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CSN EN IEC 60974-11 ed. 4 Zafizeni pro obloukové svarovani
Cast 11: Drzaky elektrod

Tabulka 1 — Rozmerove pozadavky na DRZAKY ELEKTROD

Jmenovity proud DRZAKU ELEKTROD Minimalni upinaci rozsah Minimalni montazni rozsah
pfi 60% zatézovacim cyklu pro prumeér jadra elektrody pro prurez svarovaciho vodice
A mm mm?
125 1,6az25 10 az 16
150 2az3,2 16 az 25
200 2,5az4 25 az 35
250 3,2az5 35 az 50
300 4 az 6,3 50 az 70
400 5az8 70 az 95
500 6,3az 10 95 az 120

POZNAMKA Pokud je DRZAK ELEKTROD uréen pro pouzivani pfi zatéZovacim cyklu 35 %, smi byt proud podle nasledujici
vy$si jmenovité hodnoty vodice, kde je potom maximalni hodnota proudu 600 A.




CSN EN IEC 60974-13 ed. 2 Zafizeni pro obloukové svarovani
Cast 13: Zpétna svaFovaci svorka

Tabulka 1 — Vztah mezi zkusebnim proudem ZPETNE SVAROVACI SVORKY a prurezem svarovacich vodicu

Rozsah prarezu Zkusebni proud zZPETNE Zkusebni proud zPETNE
SVAROVACI SVORKY SVAROVACI SVORKY

pri zatézovateli 60 % pii zatézovateli 100 %

mm? A A

6 az 10 88 87

10 az 16 121 117

16 az 25 165 157

25 az 35 211 196

35 az 50 275 248

50 az 70 351 309

70 az 95 433 374

95 az 120 511 435

120 az 150 599 505

150 az 185 693 579

185 az 240 824 679

POZNAMKA Hodnoty zkusebniho proudu pfi zatéZovateli 60 % a 100 % jsou odvozeny z proudové

zatizitelnosti vodice uvedené v EN 50556-1:2014, tabulka D.4 korigované pro teplotu okoli 40 °C.







CSN EN ISO 8167 Odporové svafovani
Vystupkoveé svarovani — Vystupky pro odporové svarovani

ds ¢
d{, 'bZ !Z ¢
< . -~
7 =
€ L 7 A V A 7 A
| I |
d - b - 778 ~
- - m
- p
Legenda
a vyska vystupku Legenda Legenda
di pramér vystupku / vné&jéi prumér kruhového vystupku a vyska vystupku & Ekavismbn
T TR . e b1 Sitka vystupk d Gmér vystupki
di vnitini prumér vystupku vtisknuté ¢asti b oL T RETREIE
. bz krat$i$itka spodni vtisknuté ¢asti d> spodni primér vystupku na vystouplé éasti
d3 prumér stfednice kruhového vystupku b dalka ke % P P e L P
o . : . : LA t tloustka plechu
ds prumér slepého otvoru horniho razidla I deli botni délka spodni vtisknuté Easti e
N ¢ uhel vtisku
r polomér ¢ uhel vtisku
t tloudtka plechu t  tloustka plechu Obrazek 1 — Kulovy vystupek

Obrazek 2 — Kruhovy vystupek Obrazek 3 — Podlouhly vystupek


Poznámky aplikace Presenter
Poznámky prezentace
Tento dokument specifikuje geometrii a rozměry výstupků pro odporové výstupkové svařování. Nástroje pro zhotovování výstupků jsou rovněž zahrnuty v příloze B této normy.






CSN EN 12732 Zafizeni pro zasobovani plynem
Svarované ocelové potrubi — Funkcéni pozadavky

Table 1 — Allocation to quality requirement categories

Quality

requirement Area of activity applies to
category

<5 bar

Materials # used from group 1.1, 1.2 and 1.4 according to CEN ISO/TR 15608 Yield
B strength of materials used, R, 05 < 360 MPa

Examples of use: Mains and service pipes in gas distribution systems, pipework in
stations

> 5 bar <16 bar

Materials  used from group 1.1, 1.2 and 1.4 according to CEN ISO/TR 15608 Yield
C strength of materials used, R, ( 5 < 360 MPa

Examples of use: Pipelines including pipework in stations and gas distribution
systems

