Zkudenosti se zavadénim CSN EN ISO 15614-1:2018 Uroven 2.

Petr Patizek, DOM-ZO 13, s,r.o0.

V bfeznu 2018 doslo k novému vydani této normy. Proti pfredchozi normé doslo pouze ke zméné zplsob(
prevzeti. Zatimco CSN EN ISO 15614-1:2017 byla pfevzata schvélenim k pfimému pouzivani, tak €SN EN 1SO
15614-1:2018 je pfijata prekladem.

Uvod

0Od data vydani tohoto dokumentu musi byt viechny nové zkousky postupu svarovani provedeny podle této normy.
Nicméné tento dokument nerusi predchozi zkousky postupu svafovani, provedené podle pfedchozich pravidel.

Norma stanovuje dva mozné zplsoby schvalovani:

e Urovefi 1 —je zaloZena na pozadavcich ASME, Sekce IX

e Uroven 2 — je zaloZena na piredchozich vydanich této normy
Pokud uroven neni specifikovana, plati pozadavky urovné 2. Zkousky provedené dle trovné 2 kvalifikuji poZadavky na Urovni
1, ale ne naopak.

1. Predmét normy
Tento dokument specifikuje, jakym zpUsobem je kvalifikovdana pWPS a plati pro:
e vyrobni svarovani
e opravné svarovani
e opravné navarovani
e obloukové a plamenové svarovani oceli, niklu a slitin niklu
e  metody svarovani 111; 114; 12; 13; 14; 15; 311
Je mozné vytvorit novy rozsah kvalifikace WPQR podle tohoto vydani, na zakladé stavajicich WPQR pokud spliuji
pozadované zkousky uvedené v této normé (je nutné dodat plvodni WPQR véetné protokolid vsech NDT a DT).
2. Citované dokumenty
V této normé jsou normativni odkazy, které jsou nedatované. Bohuzel jsou zde citovdny i dokumenty, které v Ceské
republice nabyly dosud zavedeny napf. ISO TR 25901, ISO/TR 17671-1, ISO TR 18491 apod.

3. Terminy a definice
Pro ucely tohoto dokumentu plati terminy a definice uvedené v ISO/TR 25901 — tento dokument nebyl bohuZel dosud
v Cesku zaveden.
3.1. natavena délka housenky
Délka housenky vytvorené vytavenim obalené elektrody.

3.2. opravné navarovani
Doplnéni svarového kovu pro ziskani nebo obnoveni pozadovanych rozmérd.
4. Predbézna specifikace postupu svarovani
Predbézna specifikace postupu svarovani musi byt pripravena podle ISO 15609-1 (obloukové svarovdni) nebo 1ISO 15609—2
(plamenové svarovani).
5. Zkouska postupu svarovani
= Svarovani a zkouseni musi byt provedeno podle kapitol 6 a 7 této normy.
= Svarec nebo svarecsky operator, ktery uspokojivé provedl zkousku postupu svarovani podle tohoto dokumentu, je
kvalifikovany napf. dle 1ISO 9606-1 za predpokladu, Ze jsou spIinény prislusné zkusebni poZzadavky této normy.
6. ZkuSebni kus (uroven 2)
Obecné
Svarovy spoj musi byt reprezentovan normalizovanym kusem. Tam, kde neni mozné pouzit normalizovany kus, musi byt
vyuzito I1SO 15613.
Tvar a rozmér zkusebnich kusd
6.1.1. Obecné
Délka nebo pocet zkusebnich kus( musi byt dostatecny k provedeni vSech poZadovanych zkousek. Pro vSechny zkusebni
kusy, s vyjimkou spoju odboéek a T-spojd, musi byt tloustka materialu a jejich prdmér stejny.
6.1.2. Tupy spoj na plechu s plnym prdvarem
obrdzek 1

a a
o

B minimAlni razrese 150 mm
b= minimding roomes 350 mm:
- thoerTia sterialy



6.1.3. Tupy spoj na plechu s plnym prdvarem
obrdzek 2

777
|| b

e

d — minimaini rozmér 150 mm
D - vnéjsi primér trubky
t - tloustka materialu

6.1.4. T-Spoj
obrdzek 3 .

a - minimalni rozmér 150 mm
b — minimalni rozmér 350 mm
ty, t; - tlougtka materialu

Tento spoj se pouZiva pro pIné provarené tupé svary nebo koutové svary.

6.1.5. Spoj odbocky
obrdzek 4

a - hel odbotky

a = minimalni rozmér 150 mm

D1 - vnéjsi pramér hlavni trubky
D2 - vnéj&i primer trubky odbotky
1 - toustka stény hiavni trubky
12 - tloustka stény trubky odbodky

Uhel a je minimalni Ghel pouzivany ve vyrobé. Tento zku$ebni kus se pouZivé pro plné provaiené spoje (nasazené, vsazené
nebo prichozi spoje), a pro koutové svary.

Svarovani zkusebnich kus(

Svarovani zkusebnich kust musi byt podle pWPS. Polohy svafovani, omezeni Ghlu sklonu a otaceni zkuSebniho kusu musi
byt podle ISO 6947. Svarovani zkusebniho kusu musi byt ovéreno zkusebnim orgdnem nebo zkusebni organizaci.

ISO 6947:2011 Svarovdni a pribuzné procesy — Polohy svarovdni

Priklad mezni hodnoty sklonu a otoceni u polohy vodorovné shora PA.

Kapitola 3.3 Polohy svarovadni pro zkouseni:

Polohy svarovdni pouZivané pri svarovani zkusebniho kusu nesmi ve sklonu presdhnout +5°a v otoceni +10°.

