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PREHLED NOREM

CEN/JTR 17052:201 7 (WI=00135025
Guidelines on implementing EN 1090-1:2009+A1:2011, Execution of steel
structures and aluminium structures - Part 1: Requirements for conformity
assessment of structural components

EN 1090-2:2018 (WI=00135023)
Execution of steel structures and aluminium structures - Part 2: Technical
requirements for steel structures

EN 1090-3:2008 (WI=00135015)
Execution of steel structures and aluminium structures - Part 3: Technical

requirements for aluminium structures

EN 1090-4:2018 (WI=00135021)
Execution of steel structures and aluminium structures - Part 4: Technical

requirements for cold-formed structural steel elements and cold-formed
structures for roof, ceiling, floor and wall applications

EN 1090-5:2017 (WI=00135024)
Execution of steel structures and aluminium structures - Part 5: Technical
requirements for cold-formed structural aluminium elements and cold-

formed structures for roof, ceiling, floor and wall applications

Published

Published

Published

Published

Published




AKTUALNI PREHLED NOREM

FprEN 1090-3 (WI=001350286)
Execution of steel structures and aluminium structures - Part 3: Technical Under Approval
reguirements for aluminium structures

prEN 1090-1 (WI=00135028)

Execution of steel structures and aluminium structures - Part 1: Assessment
and venfication of constancy of performance of steel components and
aluminium components for structural use

Under Approval

CEN/TC 135 Work programme

Project reference Status Current Stage Mext Stage Forecasted voting
' ' date

prEN 1090-1 (WI=00135028)

Execution of steel structures and aluminium
structures - Part 1: Assessment and
verification of constancy of performance of
steel components and aluminium
components for structural use

Under Approval 2018-07-13 2019-02-07 2020-04-24 2020-04-24

€SM EN 1090-2 Provadé&ni ocelovych konstrukei a hlinikovych konstrukei - Cast 2: Technické
poZadavky na ocelové konstrukee

1 £ + J o g g Are Al T et e Friicfrir 1l FEemrrirermerm F £ ¥ '
ifrom of sheel SIruciures and QUUmImILnT SIrUcCiures - ai reguirements Jor sTeel

Tridici znak: 732601 VYydana: 2.201%
Ipilsob pfevzeti: pieklad PDF: Plnotextové Velikost: 2335 kB

Kat. &is.: 506872

&3 Text normy [0 Mahled -~ Udaje k tisku ¢ Do oblibenych

CSM EN 1090-2 Provadéni ocelovych konstrukei a hlinikovych konstrukei - Cast 2: Technicke
poZadavky na ocelové konstrukee

1. £ + J . -~ - et sl Tt —— + - e s 1mml e trerme e £ + J
m oy sleel siructures and QiLminiun SCructures - aiL reguirements Jor sieel

Kat. &s.: 505815 Tridici znak: 732601 Vydana: 10.2018 Dat. zruseni: 1.3.201%
) Iplsob prevzeti: vwhlaienim PDF: Plnotextove Velikost: 4360 kB




Rozsah normy

Norma definuje pozadavky na provadéni OK nebo dilct vyrabénych z:

Za tepla valcovanych vyrobku s Re do 700 MPa vcetné

Za studena vyrabénych vyrobkl a plechl s Re do 700 MPa véetné

Za studena tvarené nebo tepelné zpracované austenitické, austeniticko-
feritické a feritické nerezové oceli (viz. EN 1011-3)

Za studena tvarené nebo tepelné zpracované duté profily, také vyrobené
svarovanim

MUze byt také aplikovana pro oceli £ S960, pfi dodrzeni dodate¢nych
nezbytnych pozadavki

Zahrnuje pozadavky na svarovani betonarské vyztuze s konstrukénimi

ocelemi, ale nezahrnuje pozadavky na pouziti predpjatych vyztuzi




Normativni odkazy

EN 1090-2, Kap. 2

e Datované reference: plati pouze citované vydani
* Nedatované reference: plati posledni vydani / aktualizace
Normy pro:

Oceli

Ocelové odlitky

Svarovaci pridavné materialy

Mechanické spojovaci ¢asti

Vysokopevnostni lana

Stavebni loziska

Pfiprava (tepelné déleni, tolerance, apod.)




Normativni odkazy

Normy pro:
e Svarovani
Zkouseni
Montaz
Protikorozni ochrana

RGzné (Eurokdady EN 1993, ...




Specifikace provadeni

Vsechny informace a technické pozadavky pro provadéni se musi stanovit
a odsouhlasit pred zahajenim vyroby a musi se zohlednit nasledujici body:

. Dodatecne informace ze seznamu v A1

. Moznosti volby se seznamu v A2

. Tridy provedeni —4.1.2

. Stupné pripravy povrchu —4.1.3

. Toleranéni tridy — 4.1.4

. Technickeé pozadavky s ohledem na BOZP - 4.2.3

Provadéni (Execution):
Vsechny cinnosti vykonavaneé pro fyzické dokonceni stavby, v€etné
dodavatelsko-odbératelskych vztahu, kontrol a dokumentace




Moznosti volby ze seznamu Al

Tabulka A.1 uvadi doplfiujici pozadavky tam, kde je uvedeno ,musi se
stanovit®:

Tabulka A.1 — Dopliujici informace

Clanek Pozadované doplnujici informace

4.2 - Dokumentace zhotovitele

421 ZadrZné body nebo poZadavek na dikazni kontroly nebo zkousky a poZzadavky na nasledny pfistup

5 - Zakladni vyrobky

5.1 Vlastnosti vyrobkl neuvedenych v citovanych normach

531 Jakostni tridy, kvalita a je-li to vhodné, hmotnost povlakl a dprava povrchi ocelovych vyrobku

533 Dodatecné pozadavky tykajici se zvlastnich omezeni bud povrchovych vad nebo oprav povrchovych vad
brousenim podle norem fady EN 10163 nebo podle EN 10088-4 nebo EN 10088-5 pro korozivzdornou ocel