> 16 barP
Materials used from group 1, 2 and 3 according to CEN ISO/TR 15608

Examples of use: Pipelines including pipework in stations and gas transmission
systems




Table Z — Recommended quality requirements

Quality requirement category in accordance
Requirement relating to: with Table 1
B C D
Quality system according to:
+ doporuceno « ENISO 3834-1 and EN ISO 3834-2 (complete) + . .
+ ENISO 3834-1 and EN ISO 3834-3 (standard) + . .
° VOIitel ny +« ENISO 3834-1 and EN ISO 3834-4 (elementary) . - -
Welding coordination personnel:
o + Personnel according to EN IS0 14731:2006
- nedoporuceno » welding engineer + + .
« welding technologist + . +b
+ welding specialist . * +b
« welding practitioner as defined in [TW-IAB- - R B
252-07
NDT 2
+ Independent NDT company accredited to . - .
EN ISO/IEC 17020 or EN ISO/IEC 17025.
+ personnel performing NDT to EN ISO 9712 . * .
« personnel performing Visual Testing; VT level 2, A 5 i
or qualification as welding practitioner or over.
Welding procedure specification (WPS):
+ According to EN ISO 15609-1 . . .
« According to EN ISO 15609-2 (up to 100 mbar) . - -
Approval of welding procedures according to
one of the following standards:
+ ENISO 15614-1 level 2 (welding procedure test) + * .
+ ENISO 15610 (using approved welding . B =
consumables)
« ENISO 15611 (previous experience) - - -
« ENISO 15612 (standard welding procedures) P + + -
+ ENISO 15613 (pre-production welding test) + + +




NDT Personnel performing testing in accordance with this document shall be qualified to an appropriate
level in accordance with EN ISO 9712 or equivalent in the relevant industrial sector. For direct VT by
welding practitioners and over they should be qualified to EN ISO 14731:2006. An independent NDT
company should be accredited to EN ISO/IEC 17020 or EN ISO/IEC 17025.

muj preklad (a googlu © )

NDT personal provadeéjici zkousky v souladu s timto dokumentem musi byt kvalifikovan na
odpovidajici irovni v souladu s EN ISO 9712 nebo ekvivalentem v pfislusném primyslovém
sektoru. Pro primou VT by méli mit svarecsti odbornici kvalifikaci podle EN ISO 14731:2006
(zde udeélali soudruzi z NDR chybu, nova norma je 14731:2020). Nezavisla spolecnost NDT by
méla byt akreditovana podle EN ISO/IEC 17020 nebo EN ISO/IEC 17025.
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CSN EN ISO 14922 Zarové stfikani
Pozadavky na kvalitu pro vyrobce zarové strikanych povlaku

Pozadavky na vyrobce souvisejici s QAL (Uroven kvality) jsou:
e pozadavky na kvalitu pro vyrobce v souladu s QAL-C: komplexni pozadavky na kvalitu;
e pozadavky na kvalitu pro vyrobce v souladu s QAL-S: standardni pozadavky na kvalitu;

e pozadavky na kvalitu vyrobce v souladu s QAL-E: zakladni pozadavky na kvalitu.




CSM EN IS0 14922

Table C.1 — Quality elements and measures covering the quality assurance

Code Quality ele- Comprehensive requirements Standard require- Elementary requirements
ments ments
1 Contract review |The factory’s management shall review the contractual requirements and the design data. All information necessary to carry out the

manufacturing shall be available prior to the commencement of the work. The factory’s management shall affirm the capability by
a confirmation to meet all thermal spraying contract requirements. An adequate planning of all activities related to manufacturing,
testing and quality assurance shall be ensured.

The contract review carried out by the factory’s management serves to confirm that the requirements of the contract can be fulfilled,
that sufficient technical and organizational resources are available, spray coatings of the required quality can be produced, the time
schedule can be kept and that the requirements are unambiguously defined. The factory’s management should ensure that any varia-
tions between the contract and previous tender documentation are identified and that the client is notified of any programme, cost or
engineering changes that can result. Intended subcontracting shall be notified too, if applicable.