T

7. Kontrola a zkouseni
7.1. Typ arozsah zkouseni
Tabulka 1 - Kontrola a zkouseni zkusebnich kust
I ZkusSebni kus | Typ zkousky Rozsah zkouseni Poznamka pod carou I




Vizualni kontrola 100 % -
RT nebo UT 100 % a
PT nebo MT 100 % b
Tupy spoj s plnym pridvarem Pricnd zkouska tahem 2 vzorky -
(obrazek 1a2) PFi¢na zkouska ohybem 4 vzorky c
Zkouska razem v ohybu 2 sady d
Zkouska tvrdosti pozadovana e
Makroskopicka kontrola 1 vzorek -
T-spoj s plnym privarem — Vizualni kontrola 100 % -
obrazek 3 PT nebo MT 100 %

Spoj odbocky s plnym RT nebo UT 100 % 3,8
privarem — obrazek 4 Zkouska tvrdosti pozadovana e
() Makroskopicka kontrola 2 vzorky -
Vizualni kontrola 100 % -
Koutovy svar PT nebo MT 100 % b
obrazek3a4 Zkouska tvrdosti poZadovana e
Makroskopicka kontrola 2 vzorky -

a) Ultrazvukové zkousky nesméji byt pouZity pro t < 8 mm a nesméji byt pouZity pro skupiny material 8, 10, 41 aZ 48.

b) PFistupné pro povrch svaru: zkouseni kapilarni metodou nebo zkoueni magnetickou praskovou metodou. Pro
nemagnetické materialy zkouseni kapilarni metodou.

°) Pro zkousky ohybem, viz 7.4.2

d) Pro materidly tloustky > 12 mm a majici specidlni razové vlastnosti, poZzadované technickymi dodacimi podminkami

a/nebo, pokud je to vhodné podle provoznich podminek, jedna sada ve svarovém kovu a jedna sada v HAZ. Vyrobkové
normy mohou poZadovat zkousku razem v ohybu pro tloustku pod 12 mm. ZkuSebni teplota musi byt zvolena vyrobcem
s ohledem na pouZiti, nebo vyrobkovou normu. Doplnujici zkousky viz 7.4.4.

e) Neni poZadovano pro zakladni materidly: podskupiny 1.1, skupiny 8 a 41 aZ 48 a rGznorodé spoje mezi témito
skupinami, s vyjimkou rdznorodych spoji mezi podskupinou 1.1 a skupinou 8.

f) Pokud jsou mechanické vlastnosti poZadovény vyrobkovou normou, musi byt zkoueny podle toho. Pokud je tfeba

pridavny zkusebni kus, jeho rozméry by mély byt dostatecné k umoznéni zkousek mechanickych vlastnosti. Pro tento
zkusebni kus je poZzadovano, aby mély stejné: rozsah svafovacich parametr(, skupina zakladniho materialu, pfidavny
material a tepelné zpracovani.

8) Pro vnéjsi pramér < 50 mm neni poZadovéno zkouseni ultrazvukem, ale je poZadovano radiografické zkouseni za
predpokladu, Ze uspofadani spoje zajisti spravné vysledky. Pro vnéjsi primér > 50 mm a tam, kde neni technicky mozné
provést zkouseni ultrazvukem, musi byt provedeno radiografické zkouseni za predpokladu, Ze usporadani spoje
poskytne smysluplné vysledky.

7.2. Umisténi a odbér zkuSebnich vzorkl

= Zkusebni vzorky musi byt odebirany podle obrazkd uvedenych v normé ISO 15614-1:2018.

= Zkusebni vzorky Ize odebirat z mist s vyloucenim oblasti, které maji pfipustné vady v ramci meznich hodnot
pripustnosti pro pouZitou NDT metodu.

7.3. Nedestruktivni zkouSeni

= Vsechna nedestruktivni zkouseni musi byt provedena podle 7.1 na zkuSebnich kusech pred jejich rozfezanim na
zkusebni vzorky. Odpad nesmi byt na NDT posuzovan (V pripadé svari na plechu je to 25 mm od zacdtku a konce
svaru).

= Pred nedestruktivnim zkousenim musi byt dokonéeno jakékoliv tepelné zpracovani po svarovani.

= U materiald, které jsou citlivé na vznik vodikem indukovanych trhlin a u nichZ neni specifikovan dodatecny ohrev
nebo tepelné zpracovani po svafovani, musi byt provedeni pozdrzeno.*

*JelikoZ norma ISO 15614-1:2018 dobu tohoto pozdrZeni neuvddi, mizeme si pomoci CSN EN 1011-2 SvaFfovdni —
Doporuceni pro svaiovdni kovovych materidlii — Cdst 2: Obloukové svafovani feritickych oceli:
Kapitola 18 Kontrola a zkouSeni

Pred zavedenim zavérecné kontroly konstrukci ve stavu po svareni je s ohledem na nebezpeci vyskytu zbrzdénych trhlin
obecné poZadovdna prodleva 16 hodin.

Minimdlni doba prodlevy mizZe byt snizena pro tenké materidly s mezi kluzu mensi nez 500 MPa, nebo prodlouZena pro
materidly s tloustkou vétsi neZ 50 mm nebo s mezi kluzu vétsi neZ 500 MPa.

Pro eliminaci vodikového praskdni doporucuji jako ndvod pouZit pfilohu € — €SN 1011-2.“

Pozadavky na zkousky:
= vizudlni kontrola — ISO 17637
=  radiografické zkouseni —1SO 17636-1 nebo ISO 17636-2
= ultrazvukové zkouseni —1SO 17640
= kapilarni zkouseni —1SO 3452-1
=  metoda magneticka praskova — SO 17638
Stupné pfipustnosti musi byt v souladu s kapitolou 7.5 1SO 15614-1:2018.