Pozadavky na povrchovou upravu u ostatnich vyrobku

Pozadavky tykajici se nasledujicich polozek:

— zkouseni zakladnich vyrobk;

— Zlepsené deformacni vlastnosti kolme k povrchu;
— zvlastni dodaci podminky pro korozivzdormné oceli;
— podminky zpracovani

Jakostni tfidy, pfipony tfid a stav povrchu ocelovych odlitk(

Tridy pevnosti Sroubt a matic a povrchova Uprava pro sestavy Sroubt pro nepredpjaté pouZiti
Technické dodaci podminky pro néktere sroubove sestavy
Podrobnosti pro pouziti izolacnich sestav




Moznosti volby ze seznamu A2

Tabulka A.2 uvadi dopliujici pozadavky tam, kde je uvedeno ,pokud je
stanoveno jinak® : (v EN verzi je: unless otherwise specified)

Stanoveni volby

4 - Specifikace a dokumentace

Jestlize se pro provadéni praci poZaduje plan kvality

5 — Zakladni vyrobky

Jestlize je stanovena sledovatelnost kazdého zakladniho vyrobku

Jestlize se pouZiji konstrukéni ocelové vyrobky Jing, nez jsou uvedené v tabulkach 2, a4 ]

Jestlize jsou stanoveny jiné tloustkove tolerance pro konstrukéni ocelové plechy

Jestlize se musi opravit nespojitosti jako trhliny, dualky a ryhy

Jestlize je pozadovana kontrola S1 na vnitini vady u svafovani kfizovych spoju
Jestlize se oblasti v blizkosti loZziskovych diafragmat nebo vyztuh kontroluji na vnitini vady

Vyrobky z konstrukéni oceli musi spliovat pozadavky pfislusnych evropskych norem vyrobku, jak je uvedeno
v tabulkach 2, 3 a 4, _pokud neni stanoveno jinak. Jakostni tfidy, kvalita a je-li to vhodné, hmotnost povlaku

Structural steel products shall conform to the requirements of the relevant European product standards
as listed in Tables 2, 3 and 4, unless otherwise specified. Grades, qualities and, if appropriate, coating




v

URCENI TRIDY PROVEDENI EXC

Urcuje projektant / konstruktér s budoucim uzivatelem stavby a musi se brat v
uvahu narodni ustanoveni

Plati EXC1 az EXC4
Nové se tfida EXC ur€uje dle Eurokdédu 1993-1-1:2005/A1:2014, pfiloha C

- Vybér tfidy zalozen bud’ na tfidé spolehlivosti RC nebo tfidé nasledkt CC (pojmy
v EN 1990)
- Vybér tfidy dle tabulky C.1 (EN 1993-1-1/A1)

Tabulka C.1 - Volba tfidy provedeni (EXC)

nebo Statické, kvazistatické UnavovéP
Trida nasledku (CC) nebo seizmické L? nebo seizmické M nebo H?

RC3 nebo CC3 EXC3¢ EXC3¢
RC2 nebo CC2 EXC2 EXC3
RC1 nebo CC1 EXC1 EXC2

3 Tridy seizmicke duktility jsou definovany v EN 1998-1: mala = L; stfedni = M; velka = H.
b Viz EN 1993-1-9.
¢ Pro konstrukce s extrémnimi dusledky pfi poruseni muze byt specifikovana EXC4.




URCENI TRIDY PROVEDENI EXC

Tabulka 5.1 — Zatfidéni staveb do tfid spolehlivosti

Trida spolehlivosti Priklady

Stavby, kde jsou nasledky poruchy vysoké: E N 1 990

— stadiony, slavnostni tribuny, divadla, koncertni saly, kina, nemocnice, skoly, predskolni
zafizeni, obchodni domy, nadrazni haly, ekarny apod.

inzenyrské stavby pro dopravu jako mosty, tunely apod.
vodohospodarské stavby
budovy muzei, statnich archivd, statnich knihoven apod.
hlavni budovy elektraren apod.
— stavby vysokych peci, vysoké kominy apod.
— néadrze na ropu, nadrze a zédsobniky na ropné vyrobky a chemikalie apod.

Obytné a administrativni budovy a budovy uréené pro vefejnost, kde jsou nasledky poruchy
stfedné zavazné:

— stavby obytné, kancelarské apod.

— stavby pro prumyslovou, rostlinnou nebo Zivo&ignou vyrobu

— Ustfedni sklady pro zasohovani obyvatel, tfidirny a balirny

— sklady cennych technickych zafizeni a pfistroji apod.

— doéasné a pfenosné stavby pro télovychovu a sport apod.

Stavby, kam lidé bézné nevstupuji a jsou mensiho vyznamu

— sklady (pokud nepatfi do vyssich tfid nasledk()

— stavby pro skladovani zemé&délskych vyrobku, hnojiv, uhli, rageliny apod.
— skleniky, pafenisté apod.

