovane, alebokimaé.
9.1.14 PoZiadavky na vybavenie drendZzneho potrueatimi medzi UA na hranici
vysokého a nizkeho tlaku sa néaiauju na impulzné linky SOR.
9.1.15 V projekte musia IlgyvysSpecifikované technické a organiné@ opatrenia, ktoré
vyluéuji moznos, aby sa armatury dostali do zmeneného stavu vaigionych zakrokov
obsluhy.
9.1.16 Useky potrubia a zariadenia pripojené ku laikéciam s vy3sim tlakom, av3ak2,2
MPa, ktoré sa v priebehu prevadzky podrobuju paekiim a/alebo opravam, sa moZzu
odstavové jednou UA.
9.1.16 Pri prehliadke alebo oprave v priebehu mieksg musi by:

» UA zavretd a mechanicky zaistend proti pohybu @jyblivych s@asti (s vynimkou

armatur, ktoré sa nachadzaju vnuatri ochrannej ghalk

» ovladacie koleso odmontované alebo uzamknuté,

» elektrické obvody ovladania vypnuté,

» skrine ovladania elektrického napajania uzamknugpombované,

» do operativneho dennika must’lwykonany prislusny zaznam.
9.1.17 Armatury zariadeni a potrubi I. a Il. tridogzpénosti, v ktorych nepredvidany posun
uzavieracich prvkov méze nepriaznivo ovplyrbezpénos VZJZ, musia by poda
projektu uzamykatmé a vybavené signalizaciou polohy uzavieracickgry

9.2 Poistné armatury

9.2.1 PA musia k¥ inStalované na zariadeniach a potrubiach, v ktoryebze dojs

k prekr@eniu prevadzkového tlaku v désledku prebiehajuciemich fyzikalnych a
chemickych dejov a tiez v dosledku vonkajSich amrgjvysSenia tlaku, s ktorymi sa uvazuje
pri pdsobeni podmienok uvedenychlilanku 5.1.7.

9.2.2 Ak je prekreenie prevadzkového tlaku v zariadeni alebo v potmyhicene, PA sa
nemusia inStalova Tato okolnos sa zd6vodni v projekte.

9.2.3 Zariadenia HCO a hermetickej zony sa projekna prenasSanie #azenia, ktoré
vznika pri poruSeni tesnosti TNR a Uniku pracovatgy do hermetickej zony.

9.2.4 VSetky obojstranne oddelite Useky zariadenia a potrubia, pracujlice s jedogtiu
pracovnou latkou, v ktorych méze dbjSubovd’nym spdsobom k prehriatiu, musiatby
vybavené PA.
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9.2.5 Pget PA, ich prietéond kapacitu a nastavenie na zavieranie (otvaranoig)
konStrukna (projektova) organizacia tak, aby pri jej uvdddméinnosti tlak v ochraovanom
zariadeni a potrubi, neprevysil prevadzkovy tlakiac ako 15 % (berdc do avahy tiez
dynamicky @&inok prechodnych stavov v zariadeni a v potrubyrzachiku acas uvedenia PA
do ¢innosti) a aby sa nevyvolal nepripustny spatny dyoky (cinok na PA.

9.2.6 Pri vypote dynamiky rastu tlaku v ochtavanom zariadeni a potrubi sa berie do
Gvahy dostaténe Wasné uvedenie havarijnej ochrany reaktoréidoosti.

9.2.7 Systémy, v ktorych je pripustné kratkodohélioe zvySenie tlaku nad hodnotu, pri
ktorej sa uvadzaju déinnosti PA (s uvazenim hydraulického odporu v Useladzi miestom
lok&lneho zvysSenia tlaku a PA), sa musia utieprojekte a doloZipevrostnym vypatom.

V zariadeniach a potrubiach s prevadzkovym tlalko®3 MPa je pripustné prevySenie tlaku
o max. 0,05 MPa. PripustrtogvySenia tlaku nad tato hodnotu sa preukazuje @Ewvgm
vypoctom.

9.2.8 Ak PA ochrauje viac jednotiek vzajomne zviazanych zariadenastavi sa
vychadzajuc z nizSej hodnoty prevadzkového tlakidkpz tychto jednotiek zariadeni.

9.2.9 Konstrukcia PA musi zabezpeich uzavretie po uvedeni dinnosti pri dosiahnuti
tlaku nie nizSieho ako 0,9 z hodnoty prevadzkoviidku, na ktort bolo nastavené uvedenie
do ¢innosti. Tato poziadavka sa néahuje na poistné membrany a hydrouzavery.

9.2.10 PoZiadavky na inStalaciu impulzno-poistngeimatir s mechanizovanym pohonom
(elektromagnetickym alebo iného druhu)¢iukonstrukna (projektova) organizacia na
z&klade konkrétnych podmienok a parametrov prewadakiadenia a potrubia.

9.2.11 Poet PA a/alebo membran s natenym porusenim na actramadeni a potrubi I. a
II. triedy bezpénosti musi by aspa o jednu jednotku vysSi, ako ¢et ukeny poda ¢lanku
9.2.2. Tato poziadavka sa néahuje na membrany priameho poruSenia a hydrouzavery
9.2.12 Prepu&ciu schopnasPA musi overi vyrobca zodpovedajucimi skuSkami vyrobnej
vzorky danej konstrukcie.

9.2.13 Pri vybere pitu a prepuacej schopnosti PA sa uvaZzuje sumarna vykahusstkych
moznych zdrojov tlaku a vysledky analyzy projektowshavarii, ktoré mézu viék zvySeniu
tlaku.

