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Technické požadavky

Hlavní změny
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PŘEHLED NOREM
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AKTUÁLNÍ PŘEHLED NOREM
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Rozsah normy

Norma definuje požadavky na provádění OK nebo dílců vyráběných z:

• Za tepla válcovaných výrobků s Re do 700 MPa včetně

• Za studena vyráběných výrobků a plechů s Re do 700 MPa včetně

• Za studena tvářené nebo tepelně zpracované austenitické, austeniticko-

feritické a feritické nerezové oceli (viz. EN 1011-3)

• Za studena tvářené nebo tepelně zpracované duté profily, také vyrobené 

svařováním

• Může být také aplikována pro oceli ≤ S960, při dodržení dodatečných 

nezbytných požadavků

• Zahrnuje požadavky na svařování betonářské výztuže s konstrukčními 

ocelemi, ale nezahrnuje požadavky na použití předpjatých výztuží 
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Normativní odkazy
EN 1090-2, Kap. 2

• Datované reference: platí pouze citované vydání

• Nedatované reference: platí poslední vydání / aktualizace

Normy pro:

• Oceli

• Ocelové odlitky

• Svařovací přídavné materiály

• Mechanické spojovací části

• Vysokopevnostní lana

• Stavební ložiska

• Příprava (tepelné dělení, tolerance, apod.) pokr.
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Normativní odkazy

Normy pro:

• Svařování

• Zkoušení

• Montáž

• Protikorozní ochrana

• Různé (Eurokódy EN 1993, ...)
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Specifikace provádění

Všechny informace a technické požadavky pro provádění se musí stanovit 
a odsouhlasit před zahájením výroby a musí se zohlednit následující body:

1. Dodatečné informace ze seznamu v A1
2. Možnosti volby se seznamu v A2
3. Třídy provedení – 4.1.2
4. Stupně přípravy povrchu – 4.1.3
5. Toleranční třídy – 4.1.4
6. Technické požadavky s ohledem na BOZP – 4.2.3

Provádění (Execution):
Všechny činnosti vykonávané pro fyzické dokončení stavby, včetně 
dodavatelsko-odběratelských vztahů, kontrol a dokumentace
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Možnosti volby ze seznamu A1
Tabulka A.1 uvádí doplňující požadavky tam, kde je uvedeno „musí se 
stanovit“:
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Možnosti volby ze seznamu A2

Tabulka A.2 uvádí doplňující požadavky tam, kde je uvedeno „pokud je 
stanoveno jinak“ : (v EN verzi je: unless otherwise specified)
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URČENÍ TŘÍDY PROVEDENÍ EXC

Určuje projektant / konstruktér s budoucím uživatelem stavby a musí se brát v 
úvahu národní ustanovení

Platí EXC1 až EXC4
Nově se třída EXC určuje dle Eurokódu 1993-1-1:2005/A1:2014, příloha C

- Výběr třídy založen buď na třídě spolehlivosti RC nebo třídě následků CC (pojmy 
v EN 1990)

- Výběr třídy dle tabulky C.1 (EN 1993-1-1/A1)
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URČENÍ TŘÍDY PROVEDENÍ EXC

EN 1990

EN 1990
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URČENÍ TŘÍDY PROVEDENÍ EXC

Národní příloha NA normy ČSN EN 1993-1-1/A1
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Specifikace a dokumentace

Požadavky na dokumentaci výrobce pro EXC2, EXC3 a EXC4:

1. Organizační schéma a odpovědný management odpovědný pro každý 

prvek provádění

2. Postupy, metody a pracovní instrukce

3. Inspekční a zkušební plán pro danou výrobu / provádění

4. Postupy pro řízení změn a úprav

5. Postupy pro řízení neshod

6. Stanovení zádržných bodů pro inspekce nebo zkoušky a následující postup

7. Dále Plán kvality, Bezpečnostní pokyny pro stavby, výrobní dokumentace 

Checklist pro obsah plánu kvality je uveden v příloze C
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Plán kvality – příloha C