Tabulka B.1 — Definice tfid nasledku

Tridy nasledkd Popis Priklady pozemnich nebo inzenyrskych
staveb

CC3 velké nasledky s ohledem na ztraty lidskych Zivotl nebo | stadiény, budovy uréené pro vefejnost,
velmi vyznamné nasledky ekonomické, socialni nebo kde jsou nasledky poruchy vysoké (napf.
pro prostiedi koncertni saly)

stiedni nasledky s ohledem na ztraty lidskych Zivotd obytné a administrativni budovy
nebo znaéné nasledky ekonomické, sociélni nebo pro a budovy uréené pro vefejnost, kde jsou E N 1 990
prostredi néasledky poruchy stfedné zavazné
(napf. kancelaiské budovy).

malé nasledky s ohledem na ztraty lidskych Zivotll nebo [ zemédélské budovy, kam lidé bézné

malé/zanedbatelné nasledky ekonomické, socidini nebo | nevstupuji (napf. budovy pro skladovaci
pro prostiedi ucely, skleniky)




URCENI TRIDY PROVEDENI EXC

Narodni priloha NA normy CSN EN 1993-1-1/A1

,NA.2.26 Clanek C.2.2 Vybér, odstavec (3)

Trida provedeni se v Ceské republice uréi podle tfidy nasledku nebo tfidy spolehlivosti. Pfednost se dava uréeni
tridy provedeni podle tfidy nasledkt. uréeni podle tridy spolehlivosti musi byt zdivodnéno. Tridu provedeni uréuje
projektant ve spolupraci s investorem, budoucim uZivatelem nebo odpovédnou organizaci (u staveb statnich drah
Je odpovédnou organizaci pro volbu tfidy provedeni SZDC s. o., u staveb dalnic a silnic |. tfidy je odpovédnou
organizaci pro volbu tfidy provedeni RSD CR). Tabulka C.1 se pfijima.

Tabulka A.3 — Pozadavky pro jednotlive tfidy provedeni

EXC1 EXC2 EXC3

Clanky

4 — Specifikace a dokumentace

4.2 Dokumentace zhotovitele

4.2.1 Dokumentace | Nr Ano Ano
kvality [PC]

5 — Zékladni vyrobky

5.2 ldentifikace, dokumenty kontroly a sledovatelnost

Sledovatelnost [PC]

Nr

Ano (znaenim)

Ano (od prevzeti
po predani)

Ano (od prevzeti
po predani)

Znaceni [PC]

Nr

Ano

Ano

Ano

6 — Priprava a sestaveni

6.4 Déleni

6.4.3 Tepelné fezani
[PC]

Viz tabulka 9

Viz tabulka 9

Viz tabulka 9

Viz tabulka 9

7 — Svarovani

7.1 Obecné

7.1 Obecné [PC]

EN ISO 3834-4

EN 1SO 3834-3

EN ISO 3834-2

EN ISO 3834-2




Specifikace a dokumentace

Pozadavky na dokumentaci vyrobce pro EXC2, EXC3 a EXC4:

1.

2
3
4.
5
6
7

Organizacni schéma a odpovédny management odpovédny pro kazdy
prvek provadéni

Postupy, metody a pracovni instrukce

Inspekéni a zkusebni plan pro danou vyrobu / provadéni

Postupy pro fizeni zmén a uprav

Postupy pro rizeni neshod

Stanoveni zadrznych bodu pro inspekce nebo zkousky a nasledujici postup

Dale Plan kvality, Bezpecnostni pokyny pro stavby, vyrobni dokumentace

Checklist pro obsah planu kvality je uveden v priloze C




Plan kvality — priloha C

C.2.1 Rizeni
Definice urcite ocelove konstrukce a jeji umisténi ve vztahu k projektu;

Organizacni plan fizeni projektl s uvedenim jmen klicovych pracovniku, jejich funkce a odpovédnost béhem
projektu, posloupnost pfikazt a komunikacni schéma;

Uspofadani pro planovani a koordinaci s ostatnimi stranami v prubéhu celého projektu a sledovani provadéni
a postupu;

Identifikace funkci delegovanych na subdodavatele a jing, nikoliv interni organizace

Identifikace a prokazani zpusobilosti pracovniku, ktefi maji byt zaméstnani na projektu, véetné personalu dozo-
rujiciho svafovani, personalu kontroly, svarecu a svareéskych operatoru;

Usporadani pro fizeni zmén, ke kterym dochazi behem projektu.

Dokumentace pred zahajenim vyroby
v Certifikaty ZM a PM

WPS a kvalifikacni protokoly
Postupy utahovani, pro montaz a predepjaté spojovaci soucasti
Navrhové vypocty nezbytné pro doCasné prace, podle metod montaze

Opatreni tykajici se rozsahu schvaleni druhé nebo treti strany nebo
odsouhlaseni dokumentace pred zahajenim vyroby




Plan kvality — priloha C

Protokoly o provadéni
v Sledovatelnost zakladnich vyrobkda az k dokonéenym dilcam

Kontrolni a zkuSebni protokoly a opatfeni k feSeni neshod
Postupy utahovani, pro montaz a pfedepjaté spojovaci soucasti
Navrhové vypocCty nezbytné pro doCasné prace, podle metod montaze

Opatreni tykajici se rozsahu schvaleni druhé nebo tfeti strany nebo
odsouhlaseni dokumentace pred zahajenim vyroby

Vysledky geodetického zaméreni, pfipravenost stavenisté
Harmonogram dodavek dilcu na stavenisté
Rozmérové zaméreni a opatreni pfijata k freSeni neshod

Certifikaty o kompletnosti montaze a pfedani

Kontrolni a zkusebni postupy
v Rozsah, kritéria pfipustnosti, feSeni neshod, zadrzné body

Pozadavek na archivaci je 10 let !!!!