9.2.14 Na plniacom potrubi medzi piestovyfarpadlom, ktoré nie je vybavené PV a
uzavieracim organom sa inStaluje PV, ktory ¥yje moznos zvySenia tlaku nad hodnotu
prevadzkového tlaku potrubia.

9.2.15 InStalacia UA medzi PV (membranou alebo irdmmhom PA poth ¢lanku 5.1.7) a
chranenym zariadenim alebo potrubim a tiez na wguoén a drenaznom potrubi PA nie je
pripustna.

9.2.16 InStalacia UA pred aza impulznymi ventilmipulznych PA sa povwje, ak su
impulzné PA opatrené najmenej dvoma PV a ak pritoecthanické blokovanie tejto UA
umoziuje vyradf z ¢innosti len jeden z uvedenych ventilov.

9.2.17 Pouzivaimpulzné ventily s pakovym ovlddanim je nepripgéstn

9.2.18 Priemer podmietieeho prietoku poistnej armatiry a impulzného vantilusi by >

15 mm.

9.2.19 V PA sa musi vyl mozno$ zmeny nastavenia pruziny a inych prvkov regulacie.
9.2.20 V poistnych pruzinovych ventiloch a vimpulzh PV impulznych PA sa pruziny
musia chrani proti priamemu pésobeniu pracovnej latky a proghpiatiu.

9.2.21 InStalacia prepinacich zariadeni pred Ppripustna s podmienkou, Ze zariadenie je
vybavené zdvojenymi impulznymi PA alebo PV a pritgnzabezpé&ena ich ochrana proti
prevyseniu tlaku priubovd’nej polohe prepinacich zariadeni.

9.2.22 Konstrukcia PA musi umitcdva’ overenie ich funénej schopnosti pomocou dmeho
otvarania alebo otvarania z ovladacieho pultu. Yutenych PA sa tato poziadavkatahuje
na impulzny ventil. Ovladacia sila pridmom otvarani musi liy< 196 N.
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9.2.23 Ak sa overenie futkej schopnosti PA neda vykahaa prevadzky zariadenia, musia
byt pred armatirami inStalované prepinacie prvky, &iamo#uju, aby kazda z nich mohla
byt preverena pri odpojeni od zariadenia.

9.2.24 Prepinacie prvky musia umazrby v akejkdvek ich polohe bol k zariadeniu alebo
potrubiu pripojeny taky pget armatur, aky sa vyZaduje na spinenie pozZiadgyoeka clanku
9.2.5. PoZiadavky tohttlanku sa newahuji na membrany a hydrouzéavery.

9.2.25 Impulzné ventily ktoré chrania zariadeniaal.ll. triedy bezp#&nosti, sa opatria
mechanizovanym ovlddanim (elektromagnetickym alet#ho druhu), ktoré zabezhge
véasné zavieranie a otvaranie tychto ventilov v €llagoziadavkamilankov 9.2.5 az 9.2.9.
Tieto ventily sa konStruuju a nastavuju tak, abiyztyhani ovlddania pracovali ako ventily
priameho dinku a zabezpm®mvali tak plnenie funkcii pdé uvedenychilankov. Ak sU na
zariadeni inStalované viaceré PV, musiat maajomne nezavislé ovladacie kandly a
elektrické napajanie. Mechanizované ovladanie mo¥myazit pri overovani funénej
spbsobilosti a nateného zniZzovania tlaku v zab&amnom zariadeni. Pre zariadenia lll.
a IV. triedy bezpénosti vybavenie PV s takym ovladanintwje projektova organizacia.
9.2.26 PA sa inStaluju na hrdlach alebo potrubiddioré su bezprostredne spojené so
zabezpéovanym zariadenim. Polje sa inStalacia PA na hrdlach spojenych s pattuBriri
inStalacii viacerych poistnych armatir na jednomektmre (potrubi) plocha preeho
prierezu kolektora (potrubia) musitby 1,25 nasobok celkovej vypimvej plochy prierezu
spojovacich hrdiel vSetkych PA, ktoré suiman inStalované. Impulz tlaku na otvorenie PA
sa snima zo zabezfmwaného zariadenia. Pdige sa snim@& otvaraci impulz tlaku

Z potrubia, na ktorom je nainStalovana PA, alearphbtom brad do Gvahy hydraulicky odpor
potrubia.

9.2.27 Na zariadeniach lll.. triedy beZpesti sa pouZiju membranovée PA, ktoré sa poruSia
pri zvySeni tlaku o 25 % z hodnoty prevadzkovélatullatky v zabezpevanom zariadeni
(pokid’ sa tato hodnota potvrdi vygtom). Membranové PA sa mdZu inStaldvared PV

s podmienkou, Ze medzi nimi bude vradeny prvok,ryktamoziuje kontrolu funknej
sposobilosti membrany a Ze je vi#iina moznaszanesenia tlomkov porusenej membrany do
PA. Pritom sa musi pokusne poterdpolana funkina spbsobilas,roztrhovej“ PA a PV.
9.2.28 Plocha&istého prierezu zariadenia s porusujucou sa merabréwusi by v&Sia ako
plocha prierezu vstupného hrdla PA. Q@mrde membrany musi Byviditel'né po jej
inStal&cii.

9.2.29 V pasporte PA musi tbyvedend hodnota koeficienta prietoku a plocha eagieho
prietacného prierezu sedla pri Uplne otvorenom ventilegoT@ozZiadavka sa netahuje na
pasporty impulznych PV.

9.2.30 Zariadenie, ktoré je taZované tlakom mensim ako je tlak v napajacom gzdvajna
vstupnom potrubi opatri automatickym rediagm prvkom (reguladtorom tlaku v sérii)
s tlakomerom umiestnenym na strane nizSieho tlaku.