Tabulka 2 - Stupné pfipustnosti pro vady

1SO 5817 1SO 6520-1 Oznaceni stupen kvality 1ISO 5817
1.1 100 Trhlina B (nepfipustna)
1.5 401 Studeny spoj B (nepfipustna)
1.6 4021 Neprovareny kofen B (nepfipustna)
1.7 5011; 5012 Souvisly zapal; Nesouvisly zapal C
1.9 502 Nadmérné prevyseni — BW C
1.10 503 Nadmérné prevyseni — FW C
1.11 504 Nadmérné prevyseni kofene C
1.12 505 Strmy prechod svaru C
1.16 512 Nadmérna asymetrie FW B
1.21 5214 Ptekroéeni tloustky nosného prafezu FW C

- - Vsechny ostatni vady B

7.4. Destruktivni zkouseni

7.4.1. PFicnd zkouska tahem

zkouseni dle ISO 4136

zkouska musi reprezentovat celou tloustku

musi byt odzkouseny viechny metody svarovani

pevnost v tahu zkusebni tyce nesmi byt nizsi, neZ je odpovidajici minimalni hodnota pro zakladni material,
pokud to nebylo pfed zaéatkem svafovani stanoveno jinak /???/

u spoju pro rdznorodych zakladnich materialG nesmi byt pevnost v tahu nizsi, nez je minimalni hodnota

7.4.2. Zkouska ohybem
zkouseni dle ISO 5173

pro tloustky < 12 mm 2x TFBB a 2x TRBB
pro tloustky = 12 mm mozno 4x SBB

|V tabulce 1 tohoto dokumentu (tabulka 2 1SO 15614-1:2018) uvadi poZadavek pouze na pricnou zkousku ohybem).|

O O oo

7.4.3. Makroskopicka kontrola
zkouseni dle ISO 17639
ptipustnost dle kap. 7.5 a tabulky 2 tohoto dokumentu (tabulka 4 I1SO 15614-1:2018)

7.4.4. Zkouska razem v ohybu

zkouSeni dle 1ISO 9016

polomér prerazeciho nosu musi byt 2 mm

mozné varianty zkuSebnich vzorkd pro svarovy kov: VWT 0/1; VWT 0/2

mozné varianty zkusebnich vzork( pro TOZ (HAZ): VHT 1/1; VHT 1/2; VHT 2/1; VHT 2/2

VWT 3 zkusebni tyce

VHT 3 zkusebni tyce

v pfipadé tloustky > 50 mm u BW musi byt tyto zkousky provedeny i ze strany kofene

pro spoje rlznorodych materiall musi byt zkouska provedena v obou TOZ

Kde jsou vice neZ jedna metoda svarovani nebo typ obalu a typ tavidla kvalifikovany jedinym zkusebnim kusem,
musi byt odebrany doplnujici zkusebni tyc¢e pro zkousku rdzem v ohybu ze svarového kovu a HAZ tak, aby
obsahovaly kazdou metodu, kazdy typ obalu a kazdé tavidlo.

Stanovenym pozadavkim musi vyhovét primérna hodnota ze tfi tyci. Pro kazdé umisténi vrubu muizZe byt jedna
jednotliva hodnota pod minimalni specifikovanou prliimérnou hodnotou za predpokladu, Ze neni nizsi nez 70 %
této hodnoty.

Priklad oznaceni zkusebnich vzorkd dle 1ISO 9016 pro stejnorodé materidly tloustky 60 mm:
VWT 0/2 . ! f
VWT 0/48 = L X ‘
VHT 1/2

VHT 1/48

seeetiz] VHT 2

60
60

7.4.5. Zkouseni tvrdosti

zkousSeni HV 10 dle ISO 9015-1

napftic svarovym spojem (ZM - TOZ - SK - TOZ - ZM) minimalné 3 vpichy pro kazdou oblast

pro t <5 mm jedna fada vpichd do 2 mm pod povrchem

pro t >5 mm jedna fada vpichd do 2 mm pod povrchem z kazdé strany

u oboustrannych svari musi byt provedena jedna fada vpichl v oblasti kofene

u svarovani vice metodami kazda metoda nejméné jednou fadou vpicht

v tepelné ovlivnéné oblasti HAZ musi byt, pokud je to mozné, prvni vtisk umistén co nejblize hranice nataveni




= pred zkousenim vSak musi byt specifikovany pozadavky na materidly skupiny 6 (tepelné nezpracované), 7, 10 a 11
a jakékoliv spoje rdznorodych materialQ
= vysledky zkousky tvrdosti musi splfnovat pozadavky, které jsou uvedeny v tabulce 3

Tabulka 3 - Maximdlni pripustné hodnoty tvrdosti HV 10

Skupina oceli Tepelné nezpracované Tepelné zpracované
12 380 320
20 380 320
3b 450 380
4 380¢° 350¢°
5 380¢° 350¢°
6 - 350
9.1 350 300
9.2 450 350
9.3 450 350
a)  Pokud jsou poZadovény zkousky tvrdosti.
b Pro oceli ¢ min. Rey > 890 MPa musi byt specifikovény zvlastni hodnoty.
9 Pro uréité materidly mohou byt pfijatelné vy3si hodnoty, pokud jsou specifikovany pfed zkouskou postupu
svarovani.

Priklady fad vpicht na svarech oceli dle ISO 9015-1

7.5. Stupné pripustnosti

Stupné pfipustnosti jsou uvedeny v tabulce 2 tohoto dokumentu (tabulka 4 1SO 15614-1:2018).
Vzdjemny vztah mezi stupni kvality podle ISO 5817 a stupni pripustnosti riznych technik NDT jsou uvedeny v I1SO 17635.

€SN EN ISO 17635 Nedestruktivni zkouseni svari — Vieobecnd pravidla pro kovové materidly

Priloha A - normativni

Tabulka A1 - Vizudlni zkouseni

Stupné kvality
podle I1SO 5817 nebo ISO 10042

Techniky zkouseni a tFidy
podle I1ISO 17637

2 Stupné pfipustnosti

B

C

D

Tfida neni stanovena

B

C

D

a) Stupné pfipustnosti pro vizualni zkouseni jsou stejné stupné kvality podle 1ISO 5817 nebo 1SO 10042

Tabulka A2 - Zkouseni kapildrni metodou

Stupné kvality
podle I1SO 5817 nebo ISO 10042

Techniky zkouseni a tFidy
podle I1SO 3452-1

Stupné pfipustnosti
podle I1SO 23277

B 2 X
C Trida neni stanovena 2 X
D 3X
Tabulka A3 - Zkouseni magnetickou metodou prdskovou
| Stupné kvality Techniky zkouseni a tFidy Stupné pripustnosti |




podle ISO 5817 nebo I1SO 10042 podle 1SO 17638 podle 1SO 23278

B 2 X
C Tfida neni stanovena 2X
D 3X

Tabulka A4 - Radiografické zkouseni technikou filmu (RT-F)

Stupné kvality Techniky zkouseni a tfidy Stupné pripustnosti podle
podle I1SO 5817 nebo ISO 10042 podle I1ISO 17636-1 1SO 10675-1 nebo 1SO 10675-2
B B 1
C B2 2
D nejméné A 3

a) Minimalni podet expozic pfi zkouseni obvodovych svard viak ma odpovidat ISO 17636-1 tfida A.