Dokumenty kontroly

Tab. 1, 2, 3 a 4, napr.:

Tabulka 1 — Dokumenty kontroly pro kovové vyrobky

Zakladni vyrobek Dokumenty kontroly

Konstrukéni oceli (tabulka 2 a 3)
Konstrukéni ocell jakosti = 5275
Konstrukéni oceli jakosti = 5275

Korozivzdomeé oceli (tabulka 4)
Minimalni mez kluzu 0,2% = 240 MPa
Minimalni mez kluzu 0,2% = 240 MPa

Ocelove odlitky

Svarovaci materialy (tabulka 5)

Sestavy Sroubovych spojovacich soucasti podle rady
EN 14399

Sestavy Sroubovych spojovacich soucasti podle rady
EN 15048

Srouby’, matice’, nebo podloZky'

Nyty nytovane za tepla

Zavitofezne a samovring Srouby a trhaci nyty

Trny pro obloukové piivarovani trnu




Dokumenty kontroly

Svarovaci materialy:

Tabulka 5 — Normy vyrobkU pro svafovaci materialy

Svafovaci materialy

Normy vyrobku

Plyny a jejich smési pro tavné svarovani a pribuzné procesy

ENISO 14175

Dratové elektrody a pfidavné kovy pro obloukové svafovani nelegovanych a jemnozrnnych oceli
v ochrannem plynu

EN ISO 14341

Dratové elektrody, plnéné elekirody a kombinace elektroda-tavidlo pro svarovani pod tavidlem
nelegovanych a jemnozrnnych oceli

ENISO 14171

Obalené elektrody pro ruéni obloukove svafovani vysokopevnostnich oceli

EN IS0 18275

PInéné elektrody pro obloukové svarovani nelegovanych a jemnozrmnych oceli s ochranou plynu
a bez plynu

EN ISO 17632

Tavidla pro obloukove svafovani pod tavidlem a elektrostruskové svafovani

EN IS0 14174

Obalené elektrody pro ruéni obloukove svafovani antikoroznich a Zaruvzdornych oceli

EN ISO 3581

Tyce a draty pro obloukové svafovani nelegovanych a jemnozrnnych oceli wolframovou elektrodou
v inertnim plynu a jejich svarove kovy

EN ISO 636

Obalené elektrody pro ruéni obloukové svafovani nelegovanych a jemnozmnych oceli

EN ISO 2560

Dratové elektrody, paskove elektrody, draty a tyCe pro obloukove svafovani korozivzdomych
a Zaruvzdornych oceli

EN1SO 14343

Dratové elektrody, draty a tyce pro obloukové svaiovani vysokopevnostnich oceli tavici se elektrodou
v ochranném plynu a jejich svarove kovy

EN ISO 16834

Dratové elektrody, plnéné elektrody a kombinace elektrody-tavidlo pro obloukové svafovani
vysokopevnostnich oceli pod tavidlem

EN ISO 26304

Finéné elektrody a tyée pro obloukové svarovani korozivzdornych a Zaruvzdornych oceli s privodem
a bez pfivodu ochranngho plynu

EN ISO 17633

PInéné elekirody pro obloukové svarovani vysokopevnosinich oceli v ochranném plynu
a bez ochranngho plynu

EN ISO 18276




Dokumenty kontroly

Svarovaci materialy:

Tabulka 6 — Svarovaci materialy pro svarovani oceli podle EN 10025-5

Metoda Moznost volby 1 Moznost volby 2 Moznost volby 3

111 vhodny 2,5 % Ni 1% Ni 0,5 % Mo

135 vhodny 2,9 % Ni 1% Ni 0,5 % Mo

121,122 vhodny 2 % Ni 1% Ni 0,5 % Mo

Vhodny: = 0.4 % Cu a dalsi legujici prvky

POZNAMKA Viz také 7.5.10.

CSN EN 10025-5 Vyrobky vilcované za tepla z konstrukénich oceli - Cist 5: Technické dodaci
podminky na konstrukéni oceli se zvyZenou odolnosti proti atmosférickeé korozi

o I I I} - Il [
Feramfrarnl ckeele - Dark B Terhnteal del ver
T SOruciural sTeels - Fart o Tecrnmical aget I

A mproved atmospheric corrosion resistance
Kat. &is.: 73077 Tridici znak: 420%04 Vydana: 9.2005
prevzeti: preklad PDF: Plnotextove Velikost: 28% kB




ldentifikace

Kap. 6.2

Identifikace kazdého kusu musi byt zajisténa ve vsech stadiich vyroby
Davky
Trvanlivé a rozlisitelné znaceni
Zaseky nejsou dovoleny
Tvrdé razeni, prorazeni nebo vrtani je dovoleno pouze pro oceli do S500
Neni dovoleno pro nerezové oceli

Pouze ve vymezenych oblastech / mistech bez vlivu na Gdnavu




SVAROVANI

Kap. 7
Probiha dle ISO 3834 nebo ISO 14554 (odporové svarovani)
Pozadavek na svarovaci plan
- Kap. 7.2.2 uvadi obsah svarovaciho planu, musi... (vybér)
WPS - WPQR, identifikaci, metody, PM, predehrey, Interpass, PWHT
metody mereni deformaci béhem a po svarovani
postup svarovani, start-stop
mezioperacni kontrola
otaceni a poradi svaru
zvlastni pozadavky na PM (nizky HD)
NDT, stupen pripustnosti, identifikaci svarl, Uprava povrchu, lamelarni

praskani, apod..




PERSONAL — Koordindtor svafovani WC / RWC

Kap.7.4.3
EXC2 az EXC4 — dle ISO 14731 (nova verze - 28.02.2019 ratifikovana)

EN ISO 14731:2006 (WI=00121380)

Welding coordination - Tasks and responsibilities (IS0 14731:2008) Published

prEN ISO 14731 (WI=00121714)

Welding coordination - Tasks and responsibilities (ISO/DIS 14731:2018) Under Approval

Technické znalosti pro koordinatora pro betonarské tyce musi byt v souladu s

1ISO 17660-1 (doplnkovy kurz EWF)

Koordinatori svarovani mohou jednat jako zkusebni komisar

Pokud je koordinace vykonavana externimi organizacemi — musi byt podle

ISO/IEC 17020, nebo ISO/IEC 17024




Pozadavky na svarecsky dozor

ISO/DIS 14731 (zmény) - nova verze — bude 28.02.2019 ratifikovana

odkaz na EN ISO 3834 a EA 6/02 (pokyny pro certifikaci ISO 3834)
terminologie — koordinator svarovani

inspekce a svarecsky inspektor

presnéji definované inspekcni Cinnosti pred, béhem a po vyrobé

presnéji definované pozadavky (zakladni a rozsifené) pro ,hodnoceni
SD* pfi auditu

presnéji definovani povinnosti externich SD (plan navstév, zapis z
navstév — ucel a Cinnosti, ...)




