Standard kvality Mondi Stéti

“ mo n di Vyroba a montdz tlakovych a netlakovych zatizeni a

svafovanych konstrukei

Cast 7: Svarovani

Rev:

Strana

Vydani:

2016(CZ)
1

1/15

Vyroba a montaz tlakovych a netlakovych

zarizeni a svarovanych konstrukci

Cast 7: Svarovani

Datum Jméno Podpis
Vypracoval 12/08/2016 | Petr Stefafiak
Anglicky origindl 12/08/2016 | Herbert Dirninger
kontroloval
Schvalil




‘ Standard kvality Mondi Stéti Vydani:

= | Vyroba a montaz tlakovych a netlakovych zatizeni a | Rev:
‘mondl y y y

svafovanych konstrukei
Cast 7: Svatovani Strana

2016(CZ)
1

2/15

Vydani 2016
Revize 1

Ceska verze je piekladem anglického originalu. V piipadé nejasnosti, pochybnosti nebo
nesrozumitelnosti textu plynouci z piekladu, musi byt ke spravnému vykladu pouzito
anglického originalu.

Copyright © Consulting & Engineering Dirninger GmbH.

Prace, vCetné vSech jejich ¢asti, jsou chranény podle zakona o autorskych pravech. Vylucné
préavo uzivani je v drzeni Mondi St&ti, a.s. Jakékoliv pouziti mimo oblast piisobnosti a/nebo
zamyslené pouziti je zakazano bez pisemného souhlasu vlastnika autorskych prav.

Obsah obsazZeny v této praci byl peclive sestaveny a kontrolovan autorem. Nicménég, nemiize
byt poskytnuta zadna zaruka spravnosti a uplnosti obsahu.

Autor a Consulting & Engineering Dirninger GmbH ru¢i jen za Skody vzniklé v disledku
umyslného zaméru nebo hrubé nedbalosti ze strany autora. Jakékoliv jiné ruceni skody je
vylouceno.




‘ Standard kvality Mondi $téti Vydani:  2016(CZ)
m o n di Vyroba a montaz Elakov;’rch a netlakoyych zafizeni a |Rev: 1
‘ svafovanych konstrukei
Cast 7: Svafovani Strana 3/15
Obsah
7.1 RozZsah @ TCEL POUZILI ....c.eiiiieiiiieiieie ettt et e 4
7.2 NOrmMAtiVIT OAKAZY ...c.vveeeiiiiiieiieiiecie ettt ettt eteeebeesbeessseeseeesseeseessseenseas 4
7.3 SEIUKLUTA ...ttt e e et e e te e e taeeeabeeesaeesnsseesnsseesssaeessseeessseeesnseeanns 4
T ODCCIE ...ttt ettt b e s bt et sa e e bt e e at e et e sat e et enaeeeaeas 4
7.5 Zabezpeceni jakosti procest SVAFOVANT .......cccueeriieriieiiiieriieeie ettt 5
7.5.1. Odborna organizace provadejiCi SVATOVANI ........ceeevvieiciieeiieeeiieeieeesreeeieeesreeereeeseveesveeenes 5
7.5.2 SVAFECSKY QOZOT .. .c.uiiiiiiiiiieiiieiieciee e ete ettt ettt e b e e b e e b e ebeestaestaessseasseessaesseesssesssesssensseessees 5
7.5.3 SVATECT @ SVATECSH OPCTALOTT .evvvevveeeereeereeieesiiestiesiesteeteereesseestaeseressseesseeseesseesssesssesssesnseenses 5
7.5.3.1 Pracovni ZKOUSKY SVATECU. ......cceerieriieiieiieciieeiie ettt ettt ettt sbe et snse e eneeas 6
7.5.4 Specifikace postupu svarovani - WPS ........cccioiiiiiiiiicice e 6
7.5.5 Kvalifikace poStUpPU SVAFOVANT .....eccveeeiieiieiieiiesieriesie et eieesiee e sae e beeseessaessnesnseenseenseas 7
7.6 PHAAVNE MALETIALY ...eeeiviieiiie ettt see e e e st e e eae e e eeetaeeensaeeensaeesnneeenns 7
7.6.1 Skladovani a zachazeni s pridavnymi Materialy...........ccevcverevirreirreenieeneesee e e ereereeseeeeas 8
7.7 MEtOdY SVATOVANT ....ocviiiiiiiiieiie ettt ettt ettt et e st e et e st e e e e eaaeebeeenneenneas 8
7.7.1 Rucni obloukové svafovani obalenou elektrodou - 111 ......cccoiiiiiiiiiiiniiiiiceceeee, 8
7.7.2 Obloukové svafovani netavici se elektrodou v inertnim plynu; TIG — 141........cccevvevvennennen. 8
7.7.3 Obloukové svafovani tavici se elektrodou v aktivnim plynu, MAG — 135 .......ccoeevverveinennen. 8
Obloukové svarovani plnénou elektrodou v aktivnim plynu — 136.........ccceveviiieciiieiiieieeciee e, 8
Obloukové svarovani tavici se elektrodou v inertnim plynu, MIG — 131 ....ccoeeviiniieiiecieieeieeen, 8
Obloukové svatovani plnénou elektrodou v inertnim plynu — 137 .....coovivvieviiinciincineceeeeeeeeeen, 8
7.8 SVATOVE SPOJC...uveeeurieeiiieeiieeeitieeeieeesteeesteeessteessseeesaeessseeesssaeessseeassseeansseeansseessseessnseeenns 9
7.8.1 Sestaveni SOUCASET PIO SVATOVANI .......ccuviireiieeiiiieeciieerieerieeeteeereeeteeesaeeeeeeeseseesssaeessseesnsneenns 9
T.8.2 SVAFOVANT ..ottt ettt sttt ettt ettt sttt e b e b e b eat e eate et s 9
7.8.3 ZNACENT SVATTL...c.utietietiiitieeiii ettt ettt ettt et e bt e s bt e s aeeeat e et e e bt e bt e sbeesateeateenteebeenbeenneesaee 10
7.9 Svarovani korozivzdornych 0Cel ........ccueviiiiiiiiiiiiecieeieee e 10
7.10 Svatovani korozivzdornych duplexnich oceli .........cccevviiieniiiiiiiiiiciece e, 10
7.11 Okolni vIivy v prib€hu SVATOVANT ........cooiieiiiiiieiieiieeitee e 11
7.12 Piedehiev pied a behem SVarOVANT.........cceevviiieiiiicciie e 11
7.13 CIStENT PO SVATOVANI ... 12
714 OPTAVY SVATTL....eeiiiieeeirieeeieeeiieeeiteeesiteeetteesseeessaaesssaeessseeessseeasssesessseeassseesssseesssseessseees 12
7.15 Tepelné zpracovani po svarovani (PWHT) ......c.cccceviiiiiiiiiiiieeeeeeee e 12
7.16 SVATECSKY AOZOT ... .eeiiiiiieeiiieciie ettt e e e et e e et e e ssve e e s e e enseeenseeenneeas 13
7. 17 DOKUMENTACE .....evveiieiienieeiiesteet ettt sttt ettt ettt sttt et st sbe et sat e bt et e enaeenee 14