Contractual requirements are:

— the specifications for applying the preparation (cleaning, degreasing, blasting), of thermal spraying procedures, destructive [if
applicable) and non-destructive testing procedures, and post-treatments (heat treatment, sealing, machining);

— preparation of the TSPS and its qualification by a procedure qualification, e.g. in accordance with EN 15648;
— the application standard to be used, if appropriate;

— the qualification of the personnel (for details, see Code 5);

— inspection, testing, scope of tests and test equipment;

— environmental conditions relevant to thermal spraying in the workshop or on site;

— subcontracting:

— handling in the case of nonconformity:

— selection, identification and/
or ftraceability, e.g. for materials,
qualification of the thermal sprayers
and coatings (for details, see Code 17);

— further requirements, e.g. as needed
for batch testing of spray materials, if
appropriate;

— measures for the internal quality assurance (executed by FQC
or together with an independent external test body).




Table C.1 {continued)

Code ey e Comprehensive requirements S WENAE Elementary requirements
ments ments
2 Design review  |If no contract exists or in the case of manufacturing from stock, the factory’s management shall deliver proof that the requirements of

the design review had been considered in accordance with Code 3.

Requirements for the constructional design:

— location, accessibility and sequence of all coatings;

— specification of the required coating properties in a coating specification (coating material, thickness and surface conditions of the
as sprayed coating, e.g. as needed for the exclusion of particular characteristics in accordance with 150 14923).

General recommendations for design in accordance with EN 15520.

Specific recommendations for atmospheric corrosion protection in accordance with IS0 2063-1.

— dimensions and details of prepared substrate surfaces;

— details of roughness in the as|— details of
finished condition, if necessary, for roughness in
an intermediate status too (surface the as finished
preparation, as sprayed, sealed, etc); condition;

— requirements for the sprayed coating in the state of delivery;

— further requirements, eg. as needed| — fu r t h e r
for surface preparation, applying the requirements,
spray process, admissible maximum e.e. as needed
temperature of the component while for surface
spraying, post-treatments, and cooling, preparation,
masking and heat treatments; applying the

sSpray  process,
post-treatments,
and cooling,
masking and heat
treatments.




Table C.1 (continued)

Code Qu;].g]i_gle- Comprehensive requirements Stand:]llz'edurtbsqume- Elementary requirements

3 Subcontracting |In case of subcontracting (e.g. inspection, non-destructive testing, post-treatment), all relevant specifications and requirements
shall be made available to the subcontractor. The subcontractor shall provide records and documentation of his work in a clear and
order-related manner. Each subcontractor shall work on behalf and under the responsibility of the plant management and shall fully
conform to the relevant requirements of this document.

All relevant data from the contract review (see Code 1) and the
design review (see Code 2) shall be provided by the factory’s
management to the subcontractor. Additional requirements can be
necessary if the design of a component is carried out by the subcon-
tractor.

4 Personnel for The company shall have sufficient and competent personnel to plan, carry out and monitor the production of thermal spraying in
thermal spray- |accordance with the specified requirements. The management of the plant shall ensure adequate technical training and appropriate
ing — General |instructions in matters of safety and environmental protection.

4.1 Thermal sprayer | The sprayer intended for doing the thermal spraying shall be quali- | The personnel for thermal spraying shall be sufficiently skilled.
fied by testing in accordance with 150 14918 or equivalent. All test |Qualification of the spray personnel in accordance with 1S0 14918
records shall be maintained up to date. is desirable. A qualification by a job reference specimen can be
Any test certificates shall be stored in adequate manner, e.g.ina il s
personal file, in order to be able to present them at a quality audit.

The period of validity and re-testing shall be considered.
4.2 Thermal spray- |The factory shall possess appropriate thermal spraying coordination personnel at its disposal so that the thermal spraying personnel
ing coordinator |can get the necessary thermal spraying and further work instructions (e.g. for surface preparation and post-treatments). Usually the
parameters are stipulated in the TSPS. The spraying coordinator who is responsible for the quality assurance shall possess sufficient
authority to enable any necessary measures to be taken. The tasks and duties of such persons shall be clearly defined. For details, see
IS0 12690,

5.1 Personnel for The factory shall possess sufficient and competent personnel for planning, performing, inspection and testing of the thermal spraying
quality testing |production steps in accordance with specified requirements at its disposal.
— General

5.2 Personnel for The personnel employed (internal or external) for non-destructive testing shall be qualified in accordance with IS0 9712, if such test-
non-destructive |ingis required.
testing

& Equipment — The following equipment shall be awvailable for the application, where necessary:
General

workshop in closed buildings. usually:

stores for the correct storage of components to be coated, spray materials and other auxiliaries for thermal spraying;




CSN EN 13067 Personal pro svafovani plast
Zkousky odborné zpusobilosti svarecu — Svarovani spoju z termoplastu

Tento dokument se nevztahuje na alternativni program kvalifikacni zkousky svarectli v plynarenstvi a vodarenstvi.