PERSONAL — Koordindtor svafovani WC / RWC

Tabulka 14 — Technické znalosti svareé¢ského dozoru — Konstrukéni uhlikova ocel

Oceli Prislusné normy Tloust'ka (mm)
(skupina oceli) 95 < t < 50P

EN 10025-2, EN 10025-3,
EN 10025-4, EN 10025-5,
EN 10149-2, EN 10149-3,
EN 10210-1, EN 10219-1

EN 10025-3, EN 10025-4,
5420 az 5700 | EN 10025-6, EN 10149-2,

(1.3, 2, 3) EN 10149-3, EN 10210-1,
EN 10219-1

EN 10025-2, EN 10025-3,
EN 10025-4, EN 10025-5,
EN 10149-2, EN 10149-3,
EN 10210-1, EN 10219-1

EN 10025-3, EN 10025-4,
S420 az 5700 | EN 10025-6, EN 10149-2,

(1.3, 2, 3) EN 10149-3, EN 10210-1,
EN 10219-1

EXC4 Vsechny V&echny
Patni plechy sloupt a celni desky = 50 mm.
Patni plechy sloupt a celni desky = 75 mm.

Pro oceli do 5275 vEéetné je uroven S dostacujici.
Pro oceli N, NL a ML je uroven S dostacujici.

5235 az 5335




PERSONAL — Koordindtor svafovani WC / RWC

Tabulka 15 — Technické znalosti svareéskeho dozoru — Korozivzdorné oceli

EXC Oceli Prislusné normy Tloustka (mm)
(skupina oceli) t<25 25 < t< 50 t> 50
EN 10088-4:2009, tabulka 3
Austenitickeé (8) EN 10088-5:2009, tabulka 4 5 S c
Feriticke (7.1) EN 10296-2:2005, tabulka 1 ‘
EN 10297-2:2005, tabulka 2
EXC 2 EN 10088-4:2009, tabulka 4
Austeniticko-feriticke | EN 10088-5:2009, tabulka 5 < C c
(10) EN 10296-2:2005, tabulka 1 N
EN 10297-2:2005, tabulka 3
EXC3 EN 10088-4:2009, tabulka 3
Austenitické (8) EN 10088-5:2009, tabulka 4 < c c
Feriticke (7.1) EN 10296-2:2005, tabulka 1 h
EN 10297-2:2005, tabulka 2
EN 10088-4:2009, tabulka 4
Austeniticko-feritické | EN 10088-5:2009, tabulka 5 c c c
(10} EN 10296-2:2005, tabulka 1
EN 10297-2:2005, tabulka 3
EXC4 Vsechny Vsechny C C C




PERSONAL — Svaredi a operatofi

v 1SO 9606-1

v 1SO 14732

v' EXC1 — svaredi dle ISO 9606-1:2017 -revalidace dle 9.3a) nebo 9.3b)
v' EXC1 - operatofi dle ISO 14732:2013 revalidace dle 5.3a) nebo 5.3b)
v’ Vyztuze do betonu: kvalifikace dle ISO 17660-1 nebo 17660-2

v’ Zaznamy o svarecich a operatorech musi byt uchovany

Pripoje odbocek na dutych profilech s uhlem < 60° dle EN 1993-1
v’ zku$ebni kus musi odpovidat vyrobnimu sestaveni
v kruhovy — kruhovy: vzorek ze étyr pozic A, B, C a D (pfiloha E)

v kruhovy — obdélnikovy a ¢tvercovy profil: vzorek z C a D (Pfiloha E)




Spoje dutych profilu - pripoje odbocek

"l::-l_l

|

Detail at A, B: Detail at C: Detail at D:
f

R

!

where a’l < a'ﬂ, &= 60"t 90° [ &8 =60"to QD"]

b=2 mmto 4 mm b=2mm to 4 mm b=2mmto4 mm

c=1mmto 2 mm c=1mm to 2 mm c=1mmto 2 mm




Spoje dutych profilu - pripoje odbocek

P

o -f."_;________{_ =

Detail A, B: Detail C:

60° = &= 190°
b =max. 2 mm
Pro & = 60°, detail tupého spoje

(obrazek E.2) se ma pouZit v patni
&asti podle C.

Detail D:

30° = §=80°

b =max. 2 mm

Pro malé dhly, plné provareni neni
poZadovano, za predpokladu odpo-
vidajici velikosti svaru.







WPQR

v EN ISO 15609, EN ISO 14555, ISO 17660, 1SO 15620
v" WPS a WPQR v souladu s ISO 15607

v' EXC1 - stadi pracovni instrukce

Tabulka 12 — Metody kvalifikace postupu svafovani pro svafovaci metody 111, 114, 12, 13 a 14

Metody kvalifikace EXC2 EXC3, EXC4

Zkouska postupu svafovani EN ISO 15614-12
EN SO 17660-1/
EN ISO 17660-2°
Predvyrobni zkouska svafovani EN ISO 15613

EN IS0 17660-1/
EN ISO 17660-2°

Normalizovany svafovaci postup EN ISO 15612

Vyuziti predchozi svarecské zkusenosti EN SO 15611

Zkousené svarovaci materialy EN ISO 15610

dovoleno
neni dovoleno

Kvalifikace postupl svafovani podle EN 1ISO 15614-1:2017 musi byt na trovni 2.
Musi se pouZit pouze pro spoje mezi betonaiskou oceli a jinymi ocelovymi dilci.
Je-li povoleno specifikaci provadéni.