Tabulka A5 - Digitdlni rentgenografie (RT-D) za pouZiti pamétovych desek s paméti fosforu (RT-CR) nebo
digitdIni detekcni pole (DDA)

Stupné kvality Techniky zkouseni a tfidy Stupné pripustnosti podle
podle I1SO 5817 nebo ISO 10042 podle ISO 17636-2° 1SO 10675-1 nebo I1SO 10675-2
B B 1
C B2 2
D nejméné A2 3

a) Minimalni podet expozic pfi zkouseni obvodovych svard viak ma odpovidat ISO 17636-2 tfida A.

b) Zesilovade obrazu nebo fluoroskopy mohou byt pouzity po dohodé smluvnich stran pro radioskopické testovéni (RT-S)
s digitalnim snimanim obrazu (dynamicky > 12 bit). PoZadavky specifické pro svarovani, napf. minimalni pocet expozic,
geometrie expozice a pozadavky IQl musi odpovidat normé ISO 17636-2. Pozadavky na duplexni vedeni mohou byt
zvoleny na zakladé normy EN 13068-3 dohodou smluvnich stran.

Tabulka A6 - Ultrazvukovd odrazova technika (UT-PE)

Stupné kvality Techniky zkouseni a tfidy Stupné pripustnosti podle
podle 1SO 5817 nebo ISO 10042 podle ISO 176402 1SO 11666
B nejméné B 2
C nejméné A 3
D neni definovano nevyZaduje seb

a) Pokud se poZaduje posouzeni charakteru indikaci, pouZije se I1SO 23279.
b)UT se nedoporuduje, ale miZe se definovat ve specifikaci (se stejnymi poZadavky jako pro stuperi kvality C)

7.6. Opakované zkouseni

= jestlize zkusebni kus nesplni néktery z pozadavkt NDT, musi byt svafen jeden dalsi zkusebni kus a podroben
stejnému zkouseni. Pokud tento dalsi kus nesplni poZadavky, potom je zkouska postupu svarovani nevyhovujici

= jestlize jakykoliv zkusebni vzorek, pozadovany podle tabulky 1 tohoto dokumentu (tabulky 1 a 2 ISO 15614-
1:2018) nespliuje prislusna kritéria pripustnosti musi byt zkusebni kus povaZzovan za nelspésny

= pokud viechny destruktivni zkousky vyhovély a nevyhovély zkousky makrostruktury, mohou byt odebrany dalsi
dva zkusebni vzorky pro kontrolu makrostruktury

= v pfipadé selhani jakéhokoliv vzorku destruktivni zkousky, s vyjimkou makra, mohou byt odebrany, za kazdy
nevyhovujici zkuSebni vzorek, dalsi dva zkusebni vzorky z pivodniho zkusebniho kusu

= piizkouskach razem v ohybu, u kterych vysledky ze sady tti ty¢i nevyhovuji poZzadavkim, pficemz pouze jedna
hodnota je nizsi nez 70 %, musi byt odebrany tti dodatecné tyCe. Nova sada tfi ty¢i musi vyhovét pozadavkim
normy a pramérnd hodnota téchto tyci, spole¢né s pavodnimi vysledky, nesmi byt nizsi, nez je pozadovany
prdmér

Rozsah kvalifikace

8.1. Obecné

Zmény mimo stanovené rozsahy vyzaduji novou zkousku postupu svafovani

8.2. Vztahuijici se k vyrobci

Kvalifikace zkouskou postupu svafovani podle této normy, kterou ziskal vyrobce, plati pro svafovani v dilnach nebo na

montazich, pokud vyrobce, ktery zkousku provedl, udrzuje plnou odpovédnost za veskeré svarovani tam provedené.

8.3. Vztahujici se k zakladnimu materialu
8.3.1. Zarazeni zékladnich materiald do skupin

8.3.1.1. Obecné

= zafazeni do skupin dle ISO/TR 15608

= jestlize jsou materialy zafazeny do skupin dle ISO/TR 20172 (20173; 20174), musi se pouZit toto zarazeni!!

= pro kazdy zakladni material nebo kombinace zakladnich materialQ, které nejsou pokryté systémem zarazeni do

skupin podle ISO/TR 20172, ISO/TR 20173, ISO/TR 20174 nebo ISO/TR 15608, jsou pozadovany samostatné
kvalifikace postupu svarovani