9.2.31 Ak je skupina zariadeni napajana z jednéhoja pod rovnakym tlakom, polaje sa
inStalova’ jeden reguléator tlaku s tlakomerom a PV na spaa magistralnom potrubi pred
prvou odbgkou. V pripadoch, kedy udrZiavanie stédleho tlaku regulatorom tlaku je
z technologickych péin nemozné, alebo sa nevyZzaduje, doy® sa na napajacom potrubi
inStalova’ priamy regulator bez ovladania (timiacu clonu)a i

9.2.32 Na potrubiach spojujacich regerdea ohrievae v turbinach pd@é kondenzéatu
ohrievacej pary ulohu regulatora tlaku moéZzu pheigula&né ventily v telesach zariadeni.
9.2.33 Ak je potrubie na uUseku medzi automatickyegutatorom tlaku a zariadenim
vypaocitané na maximalny tlak napéjacieho zdroja a zariaje vybavené PA, inStalacia PA
na potrubi za regulatorom tlaku sa nevyzaduje.
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9.2.34 Ak je vypotovy tlak v zariadeni vySSi, alebo sa rovna tlakpajacieho zdroja a je
vyli¢end moznas zvySenia tlaku pésobenim vonkajSich alebo vnuihrgdrojov energie,
inStalacia PA nie je povinna.
9.2.35 Automatické regulatory tlaku a poistna afimeasa nevyZzaduje:

* narecirkulgnych potrubiaclerpadiel,

* na potrubiach za regulatormi hladiny;

* na potrubiach preplachovacich, drenadznych, odvil@Eich a potrubiach pre odvod

pracovnej latky do zariadenia, ktoré je vybavenésfilade slankom 9.2.13.

9.2.36 Nutnos inStalacie tlmiacich cléon na uvedenych potrubiaehutuje v projektovej
dokumentacii.
9.2.37 Poistné zariadenia sa umiegi tak, aby boli dostupné pre obsluhu a opravy.
9.2.38 Vypusacie potrubie, ktoré nezabeZpge samospadovu drenédz, sa vybavi drenaznym
zariadenim. InStaldcia UA na drenaznych rarachen@ipustna.
9.2.39 Vnatorny priemer vystupného potrubia musi byvnaky alebo w&i ako priemer
vystupného hrdla PV a musitbyypccitany tak, aby pri maximalnom prietoku protitlak vo
vystupnom hrdle neprevySoval maximalnu hodnottené pre dany ventil. Pracovna latka
vychadzajuca z PA sa musi odvatina miesto bez@geé pre obsluhujuci personal.
9.2.40 Kuvalifikacia funknej spbsobilosti PA, vratane ich ovladacich systénsa vykona
s reSpektovanim projektovanych parametrov vplywaspedia, v ktorom st PV umiestnené,
seizmickej odolnosti a poZiadaviek na dvojfazovéidenia (poki& vyplyvaju z analyzy
prechodovych rezimov). Kvalifikamé skusky, pri ktorych dochadza k Uniku pracovadgy,
sa vykonaju pred prvym uvedenim zariadenia na pEk@€ parametre a nasledujuce
planované uvadzania do prevadzky, ale najmenej dxok. Ak sa pri kvalifikénych
skuskach zistia chyby alebo poruchy funkcie arnyatafalebo jej ovladania, musi sa
zabezpéit oprava a opatovné skusky fumiej spésobilosti takej armatary.
9.2.41 Previerka nastavenia PA sa vykona po mordago kazdej oprave, ktora mohla
nastavenie ovplyviij ale aspd 1x za rok. Previerka sa vykona pomocou zvySovéalku
v zariadeni s vyuzitim pripravkov, ktoré sitafiou dodavky armatary, alebo skuskami na
stacionarnych skuSobnych zariadeniach. Po nastpazidovanych furdnych parametrov
armatiry sa nastavovactms’ zaplombuje. Udaje o nastaveni sa zaregistrujuideecii
adrzby a oprav poistnych zariadeni.
9.2.42 Kuvalifikacia funknej sposobilosti a nastavenia systémov, ktoré daciiiazariadenie
od prevySenia tlaku alebo teploty atiez fuméj spdsobilosti hydrouzaverov, vymena
membran a prvkov nuteného poruSenia sa vykonamimech uéenych v prevadzkovom
predpise.

9.3 Vybavenie zariadeni systémom kontroly a merania

9.3.1 Zariadenia sa vybavia SKM tlaku, teplotyefného mnozstva, hladiny pracovnej
latky, chemického zloZenia pracovnej latky a plyntieZ na kontrolu posunov a tesnosti.
9.3.2 Na PG, KO a deareatoroch musia ImyStalované najmenej tri nezavislé mera
hladiny a musia lvybavené zvukovou a svetelnou signalizaciou haarsgodnej hladiny.
9.3.3 Reaktory, PG, KO, hlavné parovodydalSie zariadenia s prevadzkovou teplotou
> 150 °C, pre ktoré je v KD Specifikovana povoleryghlog’ zmeny teploty, sa vybavia
pristrojmi na registraciu zmien teploty pracovraky a/alebo teploty steny. Meracie body na
kontrolu teploty sa Specifikuju v KD.

9.3.4 Na PG atiez na potrubi I. a Il. triedy bersti s vonkajSim priemerom > 300 mm a
s pracovnou teplotou > 250 °C sa inStaluju pristnog periodickd kontrolu ich posunov s
registraciou maximalnych hodnét. Ak sa zariadeniachdédzaju v neobsluhovanych
priestoroch, kontrola a registracia posunov sa viybal’kovym ovladanim.
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9.3.5 Umiestnenie SKM musi umoznperiodicku kvalifikaciu ich funénej spdsobilosti
bud’ na mieste, alebo v laboratérnych podmienkach.upoatterminy kvalifikacie sa uvedu
v navodoch na prevadzku a obsluhu zariadeni.