WPQR
v" Pro FW na ocelich >5460 — kfizova zkouska tahem dle ISO 9018, norma

uvadi dale podminky a vyvhodnoceni zkousky

v’ Svarovani pres natér — kvalifikace musi byt provedena maximalni tl. natéru

(nomindlni + tolerance)
v WPQR dle ISO 15614-1 a 15613: KV pfi nejn
material

. oceli dle EN 10025-6 — kontrola mikrostruktury, fotodokumentace SK,

HZ, TOO




Dalsi metody svarovani:

Tabulka 13 — Kvalifikace postupu svafovani pro metody svarovani 21, 22, 23, 24, 42, 52, 783, 784 a 786

Metody svarovani (podle EN 1SO 4063)

Cislo

Nazev

Specifikace postupu
svarovani (WPS)

Kvalifikace postupu
svarovani

21
22
23

Bodové svaiovani
Svové svarovani
Vystupkové svarovani

EN ISO 15609-5

ENISO 15614-12

24

Odporové stykové svarovani

EN ISO 15609-5

ENISO 15614-13

42

Treci svafovani

EN ISO 15620

EN ISO 15620

22

Laserové svafovani

EN ISO 156094

ENISO 15614-11

783

Zdvihové pfivarovani trnd s keramickym krouzkem
nebo v ochranném plynu

Kratkodobé zdvihové pfivarfovani trnd

Kondenzatorové pfivafovani tmui s hrotovym
Zapalovanim

EN ISO 14555

EN ISO 14555




WPQR

e Platnost:
Zavisi na standardu podle kterého je WPQR provedena.

Musi byt provedena napr. dle ISO 14555, I1ISO 11970, I1ISO 17660-1, ISO 17660-2,
ISO 17652-2 (natéry)

Tabulka K.1 — Vyvojovy diagram pro vypracovani a pouzivani WPS

Vypracovani predbézné pWPS
!

Kvalifikace postupu svafovani metodou podle 7.4.1 (WPQR)
|

Priprava WPS pro vyrobu podle protokolu kvalifikovaného postupu svafovani (WPQR)
|

PouZiti WPS pro prvnich pét svartd ve vyrobé s rozsahem NDT podle 12422
|

Pouziti WPS po prvnich péti svarech ve vyrobé s rozsahem NDT podle 1242 3




Priprava a sestaveni

Dle ISO 96092-1 a 9692-2 a uvedeno ve WPS

Povrchy suché a Cisté bez rzi, organickych necistot a zinku

Pokud je povrch opraven svarovanim (ryhy, vady geometrie spoje, apod.),
pak musi byt aplikovana WPQR a povrch nasledné zabrousen

Duté profily — WPS musi obsahovat sestaveni, zacatky, konce svaru (ptiloha E)
Skladovani PM dle doporuceni vyrobce

Elektrody a tavidla - teplota suseni, cas a skladovani dle doporuceni
vyrobce, Poskozené se musi vyhodit

Misto svarovani zajistit pred vétrem, destém a snéhem. Svarovaniv
ochrannych atmosférach je citlivejsi na ucinky vétru

Pokud je teplota pod 5°C mél by byt zajistén predehrev (viz EN 1011-1)




Priprava a sestaveni

Predehrev
= |SO 13916, EN 1011-2, EN 1011-3

= uveden ve WPS, aplikace béhem svarovani vcetné stehovani a doCasnych

svaru

Stehoveé svary
EXC2, EXC3 a EXC4 — WPS na zakladée WPQR
Min. délka: 4x tloustka nebo 50 mm
VSechny stehy, které nejsou soucasti svaru musi byt odstranény
Stehy soucasti svaru — musi mit vhodny tvar a provedeny kvalifikovanym

svarecem




Priprava a sestaveni

Koutové svary
= dle WPS, musi byt dodrzena min. velikost a nebo z
= pokud mezera h presahuje povoleny limit, Ize navysit velikost a,

" a=a,,+t0,7h

Tupé svary

= EXC2, EXC3 a EXC4 — nabehové a vybehové desky pro zajisténi plného
prUvaru
Pripousti se trvalé podlozky (stejny material, nebo CEV max 0,43%)
Brouseni jednostrannych BW na dutych profilech bez podlozeni se
nepripousti (pokud neni jinak specifikovano). U plné podlozenych svarl je

mozné zabrousit svar s povrchem




Stupné pripustnosti

EXC1, EXC2 a EXC3 stupneé pripustnosti dle EN 5817:2014 s vyjimkou vad
505 (strmy prechod svaru) a 401 (mikroskopicky studeny spoj), které by
nemely byt uvazovany

EXC1—-D -svyjimkou stupné C pro vadu 5213 — podkroceni FW

EXC 2 — C— s vyjimkou stupné D pro 506 — pretecCeni, 601 — dotyk
elektrodou a 2025 — koncova kraterova stazenina a stupné B pro 5213 —
podkroceni velikosti FW

EXC3-B

EXC 4 — musi splnovat EXC 3 jako minimum + museji byt specifikovany dalsi
pozadavky

Kap. 7.6.2 pak uvadi doplnkové pozadavky na tridu unavy dle ISO 5817:2014
priloha C napt. : ISO 5817-C63, (B90); (B125)




Inspekce, zkouseni a opravy

Minimalni ¢asova prodleva po svareni

Tabulka 23 — Minimalni ¢asové prodlevy

Casova prodleva (hodiny)?

Pokud je predehirev aplikovan podle metody A normy EN 1011-2:2001, pfiloha C
Rozmér svaru (mm)® Tepelny pfikon Q (kJ/mm) 5275 - 5460 Nad 5460
anebos=6 VSechno Pouze doba chladnuti 24
=3 8 24
=3 16 40
=3 16 40
>3 24 48
Pokud je predehrev aplikovan podle metody B normy EN 1011-2:2001, priloha C
Rozmér svaru (mm)® 5275 - S690 Nad S690
anebo s= 20 Pouze doba chladnuti 24
anebo s= 20 24 48

Doba mezi dokonéenim svarovani a zahajenim NDT se musi uvest v protokolu NDT. V pripadé _Fouze doba chladnuti®
to bude trvat, dokud svar nebude dostatecné chladny pro zahajeni NDT.