8.3.1.2. Oceli

Tabulka 4 - Rozsah kvalifikace pro skupiny a podskupiny oceli

material A material B zkuSebniho kusu
zkusebniho
kusu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
1 1-1 = . = . = . = . = .
1-1
2 ;1 2-1 - - - - - - - - -
2-2
1-1 ;1
1-1 2-1 2-2
3 2-1 2-2 31 - - - - - - - -
3-1 3-2
3.1 3-2
3-3
4-1
4-1
4-1 4-2
4 41 4-2 g 4-3 ) ) ) ) ) ) )
4-4
5-1
5 5-1 5-2 53 5-4 5-2 - - - - - -
5-5
6-1
6-1
6-1 61 2:; 6-2 Z:i
6 6-1 6-2 6-3 . . . . .
62 63 63 e 6-4
6-4 65 6-5
6-6
7-1
7 7-1 1 7-2 7-4 7-5 [ 77 - - - -
7-2 7-6
7-3
8-1 8-1
g1 81 8-2 8-2
8 8-1 s 8-2 8-4 8-4 8-4 8-7 3-8 . . .
8-3 8-5 8-5
8-6 8-6
9.1 9-1
9 9-1 9-2 9-4 9-5 9-6 9-7 9-8 9-9 - -
9-2
9-3
10-1
10-1 10-1 18:5 183
10 10-1 102 18:5 10-4 104 104 10-7 10-8 109 | 10-10 -
10-5 10-6
10-6
11-1 1-1
11 111:11 ﬁ; 11-2 11-4 11-5 11-6 11-7 11-8 11-9 11-10 11-1
11-3 11-11
- Materialy zkusebniho kusu ve skupinédch 1, 2, 3 a 11, kvalifikuji oceli se stejnou nebo nizsi jmenovitou mezi kluzu
(nezavisle na tloustce materidlu).
- Materidly zkusebniho kusu ve skupinach 4, 5, 6, 8 a 9 kvalifikuji oceli ve stejnych podskupinach a vsech nizsich
podskupin v rozsahu stejné skupiny.
. Materidly zkuSebniho kusu ve skupindch 7 a 10 kvalifikuji oceli ve stejnych podskupinach
8.3.1.3. Slitiny niklu
Viz. tabulka 6 ISO 15614-1:2018
8.3.1.4. Spoje riiznorodych materidlti mezi ocelemi a slitinami niklu
Viz. tabulka 6 ISO 15614-1:2018
1 41-1 42-1 43-1 44-1 45-1 46-1 47-1 48-1
2 41-2 42-2 43-2 44-2 45-2 46-2 47-2 48-2
41-1 42-1 43-1 44-1 45-1 46-1 47-1 48-1

8.3.2. Tloustka materialu
8.3.2.1. Obecné
u vyrobnich svar( nesmi byt prekroceny mezni hodnoty naneseného kovu
obé ¢asti zakladniho materidlu, které se maji svafovat, musi byt mezich kvalifikované tloustky
pti kvalifikaci vice metodami se musi pro rozsah kvalifikace jednotlivych metod svarovani jako zaklad pouzit
zaznamenana tloustka naneseného kovu kaZdou jednotlivou metodou
8.3.2.2. Rozsah kvalifikace pro tupé spoje, T-spoje, spoji odbocek a koutovych svart
rozsah kvalifikace koutovych svard, kvalifikovanych tupym svarem s plnym privarem je uveden v tabulce 6 tohoto
dokumentu (tabulka 8 ISO 15614-1:2018).

Tabulka 5 - Rozsah kvalifikace pro tloustku materidlu tupych svart a tloustku naneseného kovu (troveri2)

Tloustka zku$ebniho kusu t

Rozsah kvalifikace (droveri 2)

Tloustka zakladniho materiélu

(mm) (mm)




Tloustka naneseného
Jednou housenkou Vice housenkami svarového kovu pro kazdou
metodu s (mm)
t<3 0,5t az 2t max. 2s
3<t<12 0,5t (min. 3,0) az 1,3t 3az2t max. 2s?
12<t<20 0,5taz 1,1t 0,5t az 2t max. 2s
20<t<40 0,5tai 1,1t 0,5taz 2t max. 2s, kdyz s < 20
max. 2t, kdyZ s > 20
. max. 2s, kdyz s < 20
< -
40<t<100 0,5taz2t max. 200, kdyZ s > 20
. max. 2s, kdyz s < 20
< -
100 < <150 S0az2t max. 300, kdyZ s > 20
. max. 2s, kdyz s < 20
t>150 ) >0az2t max. 1,33t, kdyZ s > 20

aPokud jsou specifikovany pozadavky na razové vlastnosti, ale zkousky razem v ohybu nemusi byt vykondny, je maximalni kvalifikovana

tloustka omezena na 12 mm.

Tabulka 6 - Rozsah kvalifikace pro tloustku nosného prirezu u koutovych svart

Rozsah kvalifikace (uroveri 2)
Tloustka zku3ebniho kusu t Tlouétka zakladniho Tlou$tka nosného prifezu a
(mm) materialu? (mm)
(mm) Jednou housenkou Vice housenkami
t<3 0,7 az 2t
3<t<30 3az2t 0,75a az 1,5a bez omezeni
t230 25

Kde je FW kvalifikovan zkouskou tupého svaru, musi byt rozsah tloustky nosného prifezu a zaloZen na tloustce naneseného svarového

kovu.
3V pfipadé rozdilnych tloudték materidlu, musi byt rozsah kvalifikace obou tlouték zkudebniho kusu vypodéitan samostatné.

8.3.3. Primér trubek a spojd odbocek
= Kvalifikace tupého svaru na trubce zahrnuje tupé svary na plechach.
= Kvalifikace dana pro plechy zahrnuje také trubky, pokud je vnéjsi primér:
0 D>500mm
0 D>150 mmv poloze PC, v poloze PF s otacenim a v poloze PA s otacenim

Tabulka 7 - Rozsah kvalifikace pro priumeéry trubky a spoje odbocky

Primér zkuSebniho kusu (mm) Rozsah kvalifikace

D 205D

. Pro duté prirezy, jiné nez kruhové, je D rozmér kratsi strany
- D je vnéjsi prameér tupého svaru na trubce, nebo vnéjsi primér trubky odbocky u spoje odbocek, (viz. obrazek 4, vnéjsi
primér D..

8.3.4. Uhel spoje odbocky
= zkuSebni kus provedeny s Ghlem 60° az 90° kvalifikuje Uhel 60° < a < 90°
" < 60°vyZaduje samostatny zkusebni kus a kvalifikuje uhly od a do 90°

8.4. Spolecné pro vsechny postupy svarovani

8.4.1. Metody svarovani
= kazdy stupen mechanizace musi byt kvalifikovan samostatné (ru¢ni, castecné mechanizovany, plné
mechanizovany a automaticky)
= kvalifikace plati pouze pro metody svarovani, pouZzité pfi zkousce postupu svafovani
= ptizkouSce postupu svarovani s vice metodami, muzZe byt kvalifikace postupu svafovani provedena samostatnymi
zkouskami pro kazdou metodu svarovani
= zkousku postupu svarovani lze provést jako zkousku s vice metodami
0 postup je platny pouze pro sled metod pouzitych na zkusebni kusu
0  zkuSebni vzorky musi obsahovat naneseny material z kazdé metody svafovani
0 pro podloZznou housenku lIze pouzit jednu z pouZitych metod svarovani pouZzitou pfi kvalifikaci
= jelive vyrobé pouzita jedna metoda z kvalifikace vice metodami, musi byt tato metoda zkousena samostatné,
v souladu s normou ISO 15614-1:2018