9.3.6 Rozsah kontroly a merania padlankov 9.3.1 az 9.3.4, miesta inStalacie siimweaa
pripravkov na odber vzoriek, spdsoby kontroly, poss merania a hranice bezjme]
prevadzky sa predpisuju v KD.

9.3.7 Trieda presnosti pristrojov na meranie pataoweariadeni sa pozaduel,5 a uvedie
sa v projektovej dokumentéacii. Chyba merania tgph@smie presahova& %.

10 Evidencia a kvalifikacia technickej spésobilostzariadeni

10.1 Evidencia zariadeni a potrubi

10.1.1. VSetky zariadenia, na ktoré s&aluju tieto Pravidla, eviduje Utvar prevadzkovate
povereny vykonauwa evidenciu a dozor nad zariadenim. Zoznam zariadanvyhotovuje
v sulade s projektom a schiuge organmi Statneho odborného dozoru llpodsobitnych
predpisov.

10.1.2 Utovanie hranic evidovanych zariadeni sa riadi tymadiadavkami:

* hranice evidovanej TN tvoria vstupné a vystupnéléhr@varovy spoj privarania
potrubia k TN patri k potrubiu); spolu s TN sa eyidlen ugité kratke useky potrubia
(napr. utené na pripojenie PA);

e samostatne sa eviduju komponenty reaktora (TNR,4vekaste pohonu SRO,
technologickeé kanaly atp.), poKienaju samostatny pasport;

» ak poda parametrov tlaku a teploty pracovnej latky, alpbd’a prislusnosti k witej
triede bezp&nosti podlieha evidencii aspojedna s@ag’ zariadenia z@Zzovana
vnatornym tlakom, podlieha evidencii celé zariagepod’a kritéria pre vySSiu triedu
bezpénosti;

e armatdry sa eviduju ako & potrubia; ak je armatdra pripojena bezprostredne
k hrdlu TN, eviduje sa ako &ag’ TN;

» Useky potrubia nizkeho tlaku za ryctiltnou UA, bezp&nostnou rychldinnou UA,
spatné klapky atp. spolu s PV a prvou (v smere)tdkf, sa eviduju ako s@ag’
potrubia vysokeého tlaku;

» odvadzacie potrubie za poistnymi a re¢tukmi ventilmi sa neeviduju, ak sa odvod
pracovnej latky vykonava do nadrzi tadovanych atmosférickym tlakom alebo
vakuom;

* hranicoucerpadla su sacie a vygize hrdlg;

* hlavné parovody sa eviduju az po zvarovy spoj,yktosu pripojené k hrdlu telesa
uzatvaracieho ventilu turbiny;

» ak na potrubi odberu pary z turbiny do nadoby diénstalované UA, tvori hranicu
neodpojovanefasti potrubia spatny ventil a — poKiaa potrubi nie je ani tento — tvori
hranicu zvarovy spoj medzi potrubim a nadobou.

10.2 Kvalifikacia technickej spésobilosti zariadera

10.2.1 Zo zariadeni, na ktoré satafuju tieto Pravidla, sa technickému osimeniu
podrobuju tieto:

» komponenty reaktorov (TNR, veka, plaSte kanalov Steéhnologické kanaly);

* TN;

» plastecerpadiel;
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* s(asti armatur (plaste, veka);

e potrubia.

10.2.2 Kvalifikacia technickej spdsobilosti zariagea potrubia sa vykonava:

* po ich evidencii pred zahgjenim prac na $pa§ spojenych so zvySovanim
parametrov (tlaku a teploty) pracovnej latky;

e periodicky v priebehu Zivotnosti;

e mimoriadne poth nutnosti.

10.2.3 Welom kvalifikacie technickej sposobilosti jedit; Ze zariadenie bolo zhotovené
v sulade s projektom, s pozZiadavkami noriem a s 8@ je v prevadzkyschopnom stave pre
rezimy spugania a trvalej prevadzky pri zadanych reZzimochrampatroch (tlaku a teploty).
10.2.4 Pre kazdé VZJZ sa vyhotovuju inStrukcie mavierku funknej spésobilosti a
nastavenie poistnych ventilov. V inStrukcii sa Padnia poZiadavky kapitoly 9 tychto
Pravidiel, poZiadavky vyrobcu a dim sa technické a organize opatrenia na vytenie
havérie a Urazov persondlu pri preverovani a nastan parametrov poistnych ventilov.
10.2.5 Kvalifikacia technickej spdsobilosti zahmeruj

» kontrolu dokumentacie;

» vonkajSiu prehliadku zariadenia v pristupnych naielsf

* vnutornu prehliadku v pristupnych miestach;

» tlakové skusky;

« spracovanie vysledkov skiSok a vyhotovenie protokagbreskusani.

10.2.6 PrevadzkovadtevzZJZ vyhotovi menny zoznam komponentov a systénkberé su

z doévodov radieného zdazenia personalu nepristupné, alebo obmedzeneugréstna
vykonanie vonkajSej a/alebo vnutornej prehliadkgnfb zoznam musia potvidiorgany
Statneho odborného dozoru.

Kvalifikacia technickej sposobilosti takych zariadlesa vykond s pouzitim dieovo
ovladanych prostriedkov kontroly a spésobov NDTvgtaakladného materialu a zvarovych
spojov. Pre kazdy konkrétny pripad takého zariaalemiisi prevadzkovdteryhotovit' navod
na vykonanie prac suvisiacich s technickym preskinldaa predloizi ho na schvalenie
projektantovi daného zariadenia a organom Statodborného dozoru.