Tento dokument se pouziva pro nasledujici metody svarovani:

e svarovani horkym plynem: kruhovou tryskou, rychlotryskou,
klinem;

e svarovani extruderem;

e svarovani horkym télesem: svarovani na tupo, sedlové, objimkové

(polyfuzni), horkym klinem;

e svarovani elektrotvarovkou: svarovani objimkové a sedlové;

e svarovani rozpoustédlem: svarovani objimkové za studena.



CSN EN 16296 Vady svarovych spojti termoplasti
Urcovani stupnu kvality
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Tabulka 3 — Stanoveni stupné kvality pro svary provedené horkym télesem na tupo

Oznaceni Typ vady Stupen B Stupen C Stupen D

Z2BAAA Plynova dutina Izolované dutiny jsou Pripustné, pokud je Pripustne, pokud je
pripustné, pokud je pramér nejvétsi dutiny prumér nejvétsi dutiny
pramér = 5 % tloustky | = 10 % tloustky stény = 15 % tloustky stény
stény

2CAAI Dutina po smrsténi Izolované dutiny jsou Pripustné, pokud je Pripustne, pokud je
pripustné, pokud je pramér nejvétsi dutiny prumér nejvétsi dutiny
pramér = 5 % tloustky | = 10 % tloustky stény = 15 % tloustky stény
stény

ZMAAA Povrchova bublina Pripustné, pokud po Pripustné, pokud po Pripustné, pokud po
odstranéni vyronku odstranéni vyronku odstranéni vyronku
nejsou na rozhrani nejsou na rozhrani svaru | nejsou na rozhrani
svaru patmé Zadné patrné Zadné plynové svaru patmé Zadné
plynové dutiny dutiny plynové dutiny

JAAAA Pevny vméstek Izolovany vmeéstek Izolovany vméstek Izolovany vmeéstek

(inkluze) a/nebo vice vméstki je | a/nebo vice vméstki je a/nebo vice vméstki je

pripustnych, pokud je pripustnych, pokud je pripustnych, pokud je
soucet jejich nejvétSich | soucet jejich nejvétsich soucet jejich nejvétsich
rozmérd = 5 % tloustky | rozméni = 10 % tloustky | rozméri
stény stény < 15 % tloustky stény

JJAAI Vméstek zakladniho Nepripustné Nepripustné Nepripustné

matenalu




Tabulka 4 — Stanoveni stupné kvality pro svary provedené polyfuznim (objimkovym) svarfovanim

Oznaceni Typ vady Stupen B Stupen C Stupen D

2CAAA Dutina po smrsténi |zolované dutiny jsou | Pripustné pokud je Pripustné pokud je
pripustné, pokud je priumér nejvétsi dutiny pramér nejvétsi dutiny
pramér < 5 % délky < 10 % tloustky stény = 12 % tloustky stény
Zzasunuti

ZMAAA Povrchova bublina Nepripustné MNepripustné Nepripustné

JAAAA Pevny vméstek |zolovany vméstek je | lzolovany vméstek je lzolovany vméstek

(inkluze) pripustny, pokud je pripusiny, pokud je e pripustny, pokud je

Jeho nejvétSi rozmér | nejvétsi rozmér Jejich nejvétsi rozmér
=< 5 % svarované = 10 % svarované délky. | = 15 % svaiované délky.
delky. Vice vméstki je Vice vméstk je
Vice vmeéstki je pripustnych, pokud pripustnych, pokud
pripustnych, pokud je | je na libovolném misté Je na libovolném misté
rozmér na libovolném | po obvodu po obvodu
misté po obvodu = 33 % svarované délky | =40 % svaiovane délky
< 25 % svarované
delky

JKAAA Degradovany polymer Nepripustné MNepripustné Nepripustné

4BAAA Studeny spoj Pripustné, pokud je Pripustné, pokud je Pripustné, pokud je

(nedostateCné svareni)

studeny spoj

= 25 % svalfované
délky na libovolném
misté po obvodu.

studeny spoj

= 33 % svarované délky
na libovolném misté

po obvodu.

studeny spoj

= 4() % svarované délky
na libovolném misté

po obvodu.