8.4.2. Polohy svarovani
= pokud nejsou specifikovany pozadavky na zkousku rdzem v ohybu nebo na tvrdost svarovani zkusebniho kusu
kvalifikuje vSechny polohy (tento poZadavek je splnén napr. u materidlt skupiny 8 nebo u slabych plechi skupiny
1.1)
= aby byly kvalifikovany vSechny polohy musi byt splnény nasledujici podminky
0  zkuSebni vzorky pro zkousku razem v ohybu musi byt odebrany ze svarového kovu s nejvyssim tepelnym
prikonem (energii oblouku)
0  zkuSebni vzorky pro zkousku tvrdosti musi byt odebrany ze svaru s nejnizsim tepelnym prikonem
(energii oblouku)
= pro splnéni pozadavkl na tvrdost, tak i na zkousku razem v ohybu, jsou pozadovany:



0 dva zkusebni kusy v riznych polohach svarovani
O  pevné upnuta trubka (napf. v poloze PH)
svarovani shora dol( se musi schvalit specifickym zkuSebnim kusem

v ohybu

*Poznamka: Napfiklad u BW na plechu jsou obvykle polohy s nejvy3sim tepelnym pfikonem PF a PA a s nejnizsim tepelnym pfikonem
polohy PC a PE.

8.4.3. Typy spoje svaru

Rozsah kvalifikace pro typ svarovych spojl se pouziva pfi zkousce postupu svafovani s ohledem na omezeni uvedena
v jinych kapitolach a navic:

a)

b)

d)

e)

f)

g)

h)

tupé svary kvalifikuji:
= tupé svary s plnym privarem
= tupé svary s Castecnym prlvarem
= koutové svary (je vyZadovdna samostatnd zkouska, jestlize jsou na konstrukci prevlddajicim typem spoje)
= opravné navarovani
tupé svary s plnym prtivarem kvalifikuji:
= plné provarené tupé svary
= (asteCné provarené tupé svary
= koutové svary u jakychkoliv typtd spojt
tupé svary na trubce kvalifikuji:
= tupé svary na trubce
= tupé svary na plechu
=  spoje odbocek s thlem a > 60°
tupé svary na T-spojich s plnym pravarem kvalifikuji:
= plné provarené tupé svary na T-spojich
= (asteCné provarené tupé svary na T-spojich
= koutové svary
koutové svary kvalifikuji:
= koutové svary
svary provedené z jedné strany bez podloZeni kvalifikuji:
= svary provedené z jedné strany bez podlozZeni
= svary provedené z jedné strany s podloZenim
= svary provedené z obou stran
svary provedené s podloZzenim kvalifikuiji:
= svary provedené s podloZenim
= svary provedené z obou stran
svary provedené z obou stran bez vydrazkovani kofene kvalifikuji:
= svary provedené z obou stran bez vydrazkovani kofene
= svary provedené z obou stran s vydrazkovanim kofene (kromé tepelného drdZkovdni)
svary provedené z obou stran s drazkovanim nebo bez drazkovani kvalifikuji:
= svary provedené z obou stran s drazkovanim nebo bez drazkovani
= svary provedené z jedné strany s podloZzenim
svary s vice housenkami kvalifikuji:

= svary s vice housenkami

= svary s jednou housenkou, pokud nejsou stanoveny poZzadavky na tvrdost nebo zkousku razem v ohybu
svary s jednou housenkou kvalifikuji:

= svarys jednou housenkou

= svary s vice housenkami, pokud nejsou stanoveny pozadavky na tvrdost nebo zkousku razem v ohybu
polstarovani se provadi samostatnym zkusebnim kusem v kombinaci s tupym svarem

8.4.4. Pridavny materidl, vyrobce/obchodni znacka, oznaovani
Pridavné materialy kvalifikuji jiné pfidavné matridly, pokud maiji:

0 rovnocenné mechanické vlastnosti

0 stejny typ obalu

0 stejny typ tavidla u pInénych elektrod

0 stejné jmenovité chemické slozeni

0 stejny nebo nizsi obsah vodiku
Pokud je vyrobkovou normou pozadovana zkouska razem v ohybu pfi teplotach nizsich nez -20°C, je pro metody
111, 114, 12, 136 a 132 rozsah platnosti omezen na obchodni nazev vyrobce pridavného materidlu, pouzitého pfi
zkousce svarovani. V tomto pripadé je rovnéz dovoleno zménit vyrobce pridavného materialu jinym vyrobcem, se
stejnou povinnou ¢asti oznaceni za predpokladu, Ze je svaren jeden dodatecny zkusebni kus s pouzitim
maximalniho kvalifikovaného tepelného prikonu a zkouseny musi byt pouze vzorky pro zkousku razem v ohybu
svarového kovu.

Priklad znaceni obalenych elektrod dle ISO 2560-A: Svarovaci materidly — Obalené elektrody pro rucni obloukové
svarovdni nelegovanych a jemnozrnnych oceli — Klasifikace



Povinna éast Nepovinna tast

150 2560-A-E 46 3 INi B[ 53 H5

8.4.5. Rozmér pridavného materiadlu

= Je povoleno zménit rozmér pridavného materialu, pokud jsou spInény na tepelny prikon.

= Neni-li vyZadovana zkouska razem v ohybu nebo zkouska tvrdosti, neni rozmér pfidavného materidlu omezen.
8.4.6. Druh proudu

= Kuvalifikace se vztahuje na druh proud svafovaciho proudu a polaritu, které byly pouzity pri zkousce svarovani.

= Pokud neni pozadovana zkouska razem v ohybu, pak u metody 111, stfidavy proud kvalifikuje také stejnosmérny.