10.2.7 Kvalifikacia technickej spbsobilosti zariadlesa vykona v terminoch uvedenych
v tabu’ke 10.1.

10.2.8 Odsun terminu technického preskuSania zariacktoré nie su evidované organmi
Statneho odborného dozoru, mbéze pavaliceny Statutarny predstavitgorevadzkovaté,
avSak najviac o 3 mesiace.

10.2.9 Periodickému a mimoriadnemu preskuSaniu niekbj spésobilosti v priebehu
Zivotnosti zariadenia v zmysl€lanku 10.2.2 predchadza prevadzkova kontrola stavu
materialu a jej vyhodnotenie.

10.2.10 Prehliadky a kontroly pri kvalifikacii tetleckej sposobilosti zariadeni mézu
vykonava opravneni na to odborni pracovnici s osesdm o spdsobilosti pdid vyhlasky
MPSVR¢. 718/2002 Z.z.

10.2.11 Pred vykonanim preskuSania technickejddplasti zariadenia odborni pracovnici
preSetria a zanalyzuju tato dokumentéaciu:

* pasport zariadenia amom zaznamy o vykonani predchadzajucich prehliadok a
skusok a kontroly stavu materialu a prevadzkovymfa e,

* Udaje o zaznamenanych odchylkach od limitov a pedok bezpénej prevadzky a
posudenie ich mozného vplyvu na Ballivog’ a bezp&nos’ patas zvySkovej
Zivotnosti.

10.2.12 Konkrétny termin vykonania kvalifikicie riadeni uduje prevadzkovate ale
nesmie by dihSi, ako vyZaduju pasporty zariadeni.
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10.2.13 Prevadzkovdteupovedomi technickd inSpekciu najmenej 10 dni edpr o
pripravenosti zariadenia na kvalifikaciu technickppsobilosti.

10.2.14 Technicka inSpekcia moéze potaldsun terminu preskusania technickej spésobilosti
daného zariadenia najviac 0 3 mesiace na zaklatmitky zdévodnenej pisomnej Ziadosti
prevadzkovatéa a za predpokladu, Zecany inSpektor Tl odpogil Ziadog’ na zaklade
pozitivheho vysledku nim vykonanej prehliadky zdeiaia za prevadzky.

10.2.15 Pred vykonanim prehliadky a kontrol prialifikacii je zariadenie odstavené
Z prevadzky, sg@hlivo odpojené od vsetkych zdrojov tlaku, vypréaai od pracovnej latky
a jeho povrchy, podliehajuce prehliadke, suljaadutnosti nalezitedistené.

10.2.16 Pre zariadenia, ktoré sa z technickyctirpriedaju vyprazdsina dobu prehliadky,
musi projektova (konstrika) organizacia v ramci technického projektu pregfppecialnu
metodiku a navod na vykonanie prehliadky a odsihlas s prevadzkovatem zariadenia a

s organmi TI.

10.2.17 Zariadenia, ktoré su v kontakte s radigakiu pracovnou latkou, musiatbyz pred
zahajenim pripravnych prac i samotného preskusstaiastlivo oSetrené dezaktévgymi
roztokmi a preplachnuté s dodrzanim predpisanycitésaych noriem a predpisov ochrany a
bezpeénosti prace.

10.2.18 Zariadenia musia tbypod’a potreby vybavené pracovnymi ploSinami, rebrikmi,
pokryvkami a inymi pripravkami, umagjacimi bezpéné vykonanie prac pri prehliadkach a
skuskach.

10.2.19 Pri prehliadke vonkajSieho a vnutornéhergitu zariadenia sa zvlastna pozothos
venuje zisovaniu trhlin, stiahnutin, kraterovych trhlin, zkgpa poérov, defektov
nepripustného tvaru a rozmerov a kor6zneho posSkaderzédkladnom materidli, vo
zvarovych spojoch a v nehrdzavejicej vystelke.

10.2.20 Ak sa pri kvalifikacii zistili defekty, &té by mohli spochybtii spd’ahlivog’ a
bezpgnog’ daldej prevadzky zariadenia, UJD SR ma pravo zakihe d’alSiu prevadzku a
vyZiadad® od vlastnika stanovisko Specializovanych nezaesislyodbornych organizacii
k pricindm vzniku zistenych defektov a k mozZnosti a paarkam dalSej prevadzky
zariadenia a - v nutnych pripadoch - vykonanie pwdgdajucich vyskumnych prac.

TabuPka 10.1 Terminy vykonavania kvalifikacie technickgspésobilosti zariadenia

-

Objekty kvalifikacie, Skusky Pozn.
podmienky a terminy VTvonk |VTyne | HT

Zariadenia a potrubia po zaevidovani, pred zaldjepiigania, spojeného so zvySovanifn
tlaku a teploty pracovnej latky a pred montédzoweheg izolacie + + +

N

Zariadenia a potrubia pred zhotovenim ochrannytérod (len povrchy chranené néaterofn) + +

N

3 Zariadenia v priebehu prevadzky (po demontazi tegpétolacie):

3.1 Najmenej 1x za 4 roky pre zariadenia skupénll. triedy bezp&nosti a tiez pre
zariadenia ll. triedy bezgaosti v pripadoch, ksa vnatorna prehliadka neda vykéna | + + +
v dosledku radignej situacie, alebo zvlaStnosti konstrukcie; + + +
3.2 Najmenej 1x za 6 rokov pre ostatné zariadehigriedy bezpénosti