Dokumentace před zahájením výroby
 Certifikáty ZM a PM

 WPS a kvalifikační protokoly

 Postupy utahování, pro montáž a předepjaté spojovací součásti

 Návrhové výpočty nezbytné pro dočasné práce, podle metod montáže

 Opatření týkající se rozsahu schválení druhé nebo třetí strany nebo 
odsouhlasení dokumentace před zahájením výroby
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Plán kvality – příloha C
Protokoly o provádění
 Sledovatelnost základních výrobků až k dokončeným dílcům

 Kontrolní a zkušební protokoly a opatření k řešení neshod

 Postupy utahování, pro montáž a předepjaté spojovací součásti

 Návrhové výpočty nezbytné pro dočasné práce, podle metod montáže

 Opatření týkající se rozsahu schválení druhé nebo třetí strany nebo 
odsouhlasení dokumentace před zahájením výroby

 Výsledky geodetického zaměření, připravenost staveniště

 Harmonogram dodávek dílců na staveniště

 Rozměrové zaměření a opatření přijatá k řešení neshod

 Certifikáty o kompletnosti montáže a předání

Kontrolní a zkušební postupy
 Rozsah, kritéria přípustnosti, řešení neshod, zádržné body

Požadavek na archivaci je 10 let !!!!
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Dokumenty kontroly

Tab. 1, 2, 3 a 4, např.:
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Dokumenty kontroly
Svařovací materiály:
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Dokumenty kontroly

Svařovací materiály:
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Identifikace

Kap. 6.2

Identifikace každého kusu musí být zajištěna ve všech stádiích výroby

- Dávky

- Trvanlivé a rozlišitelné značení

- Záseky nejsou dovoleny

- Tvrdé ražení, prorážení nebo vrtání je dovoleno pouze pro oceli do S500

- Není dovoleno pro nerezové oceli

- Pouze ve vymezených oblastech / místech bez vlivu na únavu
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SVAŘOVÁNÍ

Kap. 7

Probíhá dle ISO 3834 nebo ISO 14554 (odporové svařování)

Požadavek na svařovací plán

- Kap. 7.2.2 uvádí obsah svařovacího plánu, musí... (výběr)

 WPS - WPQR, identifikaci, metody, PM, předehřev, Interpass, PWHT

 metody měření deformací během a po svařování

 postup svařování, start-stop

 mezioperační kontrola

 otáčení a pořadí svarů

 zvláštní požadavky na PM (nízký HD)

 NDT, stupeň přípustnosti, identifikaci svarů, úprava povrchu, lamelární

praskáni, apod..
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PERSONÁL – Koordinátor svařování WC / RWC

Kap. 7.4.3

EXC2 až EXC4 – dle ISO 14731 (nová verze - 28.02.2019 ratifikována)

Technické znalosti pro koordinátora pro betonářské tyče musí být v souladu s 

ISO 17660-1 (doplňkový kurz EWF)

Koordinátoři svařování mohou jednat jako zkušební komisař

Pokud je koordinace vykonávána externími organizacemi – musí být podle 

ISO/IEC 17020, nebo ISO/IEC 17024



Požadavky na svářečský dozor

ISO/DIS 14731 (změny) - nová verze – bude 28.02.2019 ratifikována

 odkaz na EN ISO 3834 a EA 6/02 (pokyny pro certifikaci ISO 3834)

 terminologie – koordinátor svařování

 inspekce a svářečský inspektor

 přesněji definované inspekční činnosti před, během a po výrobě

 přesněji definované požadavky (základní a rozšířené) pro „hodnocení 

SD“ při auditu

 přesněji definování povinností externích SD (plán návštěv, zápis z 
návštěv – účel a činnosti, ...)
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PERSONÁL – Koordinátor svařování WC / RWC
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PERSONÁL – Koordinátor svařování WC / RWC
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PERSONÁL – Svářeči a operátoři

 ISO 9606-1

 ISO 14732

 EXC1 – svářeči dle ISO 9606-1:2017  -revalidace dle 9.3a) nebo 9.3b)

 EXC1 – operátoři dle ISO 14732:2013  revalidace dle 5.3a) nebo 5.3b)

 Výztuže do betonu: kvalifikace dle ISO 17660-1 nebo 17660-2

 Záznamy o svářečích a operátorech musí být uchovány

Přípoje odboček na dutých profilech s úhlem < 60° dle EN 1993-1

 zkušební kus musí odpovídat výrobnímu sestavení

 kruhový – kruhový: vzorek ze čtyř pozic A, B, C a D (příloha E)

 kruhový – obdélníkový a čtvercový profil: vzorek z C a D (Příloha E) 
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Spoje dutých profilů - přípoje odboček