8.4.7. Tepelny prikon (energie oblouku)
=  Druh vypoctu tepelného pfikonu nebo energie oblouku, musi byt zdokumentovény.
= Pokud byla vykonédna zkouska razem v ohybu je horni hranice kvalifikovaného tepelného prikonu o 25% vyssi.
= Pokud byla vykondna zkouska tvrdosti je dolni hranice kvalifikovaného tepelného pfikonu o 25% nizsi.
= U metody 111 musi byt definovan tepelny pfikon pro kazdy pouZzity pramér.
= Je-li doba svarovani pfilis kratka a délka svaru neni vyznamna (napt. mald oprava, stehové svary apod.), nemusi

byt tepelny prikon ovérovan.

Energie oblouku - Q = %

e Q- energie oblouku (kJ/mm)
e U - svarovaci napéti (V)

e | —svarovaci proud (A)
e v—postupova rychlost— mm/s
UxI

Tepelny pfikon - Q = - X k
e Q- energie oblouku (kJ/mm)
e U - svarovaci napéti (V)
e | —svarovaci proud (A)
e v -—postupova rychlost — mm/s
e  k—koeficient tepelné tucinnosti

Tabulka 8 - Tepelna ucinnost k jednotlivych metod svarovani

Cislo metody Metoda svarovani k
12 svarovani pod tavidlem 1,0
111 rucéni obloukové svarovani obalenou elektrodou 0,8
114 obloukové svarovani pInénou elektrodou bez ochranného plynu 0,8
131 obloukové svarovani tavici se elektrodou v inertnim plynu; MIG svafovani 0,8
132 obloukové svarovani tavici se pInénou elektrodou v inertnim plynu 0,8
133 obloukové svarovani tavici se plnénou elektrodou s kovovym praskem v inertnim plynu 0,8
135 obloukové svarovani tavici se elektrodou v aktivnim plynu; MAG svafovani 0,8
136 obloukové svarovani tavidlem plnénou elektrodou v aktivnim plynu 0,8
138 obloukové svarovani plnénou elektrodou s kovovym praskem v aktivnim plynu 0,8
14 obloukové svatovani wolframovou elektrodou 0,6
15 plazmové svarovani 0,6

8.4.8. Teplota predehrevu
= Pokles o vice nez 50°C, ze zaznamenané hodnoty ve WPQR, vyZaduje novou kvalifikaci.
= ZvySena teplota predehrevu, ktera se zamérné uplatriuje pfi svafovani krycich housenek, musi byt povazovana za
zakladni proménnou.
CSN EN ISO 13916 Svafovdni — Smérnice pro méfeni teploty pfedehrevu, teploty interpass a teploty ohfevu




t<50mm: A=4xt max. 50 mm
t>50mm: A=min. 75 mm

8.5.

8.4.9. Interpass teplota
Zvyseni o vice nez 50°C maximalni interpass teploty, dosazené pfi zkousce postupu svafovani, musi vyZadovat
novou kvalifikaci.
Horni hranici kvalifikace je nejvyssi interpass teplota, dosazena pfi zkousce, pro materialy skupin 8, 10, 41 az 48.
8.4.10. Dodatecny ohfev pro uvolnéni vodiku
Teplota a doba setrvani dodate¢né ohtfevu na uvolnéni vodiku nesmi byt snizeny.
Dodateény ohfev se nesmi vypustit, ale mize byt doplnén.
8.4.11. Tepelné zpracovani
PFridani nebo odstranéni tepelného zpracovani neni pripustné.
Pro kazdou z nasledujicich podminek je poZadovan samostatny postup kvalifikace:
O  Pro materidly skupin 1, 2,3,4,5,6,7,9,10a 11:
= PWHT nad dolni teplotou transformace
= PWHT nad horni teplotou transformace
=  PWHT nad horni teplotou transformace, nasledované tepelnym zpracovanim pod dolni
teplotu transformace
= PWHT mezi horni a dolni teplotou transformace
0 Patny teplotni rozsah je teplota vydrzZe, pouZita pfi zkousce postupu +20°C.
O Tam, kde je to poZzadovano, musi byt rychlost ohtevu, rychlost ochlazovéni a doba vydrze vztazeny
k vyrobku.
U vSech ostatnich materiall plati PWHT ve stanoveném rozsahu.
Specifické udaje pro metody svarovani
8.5.1. Svarovani pod tavidlem
Kazda varianta metody 12 musi byt kvalifikovana nezavisle.
Zména poctu elektrod vyzaduje novou kvalifikaci.
Jakykoliv drat je treba rekvalifikovat.
Zména o vice nez +10 % poméru doplrikového pridavného materialu k elektrodé vyzaduje rekvalifikaci.
Kvalifikace je omezena na:
0 vyrobce tavidla
0  obchodni zna¢ku tavidla
Pokud se pouziva tavidlo z rozemleté strusky, kazda davka nebo smés vyZaduje novou kvalifikaéni zkousku
8.5.2. Obloukové svarovani v ochranném plynu (metoda 13)
8.5.2.1. Ochranné plyny
Kvalifikace je omezena na nominalni sloZeni ochranného plynu pouZitého pfi zkousce postupu svafovani.
O  napf. SO 14175:2008-M21-ArC-18
Je povolena odchylka max. £ 20 % jmenovitého slozeni CO,.
Zamérné doplnéni nebo odstranéni, maximalné 0,1 % jakékoliv plynové slozky, viak nevyzaduje novou zkousku
postupu svarovani.
8.5.2.2. Varianty metody
Kvalifikace je omezena na pouzity sytém vedeni dratu.

8.5.2.3. Zplsob prenosu kovu

8.5.2.3.1. Obecné
Zkratovy prenos — kvalifikuje zkratovy prenos
Sprchovy prenos — kvalifikuje sprchovy, kapkovy a pulzni pfenos
Kapkovy prenos — kvalifikuje kapkovy, sprchovy a pulzni pfenos
Pulzni pfenos — kvalifikuje pulzni, kapkovy a sprchovy pfenos

8.5.2.3.2. Svarovani s fizenim pribéhu viny
Pokud je pouZit svafovaci zdroj s fizenim pribéhu viny béhem svarovani, musi byt vyrobce svafovaciho zdroje a
systém fizeni viny uveden ve WPQR.
Zména jednoho vyrobce na jiného nebo zména rezimu fizeni viny vyZaduje novou kvalifikaci.