PHIONA A ..ottt ettt 15




‘ Standard kvality Mondi $téti Vydani:  2016(CZ)

= | Vyroba a montaz tlakovych a netlakovych zatizeni a | Rev: 1
‘mondl y y y

svafovanych konstrukei
Cast 7: Svatovani Strana 4/15

7.1 Rozsah a ucel pouziti

Tato Cast se zabyva procesem svarovani jako nedilné soucasti vyroby, montaze a udrzby tlakovych
zafizeni, zafizeni a jejich Casti, které jsou uznané ptisobnosti tohoto standardu kvality.

Tato ¢ast musi byt pouzita pro tvorbu nabidek, objednavani a v celém procesu zpracovani
objednavky az po konecnou dokumentaci.

Nasledné¢, pojem tlakové zatizeni, pouzivany v této ¢asti, se vztahuje na vSechny tlakové zatizeni,
zafizeni a jejich Casti, které jsou uznany v oblasti plisobnosti tohoto standardu kvality.

7.2 Normativni odkazy

Pro vyrobu, montaz a udrzbu tlakovych zafizeni, musi byt pouzivany standardy a normy uvedené
v prislusnych ¢astech tohoto standardu kvality.
Tato ¢ast sjednava pouze dodatecné pozadavky, které jsou nad ramec platnych standardii a norem, a

rozsifuje jejich pouziti nebo upiesiiuje vyklad pozadavkl uvedenych v normach.

7.3 Struktura

Tato ¢ast musi byt vzdy pouzivana v celém svém rozsahu a ve spojeni s dal§imi ¢astmi tohoto
standardu kvality. Odchylky od ustanoveni v tomto standardu musi byt dohodnuty a pisemné
potvrzeny Mondi Stéti.

7.4 Obecné

Do vyrobniho procesu svafovani musi byt zahrnuty zkusenosti ziskané provozovanim tlakovych

zafizeni.
Jako zakladni standard pro svafovani musi byt pouzZita série norem CSN EN 1011.

Vsechny dokumenty, které mohou byt ptisuzované procesu svarovani, musi byt predlozeny Mondi
Stéti v plném rozsahu a v dostate¢ném ¢asovém predstihu pred zahajenim vyroby k pfezkoumani.
Tyto dokumenty musi také obsahovat rozmérové vykresy, na kterych jsou polohy svarti a
svatfovanych piipojl jasn€ rozpoznatelné. Musi byt zajisténa zpétna sledovatelnost svarovych spojit
a postuptl svarovani s detaily ptipravy svarovych ploch.

Svarové spoje zatiZzené vnitinim pifetlakem, a které nesou zatiZeni, musi byt provedeny nejméné
jako dvouvrstvé.

Kofenova housenka, ktera zistava soucasti svaru, musi byt provedena pouzitim metody svafovani
TIG - 141.