BW
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FW

Spoje dutých profilů - přípoje odboček
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Přípoje diagonál
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WPQR

 EN ISO 15609, EN ISO 14555, ISO 17660, ISO 15620

 WPS a WPQR v souladu s ISO 15607

 EXC1 – stačí pracovní instrukce
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WPQR

 Pro FW na ocelích ≥S460 – křížová zkouška tahem dle ISO 9018, norma 

uvádí dále podmínky a vyhodnocení zkoušky

 Svařování přes nátěr – kvalifikace musí být provedena maximální tl. nátěru 

(nominální + tolerance)

 WPQR dle ISO 15614-1 a 15613: KV při nejnižší teplotě pro svařovaný 

materiál

: oceli dle EN 10025-6 – kontrola mikrostruktury, fotodokumentace SK, 

HZ, TOO
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WPQR

• Další metody svařování:
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WPQR

• Platnost:

Závisí na standardu podle kterého je WPQR provedena.

Musí být provedena např. dle ISO 14555, ISO 11970, ISO 17660-1, ISO 17660-2, 

ISO 17652-2 (nátěry)  
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Příprava a sestavení

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

 Povrchy suché a čisté bez rzi, organických nečistot a zinku

 Pokud je povrch opraven svařováním (rýhy, vady geometrie spoje, apod.), 

pak musí být aplikována WPQR a povrch následně zabroušen

 Duté profily – WPS musí obsahovat sestavení, začátky, konce svaru (příloha E)

 Skladování PM dle doporučení výrobce

 Elektrody a tavidla - teplota sušení, čas a skladování dle doporučení 

výrobce, Poškozené se musí vyhodit

 Místo svařování zajistit před větrem, deštěm a sněhem. Svařování v 

ochranných atmosférách je citlivější na účinky větru 

 Pokud je teplota pod 5°C měl by být zajištěn předehřev (viz EN 1011-1)



34

Příprava a sestavení

Předehřev

 ISO 13916, EN 1011-2, EN 1011-3

 uveden ve WPS, aplikace během svařování včetně stehování a dočasných 

svarů

Stehové svary

 EXC2, EXC3 a EXC4 – WPS na základě WPQR

 Min. délka: 4x tloušťka nebo 50 mm

 Všechny stehy, které nejsou součástí svaru musí být odstraněny

 Stehy součástí svaru – musí mít vhodný tvar a provedeny kvalifikovaným 

svářečem
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Příprava a sestavení

Koutové svary

 dle WPS, musí být dodržena min. velikost a nebo z

 pokud mezera h přesahuje povolený limit, lze navýšit velikost a, 

 a = anom + 0,7h

Tupé svary

 EXC2, EXC3 a EXC4 – náběhové a výběhové desky pro zajištění plného 

průvaru

 Připouští se trvalé podložky (stejný materiál, nebo CEV max 0,43%)

 Broušení jednostranných BW na dutých profilech bez podložení se 

nepřipouští (pokud není jinak specifikováno). U plně podložených svarů je 

možné zabrousit svar s povrchem
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Stupně přípustnosti

 EXC1, EXC2 a EXC3 stupně přípustnosti dle EN 5817:2014 s výjimkou vad 

505 (strmý přechod svaru) a 401 (mikroskopický studený spoj), které by 

neměly být uvažovány 

 EXC 1 – D  - s výjimkou stupně C pro vadu 5213 – podkročení FW

 EXC 2 – C – s výjimkou stupně D pro 506 – přetečení, 601 – dotyk 

elektrodou a 2025 – koncová kráterová staženina a stupně B pro 5213 –

podkročení velikosti FW

 EXC 3 – B

 EXC 4 – musí splňovat EXC 3 jako minimum + musejí být specifikovány další 

požadavky

 Kap. 7.6.2 pak uvádí doplňkové požadavky na třídu únavy dle ISO 5817:2014 

příloha C např. : ISO 5817-C63, (B90), (B125)
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Inspekce, zkoušení a opravy
Minimální časová prodleva po svaření
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Inspekce, zkoušení a opravy