4 Potrubia a armatiry po demontaZi odnirfragg tepelnej izolacie (na Gsekoch padl.
6.1.9):

4.1 Najmenej 1x/ 4 roky pre potrubia I. a Il. tiydoezpénosti

4.2 Najmenej 1x/ 8 rokov pre potrubia Ill.. trieklgzp&nosti

5 Zariadenia a potrubia pri pracovnych parametro&ts(aumiestnené v priestoeoch
hermetickej zény a v neobsluhovanych boxoch —gkitna vykonanie LT po opravach)
bez demontéze tepelnej izolacie: najmenej 1x/ rok

Zariadenia a potrubia po opravach a rekonstrukagmbuzitim zvarania + + + 2)

Teles& armatur &erpadiel po ich generélnej oprave - +

Zariadenia po zemetraseni o slerojektovany stupe + + + 3)

Potrubia po zemetraseni o si@rojektovany stupe + - + 3)

RO N[O

0 Zariadenia a potrubia na Ziadqsovereného inSpektora jadrovej beapesti UID SR aleb
pracovnika dozoru nad zariadenim organizacie pekoactéa + + + 4)
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Poznamky:

1) Ak sa zistia stopy po presakovani pracovnéhoiangal tepelnud izolaciu, musi sa téiastaine, alebo Uplne
demontové;

2) Vnuatorna a vonkajSia prehliadka (Md:,VTvonk) Sa vykonava len v miestach opravovanych zvarospijov;
VT,nuSa vykond v pristupnych miestach v stlade s poviadai¢l. 10.2.4 a 10.2.5; So suhlasom Tl sa
povd’uje vykond tlakovu skusku (HT) Usekov potrubia opravovanygiriebehu zZivotnosti s pouzitim zvarania
nie bezprostredne po oprave, ale az v rdmci ndjblib preskidSania technickej spésobilosti v terotimmda
bodov 3, alebo 4 tejto tabky s podmienkou, zZe sa vykonali nedestruktivne lsk@fravovanych Usekov

v predpisanom rozsahu; Tato vynimka sa tiakmje na technické preskusSanie po oprave rir zyéhan
pozdZnymi spojmi;

3) Rozsah kvalifikacie technickej spbésobilosti adgnia po zemetrasentukomisia na zaklade vySetrenia
zariadenia a potrubia;

4) Vysledky kvalifikacie poth bodov 1,3, 4, 6, 8 a 10 tejto t&ky sa zaznamenavaju do pasportu zariadenia.
Pre ostatné pripady sa vyhotovuje protokolljpgarevadzkovych smernic

10.2.21 Ak sa v zakladnom materiali alebo vo zvgeh spojoch zistili chyby, vysledky
Setrenia poSkodenej&sti sa spracuju vo forme protokolu, ktory sa zaplau s certifikatom
vystupnej kontroly kvality, pevnostnym vy§om, vysledkami experimentalnehocenia
napati a teplét d’alSich vstupnych informacii, potrebnych ngeamie pripustnosti zistenych
chyb v sulade s postupmi g@dBNS 11.3.1/2009/.vyrobcovi, projektantovi a organom TI
10.2.22 O vysledkoch prehliadky vonkajSieho a wnigho povrchu a tlakovej skusky
zariadenia sa vyhotovuju zodpovedajuce protokolgabljuce tiez uzavery k moZznosti
vykonania d’alSich operéacii kvalifikacie adalSej prevadzky s uvedenim povolenych
parametrov pracovnej latky. Na zaklade uzaverowotgkole dozorny organ vykona zaznam
v pasporte zariadenia o vysledku kvalifikacie, glenych prevadzkovych parametroch a o
termine nasledujucej kvalifikacie. Zaznam do pasppariadenia, ktoré nepodlieha evidencii
TI, vykona odborny pracovnik prevadzkouate Protokoly s vysledkami kvalifikacie sa
archivuju spolu s pasportom zariadenia. Uzaverpsigenia pripustnosti takych chyb a
rozhodnutie o opatreniach na ich odstranenie a mowxiid’alSej prevadzky zariadenia spolu
s defektoskopickym nalezom sa prikladaju k paspzatiadenia.

10.3 VSeobecné poziadavky na organizaciu oprav zadeni

10.3.1 V priebehu Zivotnosti prevadzkovatéZJZ vyhotovuje a kontroluje dodrziavanie
planu preventivnych oprav a opatreni na ich vykan&:. Posun terminov a rozsahu
preventivnych oprav povaje vedenie organizacie prevadzkovatden vo vynimoénych
pripadoch a len pisomnou formou po ziskani suRlEEd SR.
10.3.2 Terminy vykonania preventivnych a GO s&ujar s prihliadnutim k programu
kvalifikacie technickej spbsobilosti zariadeni, wvyldvania prevadzkovej kontroly stavu
materialu a k etapam prevadzky medzi opravami &d®is TP a navodmi vyrobcu zariadenia.
10.3.3 Opravy zariadeni suvisiace s odsvanim nepripustnych chyb adgni ich vzniku
v materiali a vo zvarovych spojoch zistenych prevy@dzkovych kontrolach sa vykonavaju
pod’a schvalenej VTD vyhotovenej pre dany pripad.
10.3.4 Casovy harmonogram opréav zariadeni musi’adht’ nutnos zabezpé&enia pripravy
a vykonania najma tychto suvisiaciéihnosti:

» preskuSanie technického stavu zariadenia;

» prevadzkovej kontroly stavu materialu;

» kontroly funkinej spdsobilosti a nastavenia poistnych a ochrdnagdadeni.
10.3.5 Utesnenie rozoberBitgch spojov zariadeni sa vykona v sulade so schydle
navodmi a s pouzitim Specialneho néaradia, ktorécuyé vyvolanie nepovoleného napétia
VvV spojovacich stastiach.
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10.3.6 Hodnoty predpatia v zavrtnych skrutkach rstiadovanym pretfenim sa
zaznamenaju do Specialnych formularov.