Vsechna ustanoveni uvedena v EN 12952 nebo v tomto standardu kvality, plati rovnéz pro stehové
svary konstrukénich ¢asti.
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7.5 Zabezpeceni jakosti procesu svarovani

Svatecské prace sméji byt provadény pouze certifikovanymi organizacemi s kvalifikovanym

personalem a kvalifikovanymi postupy.

7.5.1. Odborna organizace provadéjici svarovani

Organizace, provad¢jici svarecské prace, musi mit zavedeny a udrzovany vhodny systém
zabezpeceni jakosti pii svafovani.

Pokud neni dohodnuto jinak, musi byt pouzita norma EN ISO 3834 Pozadavky na jakost pii tavném
svafovani kovovych materialti — Cast 2: Vys§i pozadavky na jakost.

Pouziti normy EN ISO 3834 Pozadavky na jakost pii tavném svafovani kovovych materiali — Cast
3: Standardni pozadavky na jakost je dovoleno pouze pro tlakovéa zatizeni a konstrukéni Casti, které
jsou vyrabény v souladu se "spravnou technickou praxi (sound engineering practice)" nebo
provozovany bez vnitiniho pretlaku.

Piisluiny doklad musi byt predlozen Mondi Stéti spolu s cenovou nabidkou.

7.5.2 Svareésky dozor

Kvalifikovany svéaieésky dozor, nalezité certifikovan, musi byt jmenovan a piedstaven Mondi Sté&ti.
Pokud je dozor vykonavan vice nez jednou osobou, musi byt urceny odpovédny svarecsky dozor.
Pokud je to nezbytné, odpovédnosti musi byt jasné rozdéleny a musi byt vytvorena matice
odpovédnosti. Ohledné tikolii a odpovédnosti viz také EN ISO 14731 Svateésky dozor — Ukoly a
odpovédnosti.

Musi byt predlozeny ptislusné certifikaty.

7.5.3 Svareci a svarecsti operatori

Svateci a svaiecsti operatoii musi byt kvalifikovani pro oblast ¢innosti a musi byt vhodné
certifikovani.

Svafteci, ktefi jsou pouZivani pro pozice, jez vyZaduji jistou miru praktickych zkuSenosti, musi byt
pro tyto kvalifikovani.

Na rozdil od ustanoveni uvedenych ve smérnici pro tlakova zatizeni (Pfiloha I — 3.1.2), schvaleni
pracovnikll musi byt ve vSech ptipadech provedeno ozndmenym subjektem nebo nezavislou
organizaci uznanou ¢lenskym statem podle ¢lanku 20.

Zhotovitel musi vést seznam svarecl a operatorti a udrzovat ho aktudlni. V tomto seznamu musi byt
k ptislusnému svéafeci pfitazeny certifikaty s daty platnosti a jeho znacka. Tento seznam se
souvisejicimi certifikaty musi byt doru¢en Mondi Stéti pred zahajenim praci. Aktualizovany
seznam svate&i, véetné certifikatli, musi byt doru¢en Mondi Stéti, pfed pouzitim svafece ve

vyrobnim procesu.
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Mohou byt pouziti svateci, ktefi nejsou piimymi zaméestnanci zhotovitele, pokud je zajisténo, ze
tito jsou pod piimym svarec¢skym dozorem zhotovitele a provadéji svarec¢ské prace v souladu se
specifikacemi zhotovitele.

Mondi Stéti si vyhrazuje pravo vyloucit svafece z vyrobniho procesu nebo omezit jejich praci na
konkrétni svarecské prace.

7.5.3.1 Pracovni zkousky svareci

Mondi Stéti si vyhrazuje pravo piimét svatece podstoupit pracovni zkousku pied zahajeni
vyroby/montaze. Podstoupit pracovni zkousku sméji pouze svareci s platnym certifikatem.
Pracovni zkouska musi byt provedena za ucasti predstavitele Mondi Stéti.

Typ a rozsah pracovni zkousky musi byt pfiméfeny svare¢skym pracim ve vyrobnim procesu.
Pokud musi byt svatrecské prace provadény v omezen prostoru, musi byt tyto podminky zohlednény
pii provadéni pracovnich zkousek. Toto mlize vést k tomu, Ze svaie¢ musi absolvovat nékolik
pracovnich zkousek.

Druh a rozsah zkousSeni, pii pracovnich zkouskach, musi byt stanoveno na zaklad¢ vyc¢tu zkousek
pfislusné normy, podle které je svare¢ kvalifikovan.

Obvykle je dostacujici vizualni kontrola (VT) a zkousSeni na zjisténi objemovych vad (radiograficka
zkouska — RT nebo ultrazvukova zkouska — UT).

Pro vyhodnoceni pracovnich zkousek musi byt pouzito stejnych kritérii pfipustnosti jako pfi
vyrob&/montazi.

Pro tenkosténné zkusebni kusu a podruzné svarecské prace miize byt upusténo od objemového
zkouseni pracovnich zkousek s pisemnym souhlasem Mondi Stéti.

Mondi Stéti se miize vzdat ucasti pracovnich zkousek.