Tabulka 5 — Stanoveni stupné kvality pro svary provedené elektrotvarovkou

Oznaéeni Typ vady Stupen B Stupen C Stupen D

2BAAA Plynova dutina Jsou pfipustné, pokud | Jsou pripustné, pokud | Jsou pripustné, pokud
je pramér nejvétsi je pramér nejvétsi je pramér nejvétsi
dutiny dutiny dutiny
= 5 % svarované délky | = 10 % svaifované = 15 % svarované
a pokud je soucet délky a pokud je délky a pokud je
vsech dutin = 10% soucet vsech dutin soucet vSech dutin
svarované délky = 25% svarované = 33% svarovane délky
na libovolném misté délky na libovolném na libovolném misté
po obvodu misté po obvodu po obvodu

2CAAA Dutina po smrsténi Bude dohodnuto mezi | Bude dohodnuto mezi | Bude dohodnuto mezi
smluvnimi stranami smluvnimi stranami smluvnimi stranami

JAAAA Pevny vméstek Izolovany vméstek je Izolovany vméstek je Izolovany vméstek je

(inkluze) pripustny, pokud je pripustny, pokud je pfripustny, pokud je

jeho nejvétsi rozmér jeho nejvétsi rozmeér jeho nejvétsi rozmeér
= 5 % svarované = 10 % svarované = 15 % svarované
délky. Vice vméstkl je | délky. Vice vméstkid je | délky. Vice vméstka je
pripustnych, pokud je pripustnych, pokud je pripustnych, pokud je
rozmér na libovolném na libovolném misté na libovolném misté
misté po obvodu po obvodu po obvodu
= 25 % svarované = 33 % svaiované = 40 % svarované
deélky delky délky

JDAAA Oxadovany povrch Nepripustné Nepripustné Nepripustné

4BAAA Studeny spoj Pripustné, pokud je Pripustné, pokud je Pripustné, pokud je

(nedostatecné svaieni)

studeny spoj

< 25 % svarované
delky na libovolném
misté po obvodu

studeny spoj

< 33 % svaiovaneé
délky na libovolném
misté po obvodu

studeny spoj

< 40 % svarované
délky na libovolném
misté po obvodu







CSN EN 15787 Technicka dokumentace produktu
Tepelné zpracovani soucasti ze zeleznych kovu — Zobrazovani a oznaCovani

Legenda : é’b 4 - ; - . -
a tepelné zpracovana plocha

b délka plochy, kterou je dovoleno tepelné zpracovat

¢ vzdalenost mezi levym koncem soucasti a zacatkem plo3né zény a"

Plocha a se musi kétovat. Obrazek 6 — Oznaceni ploch, které neni dovoleno tepelné zpracovat

Obrazek 5 — Oznaéeni plochy, kterou je dovoleno tepelné zpracovat



Tabulka 2 - Typy car pro indikaci mistnich ploch a jejich pouziti

Cara podle ISO 128-24

rj:

Popis a znazornéni

Pouziti

04 2

Tlusta cerchovana c¢ara s dlouhymi Carkami

Pro povrchové kalené soucasti nebo zakalené
nauhlicené soucasti:

indikovani ploch, kde je pozadovano povrchove
kaleni nebo nauhliCeni s naslednym zakalenim

022

Tlusta carkovana cara

Pro povrchové kalené soucasti nebo zakalené
nauhliCené soucasti:

indikovani ploch, které smé)i byt povrchové kalené
nebo nauhli¢ené a nasledné zakalené

07.2

Pro nauhlicene, nitrocementované, nitndované, nebo
karbonitndované soucasti:

indikovani ploch, kde neni dovoleno tepelné
Zpracovani

Tenka Cerchovana cara s dlouhymi carkami

Pro povrchové kalené soucasti:

indikovani predpokladaného nebo uvazovaneho
umisténi povrchové kalenych ploch




=== e

zakaleno a popusténo
zakaleno a popuiténo ﬁ;g; L ﬁ/s,?u.)mNz/ mmz
(375 +25) HBW2,5/187,5 A29%