Rozmeér se vztahuje k jmenovité tloustce a koutoveho svaru nebo k yjmenovité tloustce matenalu s s plné provafenym
tupym svarem. Pro jednotlivé €astefné provarené tupé svary je fidicim kritériem jmenovita hloubka svaru a, ale pro
oboustranné ¢astecné provafené tupe svary, které jsou svafované soucasné, je to soucet tlousték svard a.

6<anebos<12

anebos=12




Inspekce, zkouseni a opravy

Plan inspekce a zkousek musi definovat druh zkouseni
béZzna inspekce a zkouseni (12.4.2.2)

specificka inspekce a zkousSeni pro dany projekt (12.4.2.4)

Druh zkousek:
pro prvnich 5 spoju dle WPS z nové WPQR (nové provedené) se musi splnit:
- stupen jakosti B pro demonstraci WPS

- minimalni délka zkouseni je 900 mm




Inspekce, zkouseni a opravy

Bézna inspekce

VT pro vSechny svary, pro celou délku (kompletnost svard, 1ISO 17637, rozstfik, dotyk

elektrodou)

EXC1, EXC2 a EXC3: rozsah doplnkovych NDT dle Tab 24
EXc4: rozsah doplnkovych zkousek NDT se musi specifikovat pro kazdy typ

svaru

Pravidla pro doplrikové zkousky (procentualni rozsireni zkousek -p%)

kazdy svar z inspekéniho rozsahu (lot) musi byt kontrolovan v minimalni
délce p% z jednotlivé délky svaru (oblast zkouseni musi byt vybrana nahodné)

pokud je celkova délka vSech svart mensi nez 900 mm, alespon jeden svar
ma byt kontrolovan v celé délce nezavisle na p%

pokud inspekéni lot zahrnuje nékolik identickych svard s délkou < 900mm,
nahodné vybrané svary s min. délkou p% z celkové délky vSech svarl v
inspekénim rozsahu museji byt zkoéseny v celé délce.




Inspekce, zkouseni a opravy

Tabulka 24 — Rozsah dopliujicich NDT

Typ svaru Dilenské nebo montazni svary

EXC1 EXC2 EXC3*

Pricne tupé svary a castecné provarene svary v tupych spojich 0 %" 10 % 20 %

Pricné tupé svary a fastefné provarené svary:
— v kfizovych spojich 0 %" 10 % 20 %
— v T spojich 0 % %% 10 %

Pricne koutové svary®
s a=12 mm nebo { = 30 mm 0 %
sa=12mmat<30 mm 0 %

PIné provarené podélné svary? mezi stojinou a horni pasnici jerabovych drah 0%

Ostatni podélné svary?, svary vyztuh a svary stanoveni ve specifikaci provadéni 0%
jako tlacene

V pripadé EXC4 musi byt procentni rozsah alespon v rozsahu EXC3.

10 % pro takové svary provedené na oceli = S420.

Znacky a resp. t se vztahuji na velikost svaru a tloustku tlustSiho maternalu, ktery ma byt svarfovan.

Podélné svary jsou ty, které jsou rovnobé&zné s osou dilce. VSechny ostatni jsou povaZovany za pricné svary.




Inspekce, zkouseni a opravy

Postupy a pokyny pro vybér tfid kontroly svaru

EXC nemusi vzdy dostateéné specifikovat kritéria pripustnosti a rozsah kontrol pro

svary rizného vyznamu:

= Kritéria pfipustnosti se mohou stat pfilis naroénymi pro svary, kieré nejsou
dulezité

= Rozsah kontroly muze byt velky pro svary, které nejsou dulezité

= Specificka kontrola v kritickych mistech muze chybét

v’ Zavadi se pouziti tfid kontroly svaru (WIC)

v Pfinosné jak z bezpecnostniho, tak i z ekonomického hlediska
v’ Zamezi se zbyte¢né kontrole (oprave)

v Musi se vzit v ivahu pravdépodobnost vzniku vad

v' Na zakladé zkuSenosti, podrobenych pfezkoumanim pro kazdy svarfovaci proces
a misto provadéni svaru




Inspekce, zkouseni a opravy

Tabulka L.1 — Navod na metodu vybéru tfidy kontroly svaru

Urover vyuziti | Dasledky selhani svaru Napéti ve svaru® Trida kontroly
unavy? ve styku nebo v dilci® svaru (WIC)

Vysokeé Fodstatné® Svary se smérem dynamického namahani napfic WICS
unavové vyuziti svarem (mezi 45%a 1357)

Svary se smérem dynamického namahani ve sméru WIC4
svaru (mezi —45%a + 457)

MNepodstatng® Svary se smérem dynamického namahani napfic WIC3
svarem (mezi 45°a 1357%)

Svary se smérem dynamického namahani ve sméru WIC2
svaru (mezi —45%a + 45°)

Zadna unava Podstatné® Svary s vysokym® namahanim v tahu pficnym ke svaru WICS

tj. kvazi-
sta{tilr:ké) nebo Svary s nizkym namahanim v tahu pricnym ke svaru WIC4

nizké tnavové a/mebo vysokym® namahanim ve smyku

vyuziti Nepodstatné® U svar( EXC3 a EXC4 s vysokym® namahanim v tahu WIC3
pricnym ke svaru

V&echny ostatni nosné svary s vyjimkou svari v EXC1 WIC2

Svary v provedeni EXC1 a nenosné svary WICT

Nizkym anavowvym vyuZiti se rozumi spoje s vypolitanou Unavovou Zivotnosti deli neZ ctyfnasobek poZadované una-
vove Zivotnosti.