 Plán inspekce a zkoušek musí definovat druh zkoušení

- běžná inspekce a zkoušení (12.4.2.2)

- specifická inspekce a zkoušení pro daný projekt (12.4.2.4)

 Druh zkoušek:

- pro prvních 5 spojů dle WPS z nové WPQR (nově provedené) se musí splnit:

- stupeň jakosti B pro demonstraci WPS

- minimální délka zkoušení je 900 mm
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Inspekce, zkoušení a opravy

 Běžná inspekce

- VT pro všechny svary, pro celou délku (kompletnost svarů, ISO 17637, rozstřik, dotyk 

elektrodou)

- EXC1, EXC2 a EXC3: rozsah doplňkových NDT dle Tab 24

- EXc4: rozsah doplňkových zkoušek NDT se musí specifikovat pro každý typ 

svaru

 Pravidla pro doplňkové zkoušky (procentuální rozšíření zkoušek -p%)

a) každý svar z inspekčního rozsahu (lot) musí být kontrolován v minimální 
délce p% z jednotlivé délky svaru (oblast zkoušení musí být vybrána náhodně)

b) pokud je celková délka všech svarů menší než 900 mm, alespoň jeden svar 
má být kontrolován v celé délce nezávisle na p%

c) pokud inspekční lot zahrnuje několik identických svarů s délkou < 900mm, 
náhodně vybrané svary s min. délkou p% z celkové délky všech svarů v 
inspekčním rozsahu musejí být zkoušeny v celé délce.
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Inspekce, zkoušení a opravy
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Inspekce, zkoušení a opravy

Postupy a pokyny pro výběr tříd kontroly svarů 

EXC nemusí vždy dostatečně specifikovat kritéria přípustnosti a rozsah kontrol pro 
svary různého významu:
 Kritéria přípustnosti se mohou stát příliš náročnými pro svary, které nejsou 

důležité

 Rozsah kontroly může být velký pro svary, které nejsou důležité

 Specifická kontrola v kritických místech může chybět

 Zavádí se použití tříd kontroly svarů (WIC)

 Přínosné jak z bezpečnostního, tak i z ekonomického hlediska

 Zamezí se zbytečné kontrole (opravě)

 Musí se vzít v úvahu pravděpodobnost vzniku vad

 Na základě zkušeností, podrobených přezkoumáním pro každý svařovací proces 
a místo provádění svaru
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Inspekce, zkoušení a opravy
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Inspekce, zkoušení a opravy
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ŘEZÁNÍ

 Uvažuje se se známými metodami

 Ruční tepelné dělení se připouští pouze pokud není praktické použít 
mechanizovaný způsob 

 Tepelné dělení

- způsobilost automatizovaného způsobu musí být ročně prověřena

- přímý řez na největší tloušťce

- přímý řez na nejmenší tloušťce

- ostrý roh na reprezentativní tloušťce

- oblouk na reprezentativní tloušťce

Alternativně dle přílohy D



Tepelné dělení

Zdroj: Ing. Mráz a kol., VÚZ-PI



Tepelné dělení
(Příloha D)

 alternativně požadována kvalifikace procesu tepelného dělení – CPQR

 pro tepelné dělení včetně laserového a plasmy

 dle norem EN 1090-2 a EN ISO 9013

 formulář uveden v příloze D

 metodika měření drsnosti a HV10

 rozsahy platnosti CPQR

 limit tvrdosti pro oceli jakosti ≥S460 (450HV10)
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CPQR

 CPQR musí zahrnovat:

- Skupinu materiálu

- Tloušťku

- Tlak plynů

- Řeznou rychlost a výšku

- Teplotu předehřevu
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CPQR – Tab D3
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ZÁVĚR

 Nová EN 1090-2 upravuje technické požadavky na provádění OK

 Doplnění standardů a technologií pro výrobu OK

 Upravuje požadavky na kvalifikaci koordinačního personálu

 Zpřesňuje působnost a rozsah pro inspekční a kontrolní činnost

 Rozšiřuje požadavky na dokumentační činnost při provádění

 Nedostatkem je neprovedená harmonizace s CPR, EN 1090-1



Děkuji za pozornost

Ing. Martin Sondel, Ph.D.

www.ewieu.eu