7.5.4 Specifikace postupu svarovani - WPS

Kazda svarecCska ¢innost musi byt provadéna v souladu se specifikaci postupu svafovani (WPS)

stanového podle EN ISO 15609. Specifikace postupu svarovani musi byt zaloZzena na protokolu o

kvalifikaci postupu svarovani (WPQR).

Mimo pozadavki uvedenych ve vyrobkovych normach, specifikace popsané nize se povazuji za

dohodnuté.

» Parametry svafovani musi byt uvedeny pro kazdou polohu samostatné.

= Jednostranné kofenové housenky musi byt provedeny metodou svarovani TIG (141).

= Neni-li jednotlivymi piedpisy uvedeno jinak, stanoveni teploty pfedehievu musi byt provedeno
v souladu s fadou norem EN 1011.

» Maximalni dovolena hodnota mezihousenkové teploty (interpass temperature) musi byt
zaznamenana ve specifikaci postupu svarovani.

» Musi byt pouzito doporuceni fady norem EN 1011.

= Tupé svarové spoje trubek z nelegovanych a legovanych uhlikovych oceli DN < 125 musi byt
zhotoveny metodou svafovani TIG (141), DN < 80 pro svary v poloze PA.
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= Tupé svarové spoje na trubkéach z austenitickych a duplexnich materiali a slitin niklu musi byt
pfednostné provedeny pouzitim metody svarovani TIG (141).

= Pii obloukovém svarovani obalenou elektrodou musi byt pfednostné pouzito Sitirkovych
housenek.

» U vicevrstvych svarit musi byt zacatek a konec housenek piesazen.

» Kysliko-acetylenové svarovani (311) smi byt pouzito pouze ve zvlastnich ptipadech a se
souhlasem Mondi Stéti.

Specifikace postupti svafovani (WPS) musi byt pfed zahajeni vyroby piedlozeny Mondi Stéti

k pfezkoumani a schvaleni. Specifikace postupti svatovani (WPS) musi byt pfedany kompletni, tzn.
s prislusnymi protokoly o kvalifikaci postupu svafovani (WPQR), v¢etné zkusebnich zprav. Kromé
pozadavku na dokumentaci, musi byt specifikace postupti svarovani vytvoreny v jazyku

srozumitelném svaredum.

7.5.5 Kvalifikace postupu svarovani

Specifikace a kvalifikace postupu svarfovani musi odpovidat prislusné vyrobkové normé.

Mimoto, plati ndsledujici ustanoveni:

* Na rozdil od ustanoveni uvedenych ve smérnici pro tlakova zatizeni (Pfiloha I — 3.1.2),
schvaleni postupti musi byt ve vSech ptipadech provedeno oznamenym subjektem nebo
nezavislou organizaci uznanou ¢lenskym statem podle ¢lanku 20.

= Kvalifikace postupu svafovani musi odpovidat fadam norem EN ISO 15614 a EN ISO 15613.

= Kbvalifikace postupu svarovani, jehoz rozsah neposkytuje zadné informace o mechanickych
vlastnostech svarového spoje, musi byt doplnéna dodatecnou kvalifikaci (napft. kvalifikaci
tupého svarového spoje).

= Parametry svafovani musi byt zaznamenany pro vsechny svarové spoje a polohy.

= Zkouska rdzem v ohybu musi byt provedena na zkuSebnim kusu s nejvyssim a nejniz§im
tepelnym piikonem. Toto je povazovano za splnéné, je-li proces zkouSeni proveden ve dvou a
vice polohach, které obsahuji polohy svafovani s vysokym a nizkym tepelnym ptikonem.

* Limity tepelného ptikonu (+ 25%) musi byt dodrZeny za predpokladu, Ze kvili vyrobkové
norm¢ nebo dohodé nemusi byt pouzity uzsi limity.

= Soucasné svarovani z obou stran, metodou TIG (141), musi byt kvalifikovano postupem
svafovani za pouziti tohoto procesu svarovani.

7.6 Pfidavné materialy

Pfidavné materialy — pokud je to nutné v kombinaci se svafovacimi materiadly — musi byt vhodné
pro vyrobu tlakovych zatizeni a odpovidat pozadavkiim podminek pouZziti.

Svarovy kov se musi shodovat se zdkladnimi materialy a poZadované materialové vlastnosti musi
byt ur¢eny v dodatecnych specifikacich pro svafovani.
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Sméji byt pouzité pouze ptidavné materialy — pokud je to nutné, v kombinaci se svafovacimi
materialy — ovéfené VATUV materidlovym listem (VdTUV Kennblatt). Pouziti svafovacich

materiald je dovoleno v rozsahu uvedeném v tomto materidlovém listu.

7.6.1 Skladovani a zachazeni s pfidavnymi materialy

Ptidavné a svafovaci materidly musi byt skladovany, a zachazeno s nimi, v souladu s doporuc¢enimi
vyrobce ptidavnych a svafovacich materidlti. Pfidavné materialy musi byt skladovany takovym
zpusobem, aby bylo vylouc¢eno smichani riiznych druht ptidavnych material.