Paodstatné disledky znamenaji, Ze selhani spoje nebo prvku bude mi za nasledek:

— moZné vicenasobné ztraty na lidskych Zivotech; a/nebo;

— wyznamné znecisténi; a/nebo;

— wvyznamné finanéni disledky.

Dusledky mohou byt posuzovany jako Nevyznamné, pokud byla konstrukce provedena s dostateénou zbytkovou
pevnosti, aby vyhovéla specifikovanym nahodnym opatieni.

Vysoka namahani jsou ta, kde (kvazi-) statické namahani presahuje 50 % pevnosti svaru v tahu nebo ve smyku, podle
potfeby. U nizkého napéti je to naopak. Zvlastni pozormost ma byt vénovana vybéru WIC, kde hlavni napéti je ve sméru
kolmém k tloustce zakladniho materialu.




Inspekce, zkouseni a opravy

Tabulka L.2 — Procentni rozsah doplnujicich zkousek podle WIC

Trida kontroly Typ spoje RT
svaru (WIC)

o

WICH Plné provareny pfimy tupy svar

PIné provareny T-spoj

Castefné provafené svary s privarem vétdim nez 12 mm

Ostatni ¢astecné provaiené svary a vSechny svary koutové

PIné provareny primy tupy svar

PIné provareny T-spoj

Castetné provafené svary s privarem vétsim nez 12 mm

Ostatni ¢astecné provarené svary a vsechny svary koutové

PIné provareny primy tupy svar

PIné provareny T-spoj

Castetné provafené svary s privarem vétsim nez 12 mm

Ostatni ¢astecné provarené svary a vsechny svary koutové

PIné provareny primy tupy svar

PIné provareny T-spoj

Casteéné provarené svary s privarem vétdim nez 12 mm

Ostatni Castecné provarené svary a viechny svary koutové

Lo s o N N s N o I e o o I o o o L o o [ s

VSechny typy svaru




REZANI

Uvazuje se se znamymi metodami
Rucni tepelné déleni se pripousti pouze pokud neni praktické pouzit
mechanizovany zpusob

Tepelné déleni

zpUsobilost automatizovaného zplsobu musi byt rocné provérena
pfimy fez na nejvétsi tloustce

pfimy fez na nejmensi tloustce

ostry roh na reprezentativni tloustce

oblouk na reprezentativni tloustce

Alternativné dle prilohy D




Tepelne déleni

Tabulka 4a Vysledky merania tvrdosti hrany rezanej plazmou oceli 8235 a 8355

Hrubka plechu (mm)

G 10 16* 16** 20 25
ocel’ 5355 =355 =355 =355 =355 =355
Rychlost' rezania (m/min) 3500 2430 330 1900 1230 &30
Prud (A) 150 130 130 200 200 200
CE (%) 0,433 0,410 0,424 0,422 0,427 0457
C (%) 0.135 0.136 0.135 0.154 0.139 0189
Tvrdost’ (HV1D)

Tyvrdost’ (HV1) 519 437 442 420 431 476

Zdroj: Ing. Mraz a kol., VUZ-PI




Tepelne déleni
(Priloha D)

alternativné pozadovana kvalifikace procesu tepelného déleni — CPQR
pro tepelné déleni v€etné laserového a plasmy

dle norem EN 1090-2 a EN 1SO 9013

formular uveden v pfiloze D

metodika méreni drsnosti a HV10

rozsahy platnosti CPQR

limit tvrdosti pro oceli jakosti 25460 (450HV10)




CPQR

CPQR musi zahrnovat: Test piece Range
Material group from Material groups according to

Sku p|nu materla’lu - CEN ISO/TR 15608 CEN ISO/TR 15608

1 13,2b
Tloustku 1.4 1b,2b

o 2 1.1,2b

Tlak plynu

3 13, 2D, 3b
ReZHOU ryChIOSt d vaku 4 E=xcept for 1.4 and valid for steel with the same or lower determined

minimum yield strength

Te p | Ot u p ‘r(ed e h ‘r(evu b Valid for steel with the same or lower determined minimum yield strength

The qualification is valid within the following ranges:
—  heating oxygen pressure: +0 % /-20 %:
—  fuel gas pressure: +/- 5 %

cutting oxygen pressure:  +0 9% /-15 %.

cutting speed: +10 % /-0 %:

+/-10 %.

cutting height between cutting head tip and plate:



CPQR —Tab D3

Tabulka D.3 - Priklad protokolu o kvalifikaci postupu rezani

Protokol o kvalifikaci postupu rfezani

Cislo (p)CPS:

Cislo CPQR:

Vyrobce tepelné
iezaneho vzorku:

Adresa vyrobce:

Prilohy:

Parametry fezani

strana

Morma:

Inspekéni dokument
matenalu

sirana

Datum wvyroby:

Inspekéni certifikat

strana

Vyrobce:

Specifikace protokolu o kvalifikaci postupu fezani

Proces fezani:

Vyrobce paliciho stroje:

Typ fezu:

Oznatéeni fezaciho hofaku:

Oznaceni frezaci trysky:

Vyrobce fezaciho hofaku/trysky:

Morma:

Materialova skupina:

Tloustka materialu (mm):

Typ pouzitého plynu:

Tlak topného kysliku*:

ey

Tlak pouzitého plynu®:

Tlak fezného kysliku*:




ZAVER

Nova EN 1090-2 upravuje technické pozadavky na provadéeni OK
Doplnéni standardd a technologii pro vyrobu OK

Upravuje pozadavky na kvalifikaci koordinacniho personalu
Zpresnuje pusobnost a rozsah pro inspekéni a kontrolni ¢innost

RozSiruje pozadavky na dokumentacni Cinnost pfi provadéni

Nedostatkem je neprovedena harmonizace s CPR, EN 1090-1




Dekuji za pozornost

Ing. Martin Sondel, Ph.D.

Europedn
Welding Institute

www.ewieu.eu