10.3.7 Opravy alebo iné prace na rozobé&rgteh spojoch sa nevykonavaju, ak je zariadenie
pod tlakom.

10.3.8 Pri opravach suvisiacich s demontazou raatdieych spojov sa vytvoria podmienky
na vylltenie zneéistenia vnatornych objemov a vniknutia do nich detizoredmetov.

10.3.9 Na zariadeniach ktoré su pod tlakom sa zggagkonava zvaraské prace.

11 Kontrola stavu materialu zariadeni v priebehu Arotnosti

11.1 Zakladné ustanovenia

11.1.1 Rozsah, postup a metodiku vykonavania kbntsiavu materialu v priebehu
Zivotnosti VZJZ Specifikuju prevadzkové predpisyheyovené v sulade s poziadavkami
technickej dokumentéacie kontrolovaného zariadenfalaich ustanoveni tychto Pravidiel.
11.1.2 Ci€éom kontroly stavu materialu zariadeni v priebehwotfiosti je:

» zistenie chyb a ich polohy v materiali;

» zistenie a registracia zmien fyzikalno-mechanickyiastnosti a Struktiry materialu;

e posudenie stavu materialu.

11.1.3 Kontrola stavu materidlu sa deli na:

* predprevadzkovd,

* prevadzkovu

* mimoriadnu.

11.1.4 Predprevadzkova kontrola sa vykonava predenim zariadenia JE do prevadzky.
11.1.5 Prevadzkova kontrola sa vykonava planovjtéebehu Zivotnosti zariadenia.
11.1.6 Mimoriadna kontrola sa musi vykéna

* po zemetraseniach so stigon rovnakym alebo vysSSim ako je stiipevaZzovany
v projekte daného zariadenia,

e pri poruseni normalnych podmienok prevadzky, alebwvarijnych stavoch, ktoré
mali za nasledok zmenu parametrov prevadzkovéliazeaia zariadenia do Urovne
vySSej ako je vypgova;

* na zaklade rozhodnutia prevadzkovate/alebo inSpekcie dozornych organov

11.2 Rozsah kontroly

11.2.1 Menny zoznam zariadeni podliehajucich kdatrgtavu materidlu v priebehu
Zivotnosti vypracovava GP vychadzajuc zo zoznamuw?/dHdsuhlaseného generalnym
dodavatéom a stavebnikom a schvaleného dozornymi organmi.
11.2.2 Povinnej kontrole podliehaju:

- v zariadeniach I. triedy bezgigosti (TNR):

e zvaroveé spoje a nehrdzavejuce vystelky;

» zakladny material v miestach koncentracie napatialblasti aktivnej zony;

e zvarové spoje a prechodové polomery hrdiel preespejs HCP;

» tesniace plochy rozoberditg/ch spojov nadob a viek;

e zvaroveé spoje privarania opor;

» zA&vrtné skrutky, material zavitovych hniezd preriaéd skrutky;

e oporné obruby pritknych prstencov;

- v ostatnych zariadeniach I. triedy bezpesti (okrem TNR) a v zariadeniach Il. triedy

bezpeénosti:
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» vSetky zvarové spoje plédv TN;

» zakladny material v oblastiach s koncentraciou tiapa

e spoje privarania natrubkov k pt@sn a vekam,;

» zvarové spoje kolektorov alebo rarkovnic PG;

» vnutorny povrch TN v oblasti rozhrania para — voda,;

» prechodové polomery hrdiel,

» oblasti mostikov medzi otvormi v telesach TN;

e zvaroveé spoje privarania opor;

o skrutky a zavrtné skrutky, materiél v zavitovychdadach a v otvoroch.

- v potrubiach systémov Il. triedy be#Zpesti:

* miesta ohybov;

e zvarové spoje privarania natrubkov a rur v miestadbaiek a tvaroviek, prechodov

a privarania opor;

- v priestoroch hermetickej obalky:

* miesta potrubnych a k&blovych priechodiek.
11.2.3 Povbuje sa vykonawa kontrolu stavu materidlu v miestach alebeasti
kontrolovanych  zariadeni oddelene pamdplanov prevadzkovej kontroly uvedenych
zariadeni.

11.3 Sposoby, postupy &sové intervaly kontroly

Kontrola stavu materidlu zariadeni v priebehu diesti sa vykonava nedeStruktivnymi a
destruktivnymi skuskami.

Metodika, organizacia postuptasove intervaly a rozsah a spésoby dokumentaciedkev
kontroly suU sdag’ou systému zabezpmvania kvality prevadzkovatae v sulade

s poziadavkami vyhlasky UJD 9BJa zodpovedajticich prevadzkovych predpisov.