8.5.2.3.3. Svarovadni s pulznim reZimem bez rizeného prabéhu viny
PFi poutziti pulzniho zdroje musi byt vyrobce svarovaciho zdroje véetné oznaceni uveden v WPQR.



= Zména vyrobce nevyZaduje novou kvalifikacni zkousku.

= Svarovani s pfidavnym materialem kvalifikuje svafovani i bez pfidavného materialu.

8.5.2.3.4. Svarovdni bez pulzniho rezimu a bez rizeného prabéhu vin
= Vyrobce svarovaciho zdroje musi byt uveden v WPQR.

= Zména vyrobce nevyZaduje novou kvalifikacni zkousku.

8.5.3. Obloukové svarovani netavici se elektrodou v ochranném plynu (metoda 14)

8.5.3.1. Ochranné plyny

Kvalifikace je omezena na nominalni sloZeni ochranného plynu, pouZitého pti zkousce postupu.
= Je povolena odchylka max. 10 % jmenovitého sloZeni helia.
= Zamérné doplnéni nebo odstranéni, maximalné 0,1 % jakékoliv plynové slozky, vSak nevyzaduje novou zkousku

postupu svarovani.

8.5.3.2. Pridavny materidl

= Svarovani bez pfidavného materialu nekvalifikuje svarovani s pridavnym materialem.

8.5.4. Plazmové svafovani
= Kvalifikace je omezena na jmenovité slozeni plazmového plynu.
= Kvalifikace je omezena na jmenovité slozeni ochranného plynu.

= Svarovani s pfidavnym materialem nekvalifikuje svafovani bez pridavného materialu.
= Svarovani bez pridavného materialu nekvalifikuje svarovani s pfidavnym materialem.

=  Pokud jsou poZadovany zkousky razem v ohybu, vyZaduje zména pfipravy spoje (napf. ukosu) novou kvalifikaci.
8.5.5. Plamenové svarovani

= Svarovani s pfidavnym materialem kvalifikuje svafovani i bez pfidavného materialu.
= Svarovani bez pridavného materialu nekvalifikuje svarovani s pfidavnym materialem.

8.5.6. Formovaci plyn
= Zkouska tupého svaru, provedeného bez formovaciho plynu, kvalifikuje postup svarovani se skupinou |, N1, N2 a

N3.

= Zkouska tupého svaru, provedeného s formovacim plynem nekvalifikuje postup svarovani bez formovaciho plynu.

= Hlavni skupina formovaciho plynu pokryva vsechny podskupiny téZe skupiny.
= Pro materidlové skupiny 1 az 6 neni pfi zméné formovaciho plynu skupin I, N1, N2 a N3 vyZadovana nova

kvalifikace.

=  Pro materialové skupiny 8 a 41 az 48 neni pfi zméné formovaciho plynu skupin I, N1, N2 a N3 vyZadovana nova

= Zména formovaciho plynu u materidlovych skupin 7 a 10 vyzaduje novou kvalifikaci.

kvalifikace.

= Pokud jsou vyrobni svary provedeny na materialové podlozce s tloustkou vétsi nez 5 mm, je pfipustné vynechani
formovaciho plynu.

Priklad rozsahu WPQR dle ISO 15614-1:2018
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vydava

INSPEKCNIi CERTIFIKAT é&. ZI-18-120/IC01
Kvalifikaci postupu svarovani dle CSN EN ISO 15614-1:2017, Grovef 2

pro organizaci

14021

Vyrobce:

XXXXXXX a.s.

Piedmét inspekce (pWPS):

XX 1

Adresa:

XXXXXXKXXKXXXKXXXXXXXX

Identifikace postupu: TD301

WPQR ¢.: ZI-18-120/P01

1C: XXX XX XXX Datum svarovani: 08. 03. 2018
ZkuSebni svarovy spoj Rozsah platnosti
Zakladni material (ZM), EN 10025-4: S460ML 2-2;2-1;1-1

skupina dle CEN ISO/TR 15608:

2.1 (Re=460 MPa)

Kvalifikuje oceli se jmenovitou mezi
kluzu < 460 MPa.

Tloustka

ZM (mm):

30,0 25,0
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Tloustka svarového kovu (mm):

Vnéjsi primér ZM (mm):

> 500; > 150 v poloze PC
> 150 v poloze PF a PA s otacenim

Druh svarového spoje:

T koutovym svarem na plechu

koutové svary

Metoda svatovani dle CSN EN ISO
4063:

135

135

Stupen mechanizace:

¢aste¢né mechanizované

¢aste¢né mechanizované

Poloha svatovani dle CSN EN ISO
6947:

PB

vS§echny polohy kromé poloh shora dol{

Velikost koutového svaru a (mm):

10,0

bez omezeni

Jedno/vice housenkové:

vice housenkami

vice housenkami

Oznaceni ptidavného materialu (PM):

ISO 14341-A: G 46 4 M21 4Sil

ISO 14341-A: G 46 4 M21 4Sil

Vyrobce, znactka PM:

ESAB, ARISTOROD 12.63

bez omezeni

Rozmér PM (mm):

1,2

1,2; je povoleno zménit rozmér
pfidavného materialu, pokud vyhovuje
pozadavkim na tepelny pfikon

Oznaceni ochranného plynu/tavidla:

ISO 14175: M21-ArC-18

1ISO 14175: M21-ArC-18
obsah CO2v rozsahu 14,4 % az 21,6 %

Oznaceni plynu pro ochranu kofene:

Oznaceni plazmového plynu:

Druh svafovaciho proudu a polarita: DC/+ DC/+

Zpusob pienosu kovu: sprchovy pulzni, sprchovy, kapkovy
Systém vedeni dratu: jednodratovy jednodratovy

Tepelny ptikon (kJ/mm): 0,99 az 1,46 0,74 az 1,46

Teplota piedehievu (°C): 80 min. 30

Interpass teplota (°C):

Tepelné zpracovani po svafovani:

Dalsi informace:
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