(zakaleno: (62 +2) HRC)

Obrazek 10 — Oznaceni tepelné zpracované soucasti, jejiz cast je oddélena pro zkouseni

Obrazek 9 — Oznaceni soucasti v zakaleném a popusténém stavu

) 5 i 5 .

i 4 B8 S AN W

zakaleno @

(62 +2) HRC -
zakaleno a popusténo
(61 £2) HRC

Obrazek 7 — Oznaceni soucasti v zakalenem stavu
Obrazek 8 — Oznaceni soucasti v zakaleném a popusténém stavu



CSN EN ISO 3834-1 Pozadavky na kvalitu pfi tavném svafovani kovovych
materialu
Cast 1: Kritéria pro volbu odpovidajicich pozadavka na kvalitu

CSN EN ISO 3834-2 Pozadavky na kvalitu pfi tavném svarovani kovovych
materialu
Cast 2: Komplexni pozadavky na kvalitu

CSN EN ISO 3834-3 Pozadavky na kvalitu pfi tavném svarovani kovovych
materialu
Cast 3: Standardni pozadavky na kvalitu

CSN EN ISO 3834-4 Pozadavky na kvalitu pfi tavném svafovani kovovych
materialu
Cast 4: Zakladni pozadavky na kvalitu
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CSN EN 14587-1 Zelezniéni aplikace - Kolej
Cast 1: Kolejnice tfidy R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT, R350LHT,
R370CrHT a R400Ht svarované ve stabilni svarovne




CSN EN 4179 Letectvi a kosmonautika
Kvalifikace a certifikace pracovnikl pro nedestruktivni zkouseni




Table 3 — Minimum experience requirements for Level 1 and Level 2

Experience time in hours

Level 1 Level 2 with Level 2 without
(Trainee previous Level 1 previous Level 1
experience) certification certification
PT 130 270 400
MT 130 400 530
TT 200 400 600
ET 200 600 800
UT 200 600 800
RT
film or 200 600 800
non-film
RT
film and 220 780 1000

non-film




Table 5 — Minimum experience requirements for Level 3 in common test methods

College or University

None

Level 2 Experience

4 (four) years

2 (two) years of engineering or science study
at a technical school, college or university

2 (two) years

3-4 (three-four) years science or engineering

1 (one) year

undergraduate degree
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CSN EN IEC 60974-10 ed. 4 Zafizeni pro obloukové svafovani
Cast 10: Pozadavky na elektromagnetickou kompatibilitu (EMC)

Elektromagneticka kompatibilita (slucitelnost) EMC je definovana jako schopnost zarizeni, systému Ci pfistroje
vykazovat spravnou ¢innost i v prostredi, v némz pUsobi jiné zdroje elektromagnetickych signalt (prirodni ¢i umélé)

a naopak svou vlastni "elektromagnetickou Cinnosti" nepripustné neovliviiovat své okoli, tj. nevyzarovat signaly, jez
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Obr. 1.2.  PFiklady riizného vzdjemného piisobent rusivich signdli






CSN EN 1SO 3834-5 Pozadavky na kvalitu pfi tavném svarovani kovovych
materiall
Cast 5: Dokumenty, kterymi je nezbytné se Fidit pro dosazeni shody s pozadavky
na kvalitu podle ISO 3834-2, ISO 3834-3 nebo ISO 3834-4
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CSN EN ISO 15614-13 Stanoveni a kvalifikace postupt svafovani kovovych
materialu
Cast 13: Stlacovaci a odtavovaci stykové svarovani

Dva svarovaci rezimy

I -

Elektricky proud se spina azZ po e B "
stlaceni dilcC (™) |

r y w r 4 I d ‘ 1 3 I
» Odtavovaci stykové svarovani.

Elektricky proud se spina pred
stlacenlrp a tepJoEc_e vyviji hl?vne ., Cf % D :JI ﬁ l}:'
odtavenim v misté jednotlivych stykt e

mezi svarovanymi plochami. m TEme m -

* Stlacovaci stykové svarovani. = S e S
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CSN EN ISO 9712 Nedestruktivni zkougeni
Kvalifikace a certifikace pracovnikd NDT
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