VysusSené obalené elektrody a elektrody s bazickym obalem dodané ve vakuovém baleni musi byt
v prub&hu svarovani skladovany ve vyhtivanych termopouzdrech pii teploté ptiblizné 100°C.
Kazdy svare¢ musi byt vybaven vyhiivanym termopouzdrem. Toto termopouzdro musi byt
umisténo vedle mista provadéné prace a elektrody sméji byt z n¢j vytahovany po jednotlivych
kusech. V termopouzdru smi byt skladovan pouze jeden druh obalenych elektrod (ptislusny
provadénému svafovani a odpovidajici pouzivané specifikaci postupu svafovani WPS). Priméry
tohoto jednoho druhu obalenych elektrod mohou byt rtizné.

Musi byt pouzity pouze ptidavné materialy, které maji zietelné oznaceni. Toto oznaceni musi byt
udrzovano v pribéhu celého procesu svarovani.

Zhotovitel musi pouzivat vhodny proces znaceni (napi. barevné znaceni) svafovacich dratl. Strana

oznacena barvou nesmi byt zahrnuta do svarového kovu.

7.7 Metody svarovani

Vseobecné, mohou byt pouzité v§echny vhodné a kvalifikované metody svafovani v rdmci limitti a

omezeni uvedenych nize.

7.7.1 Ruéni obloukové svarovani obalenou elektrodou - 111

* pro vyplilové a kryci vrstvy nelegovanych a legovanych uhlikovych oceli.
= kofenové housenky, které jsou vydrazkovany a podlozeny svarem.
= pro austenitické a duplexni materialy a niklové slitiny pouze po konzultaci s Mondi Stéti.

7.7.2 Obloukové svarovani netavici se elektrodou v inertnim plynu; TIG - 141

Zapaleni oblouku musi byt vyhradné provadéno bezkontaktnim zapalenim (vysokonapétovym
elektrickym impulsem).

7.7.3 Obloukové svarovani tavici se elektrodou v aktivnim plynu, MAG - 135
Obloukové svarovani plnénou elektrodou v aktivnim plynu - 136
Obloukové svarovani tavici se elektrodou v inertnim plynu, MIG - 131

Obloukové svaiovani plnénou elektrodou v inertnim plynu - 137

Svarovani se zkratovym pienosem kovu neni dovoleno.
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7.8 Svarové spoje

Pii vyrob¢ tlakovych zafizeni, svarové spoje by mély byt omezeny na technicky pozadovany

rozsah. Tohoto cile 1ze dosahnout konstrukénimi opatfenimi, ale také prostfednictvim vybéru

dostate¢né dimenzovanych tvarovanych dilii a soucasti (napt. rozméry plecht a délky trubek).

Pozadované svarové spoje musi byt provedeny v souladu s EN 1708 Svafovani — Detaily

zakladnich svarovych spojii na oceli — Cast 1: Tlakové ¢asti a Céast 2: Soucasti bez vnitiniho

pretlaku.

Musi byt dodrzena ustanoveni popséana nize:

= Svarové spoje na konstrukénich ¢astech zatizenych tlakem a trubkovych sténadch musi byt
provedeny jako vicevrstvé.

» Svarové spoje na konstruk¢nich ¢astech zatiZzenych tlakem a trubkovych sténadch musi byt
provedeny s plnym priavarem.

= Svaroveé spoje, kde hrozi riziko Stérbinové koroze, musi byt provedeny s plnym priivarem.

= Neni dovoleno pouziti trvalych svarovych podlozek na ¢astech zatizenych tlakem.

= Neni dovoleno pouziti trvalych svarovych podlozek v oblastech, kde hrozi riziko $térbinové
koroze.

» Musi byt pouzity svarové spoje s nizkym vrubovym ucinkem.

7.8.1 Sestaveni soucasti pro svarovani

Sestaveni konstrukénich ¢asti pro svafovani musi byt provedeno s nizkym vnesenym napétim. Tam,
kde je to nezbytné, musi byt pouzito doasnych podepieni pii sestaveni, aby bylo zabranéno
nepfipustnému zatézovani nebo deformacim.

Pted provedenim vlastniho svafovani musi byt kazdy ptipraveny svarovy spoj vizualné
zkontrolovan. Toto zahrnuje kontrolu souladu s vykresem a postupem svarovani. Tyto kontroly
musi byt dokumentovany.

Béhem sestaveni je zcela nezbytné zajistit, aby se zadné necistoty (napf. prach, pevné ¢astice)
nedostaly do tlakového zafizeni.

7.8.2 Svarovani

Svarovani smi byt provedeno, pokud ptiprava svarového spoje a sestaveni byly zkontrolovany pro
soulad s ustanovenimi plynoucimi ze specifikace postupu svafovani a vykresové dokumentace.
Kontrola musi byt zdokumentovdna vhodnym a zpétn¢ sledovatelnym zptsobem.