12 Odkazy

11/ BNS 11.3.3/2007 Hutnicke vyrobky a nahradné diely na strojno-te¢bgické
komponenty zariadeni jadrovych elektrarni typu VVER PoZiadavky, 2. vydanie,
UJD SR Bezp#nog jadrovych zariadeni, 2007

12/ BNS 11.5.1/2007 zZvéranie pri vyrobe, montazi, opravach, vymenach
a rekonstrukciach strojno-technologickych kompoaemariadeni jadrovych
elektrarni typu VVER 440. Zakladné poziadavky.vidanie, UJD SR, Bezpeos
jadrovych zariadeni, 2007

13/ BNS 11.5.2/2007 Kontrola zvérania a kvality zvarovych spojov §tm
technologickych komponentov zariadeni jadrovycktedeni typu VVER 440
Poziadavky ., 3. vydanie, UJD SR, Beapes’ jadrovych zariadeni, 2007

14/ BNS 11.5.3/2007 Zvaracie materialy na zhotovenie zvarovych spajiogjno-
technologickych komponentov zariadeni jadrovyclktegeni typu VVER 440.
Technické poZiadavky a pravidla vyberu, 3. vydabigD SR, Bezpmog jadrovych
zariadeni, 2007

/5/ BNS 11.5.5/2009 SkuSanie mechanickych vlastnosti, chemického zlazen
vybranych charakteristik odolnosti proti poruSemiumedznych stavoch ¢aZovania
materialov a zvarovych spojov strojno-technologatkkomponentov zariadeni
jadrovych elektrarni typu VVER 440, 2. vydanie, USR, Bezp&nog’ jadrovych
zariadeni, 2007
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BNS 11.3.1/2007 Hodnotenie pripustnosti defektov tasanych pri prevadzkovych
kontrolach strojno-technologickych komponentov adeni jadrovych elektrarni typu
VVER 440, 2. vydanie, UJD SR, Bezpeg jadrovych zariadeni, 2007

STN EN 1792 Zvaranie. Viacjaz§ny zoznam terminov zo zvarania a pribuznych
procesov

STN EN 10079Definicie oc&ovych vyrobkov

STN 13 3060-1az 4Armatiry priemyselné ag’l: Technické predpisy.V3eobecné
ustanoveniaCag’ 2: Technické dodacie predpisy. Preverovanie anméag’ 3:
Technické dodacie predpisy. Balenie, doprava, skladie, montaZ a opravgas’ 4:
Technické predpisy. Dokumentacia k armattiram

STN 13 0020 Potrubia.Technické predpisy

TNI CR ISO 15608 Zvaranie. Pokyn pre skupinovy systém kovovycheamalov
(ISO/TR 1568:2000)

STN EN ISO 5817 Zvarové spoje oceli, niklu, titAnu a ich zliadihotovené tavnym
zvaranim (okrem kbvého zvarania). Stupne kvality

STN EN 764—1: 2005Tlakové zariadeniaTerminoldgiaCag 1: Tlak, teplota,
objem, menovity rozmer

STN EN 10204Kovové vyrobky . Druhy dokumentov kontroly

STN EN 13 445-1 a7 Blevyhrievané tlakové nadobyag’l: VieobecneCag’ 2:
Materialy.Cag’ 3. NavrhovanieCag’ 4: Vyroba.Cag’ 5 : Kontrola a skisanie

STN EN 13 480Kovové potrubia a potrubridésti
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Zakon NR SR¢. 541 Z. z.z 9. septembra 2004 o mierovom vyuzivani jadrovej
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Vyhlaska UJD SR ¢ 52/2006 Z. zo odbornej sposobilosti

Vyhlaska UJD SR¢&. 50/2006 Z. z, ktorou sa ustanovuji podrobnosti o poZziadavkach
na jadrovu bezpmog’ jadrovych zariadeni pri ich umi@sivani, projektovani,
vystavbe, uvadzani do prevadzky, prevadzke,dgvani a pri uzatvoreni Gloziska,
ako aj kritéria pre kategorizaciu vybranych zaridEdio bezpénostnych tried
Vyhlaska UJD SR¢&. 56/2006 Z. z, ktorou sa ustanovuji podrobnosti o rozsahu,
obsahu a spésobe vyhotovovania dokumentéacie jadnagriadeni potrebnej

k jednotlivym rozhodnutiam

Zakon NR SR¢. 264/1999 Z. zzo 7. septembra 1999 o technickych poziadavkach na
vyrobky a o posudzovani zhody a o zmene a doplmiekforych zakonov

Nariadenie vlady Slovenskej republiky¢. 576/2002 ktorym sa ustanovuju
podrobnosti o technickych poZiadavkach a postupasiudzovania zhody na tlakové
zariadenie a ktorym sa meni a dapé nariadenie vliady Slovenskej republiky
400/1999 Z. z., ktorym sa ustanovuju podrobnostiahnickych poziadavkach na
ostatné ufené vyrobky v zneni neskorSich predpisov

Vyhlaska Ministerstva zdravotnictva SR¢. 12/2001Ciastka 6 Z. z. z 24. januéra
2001 o poziadavkach na zabesae radignej ochrany

Vyhlaska UJD SR¢. 49/2006 Z. z.o periodickom hodnoteni jadrovej beZpesti
Zakon NR SR¢ 124 Z. z.z 2. februara 2006 bezpeénosti a ochrane zdravia pri
praci a o zmene a doplneni niektorych zakonov

VyhlaSka MPSVR €. 718/2002 Z. znazaistenie bez@@osti a ochrany zdravia pri
praci a bezpmosti technickych zariadeni
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Pi‘edpisy pro vystavbu a bezpey provoz zé&zeni jadernych elektraren,
experimentalnich a vyzkumnych jadernych reakmsoubal. CSKAE — UISJP,
Bezpe&nost jadernych zé&eni,¢. 2/1975 (preklad z ruského originalu)

PNAE G-7-008-89 Pravila ustrojstva i bezopasnoj ekspluatacii adowania

i truboprovodov atomnych energatskich ustanovok. Gosatomenergonadzor, Moskva
1989

PNAE G-7-002-89 Normy ragota na prénog’ oborudovania i truboprovodov
atomnych energeieskich ustanovok, Atomenergoizdat, Moskva 1989

PN AE G-1-011-89 Osnovnye poloZenia po bezopasnosti atomnych is{@iB-89).
Gosatomenergonadzor, Moskva 1989
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