Svate¢ musi mit ptislusnou specifikaci postupu svarovani (WPS) v misté jim provadéné prace.
Svatfe¢ musi byt dostate¢né trénovany a zkuseny natolik, aby mohl vykonévat specialni tikoly, napf.
svarovani kompositnich (sendvi¢ovych) trubek. V ptipadé, ze zhotovitel kotle poskytuje vhodny
manual/montdzni ptedpis, kde je popsan sled svafovani, je povinnosti jej pln¢ dodrzovat.

Musi byt piedejito dotykiim elektrodou mimo svarové spoje. VSude tam, kde se neumysIn¢ objevi,
dotéené povrchy (zahrnujici tepelné ovlivnénou oblast) musi byt piebrouseny a opraveny, pokud je

to zapotrebi. Pfebrousené ¢asti musi byt vizualné zkouSeny na zjisténi povrchovych vad.
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Piebrousené plochy dotyku elektrodou na zakladnich materidlech, které nespadaji do materialii
skupiny 1.1 a 8.1, musi byt zkouSeny na zji$téni povrchovych vad pouzitim magnetické praSkové
metody (MT) nebo kapilarni metody (PT).

Svatovani na konstruk¢nich ¢astech zatizenych tlakem (v€etné ptipojovanych ¢asti, stejné tak
trvalych uloZeni a vyztuzeni) smi byt provadéno pouze certifikovanymi svarec¢i v souladu

s kvalifikovanymi postupy svatrovani.

7.8.3 Znaceni svaru

Svarové spoje, v jejich blizkosti, musi byt oznaceny znackou svaiece. Pro toto znaceni plati stejné
pozadavky, jak je popsano v Césti 1 — Zpétna identifikovatelnost materialu, tohoto predpisu kvality.
Kdykoliv, za pouziti vhodného systému musi zhotovitel zabezpecit zpétnou sledovatelnost svarece,
svarového spoje, specifikace postupu svarovani (WPS) a nedestruktivniho zkousSeni, které bylo
provedeny.

Pro slozité konstruk¢ni ¢asti musi byt toto provadéno za podpory pocitace. Pouzity software musi
mit dostate¢né¢ praktické kritéria vyhledavani.

7.9 Svarovani korozivzdornych oceli

Zakladnim predpokladem musi byt zavedeni pozadavkl uvedenych v EN 1011 Svatovani —
Doporuéeni pro svafovani kovovych materiali — Cast 3: Obloukové svafovani korozivzdornych
materialt. Praktické zptisoby minimalizujici deformace popsané v kapitole 9 Deformace musi byt
implementovany.

Mimoto, plati nasledujici ustanoveni:

= Vzhledem k tomu, Ze odolnost vici korozi korozivzdornych oceli je zna¢né ovliviiovana
kvalitou povrchu, maximalné mozna pozornost musi byt vénovana Cisticim pracim a zpracovani
konstrukénich ¢asti z korozivzdornych oceli. Pokud je postizena kvalita povrchu ptivodniho
materialu, musi byt vhodnymi opatienimi obnovena.

» V prib¢hu svafovani, vlivem zahiivani a reakci s kyslikem, dochazi k tvorbé oxidickych
povlaki a ndbéhovych barev. Tyto musi byt za vSech okolnosti odstranény, nebo musi byt
ptedejito jejich tvorbé — napt. plynovou ochranou.

= Piedevsim svaroveé spoje, které mohu byt svafované pouze z jedné strany, vyzaduji specialni
ochranu kotfenové housenky za pouziti ochranného plynu. Vhodnym profukovénim musi byt
zajisténo, ze objem zbytkového kysliku byl snizen < 50 ppm. Toto musi byt prokazano
representativnim méfenim a zdokumentovano. Ukazky nabehovych barev jsou uvedeny
v Ptiloze A. Stehové svary musi byt také zafoukéany.

= Povrchy, jejichZ pasivacni vrstva je poskozena — mofenim nebo jinym procesem — musi byt

pasivovany.
7.10 Svarovani korozivzdornych duplexnich oceli

Viz predchozi kapitola 7.9.
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Mimoto, plati nasledujici ustanoveni:

Objem feritu v tepelné ovlivnéné oblasti (HAZ) musi byt mezi min. 30% a max. 70%. V piehiaté
hrubozrnné oblasti ve vzdalenosti pfiblizn¢ dvakrat velikost zrna od hranice ztaveni, objem feritu
musi byt < 85%. Pokud je pouzity piidavny materidl kompatibilni s austeniticko-feritickym
materialem, pak objem feritu ve svarovém kovu musi také byt mezi 30 a 70%. Objem feritu musi
byt stanoven metalografickym postupem. Pokud ptidavny material neni kompatibilni (tzn., Ze je

austeniticky), pozadavek na objem feritu ve svarovém kovu nemtze byt uplatnén.

7.11 Okolni vlivy v priibéhu svarovani

V priibéhu svatovani, obzvlast, s ochrannymi plyny, musi byt zajiSténo, Ze misto svafovani je
dostate¢né¢ chranéno pred vétrem. Rychlost vétru v misté svarovani musi byt < 2,2 m/s. Musi byt
rovnéz bran zietel na kominovy efekt v dutych ¢astech a vhodnymi opatifenimi musi byt tomuto
zabranéno.

Dosahnout svarového spoje vysoké kvality znamend, ze krom¢ mist svafovani musi byt 1 svarec¢

chranén pted vlivy okolniho prostiedi.

Svarovani pfti teplotach pod 5°C je obecné dovoleno pouze tehdy, pokud svarfované konstrukéni
¢asti jsou piedehiaty na teplotu > 20°C v misté svarového spoje.

7.12 Predehiev pired a béhem svarovani

Teplota predehievu stanovena ve WPS musi byt udrzovana v prubéhu stehovani a v prabehu celého
procesu svarovani. Dodrzovani teploty predehtfevu, uvedené ve WPS, musi byt pribézné
monitorovano vhodnym métfenim nebo zaznamenavacim zafizenim.

Vyrobce musi vytvorit postup pro provadéni predehievu pro svafovani a ohievu béhem svarovani.
Zptisob provadéni predehfevu pro svafovani musi byt pfizptisoben v zavislosti na teploté
pfedehfevu, matridlu a jeho rozmérech.

Piedehiev plamenem mize byt pouZity pro potrubi skupiny materidlu 1.1 a 1.2, o rozmérech @ Da
<168,3 mm s tloustkou stény < 20 mm na montazi a tloustkou stény < 30 mm ve vyrobnich
prostorach, stejné tak pro vyse legované materialy, o rozmérech @ Da < 88,9 mm a tlouStkou stény
<12 mm.

V priibéhu predehfevu plamenem, kontrola teploty predehfevu a mezihousenkové (interpass)
teploty musi byt provadéna kontaktnim teplomérem. Musi uplynout nejméné 3 minuty mezi
ukoncenim ohfevu a métenim teploty piedehievu, aby bylo umoznéno dosazeni teplotni rovnovahy
mezi ohfivanou oblasti a okolniho povrchu.

Mg¢feni teploty predehfevu a mezihousenkové teploty musi byt dokumentovano. Musi byt zaru¢ena
zpétna sledovatelnost konstrukeni ¢asti, svarového spoje, svarece a data svafovani.

Pro materialy skupiny 4, 5 a 6 o rozmérech @ Da > 88,9 mm a tlouSt’ce stény > 12 mm musi byt

vyhradné pouzito odporové predehievu s fizenym ohfevem,
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Tady je teplota fizena termoelektrickymi ¢lanky. Naméfené hodnoty teploty predehievu pied a

v prubehu svafovani musi byt dokumentovany pouzitim zapisovacu.

Musi byt zarucena zpétna sledovatelnost konstrukéni Casti, svarového spoje, svarece a data
svafovani.

7.13 Cisténi po svafovani

Kazda vrstva musi byt o¢isténa, dokud povrch svaru neni Cisty a bez ziistatki, pred aplikovanim
dalsi vrstvy.

Po dokonceni svarového spoje, svarovy spoj, ptilehlé oblasti svarového spoje, a pokud je to nutné,
cela konstrukéni ¢ast musi byt peclivé ocisténa od strusky, oxidl, okuji a rozsttiku.

Dotyky elektrodou, vruby a dalsi stopy nedbalé¢ vyroby musi byt hladce prebrouseny a podrobeny
zkouseni na zjisténi povrchovych vad.

Vsechny docasné pripojené soucasti musi byt hladce odstranény bez poskozeni zékladniho
materidlu nebo bez neptiznivého ovlivnéni materidlovych vlastnosti.

7.14 Opravy svari

Vady musi byt odstranény vhodnym postupem (napft. brousenim). Vady mohou byt odstranény
lokalni opravou nebo odstranénim celého svarového spoje a jeho opetovnym provedenim. Pro
opravy vad svart, plati shodné pozadavky, jaké byly uvedeny pro provadéni svarovych spoju.
Povrchové vady mohou byt opraveny prebrousenim do hladka. Nezbytnym piedpokladem je, ze
zbyvajici tloustka stény je vétsi nez minimalni vypoctova tloustka.

Pokud jsou opravy vad svafovanim provadény po tepelném zpracovani po svafovani nebo po
tlakové zkousSce, pak tento postup musi byt opakovan. Pii opakovaném tepelném zpracovani musi

byt zvazen dopad na vlastnosti materialu a svarového kovu.

Opravy svart musi byt dokumentovany. Opravy musi byt zaznamenany v dfive popsaném systému
zpétné sledovatelnosti svafece. Dokumenty musi byt srozumitelné a kdykoliv dostupné. Oprava
vadného svaru je omezena na dva pokusy. AvSak pokud pozadovany svarovy spoj stale nevyhovuje
kritériim piipustnosti, dal§i postup musi byt stanoven spoleéné s Mondi Stéti.

7.15 Tepelné zpracovani po svarovani (PWHT)

Teplené zpracovani po svarovani musi byt provadéno v souladu s pisemnym postupem, ktery
popisuje podstatné charakteristické udaje tykajici se tepelného zpracovani po svarovani.

V priibéhu tepleného zpracovani musi byt konstrukéni ¢asti podepteny takovym zptisobem, aby
nedoslo k vyskytu zbytec¢né velkych napéti a/nebo deformaci.

Kdekoliv je to mozné, tepelné zpracovani po svafovani ma byt provadéno v jedné operaci

v uzaviené peci.
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Dalsi postupy jsou dovoleny. Zaroven se v§ak musi vénovat pozornost teplotnim gradientiim mezi
oblasti pfenosu tepla a neohiivanou oblasti. Musi byt dodrZeny ptislusné informace a ustanoveni

tykajici se vyroby tlakovych zafizeni.

Oblasti, kde jsou termoelektrické ¢lanky "ptivaieny" ke konstruk¢nim ¢astem, musi byt po
tepelném zpracovani zabrouseny do roviny. Na materidlech skupiny 4, 5 a 6 musi byt tyto plochy
podrobeny zkouseni na zjisténi povrchovych trhlin.

Pokud je provadéno tepelné zpracovani obvodovych svarii odporovym ohfevem, musi byt zaru¢eno
toto

- svarovy spoj je uprostied ohiivané oblasti;

- nebo svarovy spoj je uprostied mezi dvéma topnymi prvky, pii¢emz vzdalenost mezi

topnymi prvky musi byt co nejmensi;

- topné prvky musi byt rovhomérné rozmistény kolem celého obvodu svarového spoje;

- stanovena teplota musi byt rovnomérna po celého obvodu;

- bezprostfedni oblast tepelného zpracovani a ptilehlé oblasti musi byt dostate¢né izolovany.

Pro lokalni tepelné zpracovani musi byt dodrzovéna dostatecna tepelnd izolace. Pfedevsim otvory,
ktery by mohly zplisobovat ochlazovani vnitinich ¢asti stén, musi byt uzavieny vhodnym
zpusobem.

Pozornost musi byt vénovana 'kominovému efektu' u potrubnich systému, kterému musi byt
zabranéno uzavienim otvord.

Pokud je to nutné, vnitini povrchy musi byt také izolovany.

Pokud musi byt tepelné zpracovani opakovano, pak musi byt zvazeny Gc¢inky tykajici se moznych

neptiznivych dopadii na vlastnosti materialu.

Musi byt vypracovan protokol o tepelném zpracovani, ve kterém zhotovitel potvrdi teplotu vydrze,
rychlost ohfevu a ochlazovani a dobu vydrze. Protokol, v¢etné automatického zaznamu teploty

v zavislosti na &ase, bude pfedan Mondi Stéti jako sou¢ast koneéné dokumentace. Datum a &as
skute¢ného provedeni tepelného zpracovani se musi shodovat s datem a ¢asem automatického

zaznamu.

7.16 Svarecésky dozor

Svatecsky dozor musi pravidelné kontrolovat dodrZovani ptislusnych parametri svarfovani

s pozadovanymi parametry uvedenymi ve specifikaci postupu svafovani.

Tyto kontroly musi byt dokumentovany a namétené hodnoty zaznamendny v téchto dokumentech.
Tyto kontroly musi byt rovnomérné rozlozeny mezi v§echny svareCe a svarovaci ukoly. Zejména
kritické svafovaci ukony musi byt pfedem projednany a prubézné¢ monitorovany.

Dobré¢ doporuceni jak provadét monitorovani procesu svarovani je uvedeno v EN 13480-5:2012
vydani 3 (2014-08) v ¢asti 7.3.
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7.17 Dokumentace

Vsechny parametry, aktivity a méfeni tykajici se procesu svafovani musi byt dokumentovany.
Kdykoliv musi byt zaru€ena zpétna sledovatelnost konstrukéni ¢asti a svarového spoje. VSechny
protokoly musi vytvofeny okamzité a musi byt vzdy k dispozici.

Minimalni rozsah dokumentace tykajici se svafovani je uveden nize:

- Seznam svarecl a operatorti véetné certifikatl.

- Seznam WPS véetné ptislusné WPQR.

- Seznam ptidavnych materiald véetné¢ dokumentt kontroly.

- Postup skladovani a zachédzeni s pfidavnymi materialy.

- Postup provadéni predehfevu a tepelného zpracovani po svafovani.

- Svarovaci a zkuSebni plany se souvisejicimi vykresy skute¢ného provedeni (as bulit) véetné
lokace provedenych svarovych spoj.

- Zaznamy svarovani vztahujici se k prislusnému vykresu se zpétnou sledovatelnosti rozmért a
svafovanych materialli, data svafovani, opravy a rozsifeni zkouseni pokud bylo provadéno, WPS,
data provedeni nedestruktivniho zkouseni (NDT) a protokolu NDT, pfedehievu a tepelného
zpracovani (zdznam) pokud bylo provadéno, zkouseni tvrdosti pokud bylo provadéno.

Dalsi podrobnosti tykajici se druhu a rozsahu dokumentace viz také Cast 9 — Dokumentace tohoto

standardu kvality.
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Priloha A

Ukéazky nabéhovych barev.

0 ppm 10 ppm 18 ppm 28 ppm

49 ppm 73 ppm 97 ppm 150 ppm




