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1. Vizuální kontrola dle ČSN EN ISO 17637 – Postup/instrukce

1.1  Metodický předpis a předpisy pro přípustnost vad
ČSN  EN ISO 17637   Nedestruktivní zkoušení svarů – Vizuální kontrola tavných svarů
ČSN EN 12732  Zásobování plynem – Svařované ocelové potrubí – Funkční požadavky

Přípustnost vad:

ČSN EN ISO 5817 Svařování – Svarové spoje oceli, niklu, titanu a jejich slitin zhotovené tavným svařováním (mimo elektronového a laserového svařování) – Určování stupňů jakosti

ČSN EN 12732   Zásobování plynem – Svařované ocelové potrubí – Funkční požadavky

1.2 Kvalifikační požadavky na pracovníky provádějící VT:

1. Dle Odborného stanoviska GAS č. 104/2008

2. Požadavky provozovatele plynovodu:

· znalost příslušných norem, předpisů a specifikací
· znalost postupu svařování (WPS)

· zraková schopnost (v souladu s ČSN EN ISO 9712)

3.  Schválení dokladu o kvalifikaci provozovatelem plynovodu  (čl. 4.4   ČSN EN 12732)
1.3 Metodika vizuální kontroly ČSN EN ISO 17637 ,  ČSN EN 12732

Svar určený k vizuální kontrole (v souladu s metodikou provozovatele) je kontrolován v délce 100 % a ihned po svaření. Výsledek je zaznamenán do příslušného protokolu.

Nepřípustné indikace jsou před dalšími předepsanými zkouškami formou opravy odstraněny (oprava svaru v souladu s požadavky provozovatele).

a) před svařováním


- kontrola čistoty svarových ploch a povrchu přiléhajícímu ke svaru minimálně 10 mm od svarové hrany na straně povrchu i kořene svaru

- kontrola svarového úkosu (geometrie)


- kontrola sestavení (prostorová geometrie svarového spoje – souosost, lineární přesazení)

b) během svařování

-  kontrola kladení housenek (dle WPS)

- kontrola každé housenky po jejím svaření (povrchové necelistvosti – póry, trhliny; zápaly; převýšení; …)

- čištění jednotlivých housenek/vrstev (struska, oxidy, zásahy nářadím do povrchu při čištění svaru)

c) po svaření

- čistota povrchu/kořene (pokud je přístupný) a okolí svaru (odstranění strusky, oxidů, okují, rozstřiku apod.)

-  kontrola poškození nástroji při čištění svaru a okolí, nebo razidly (značky svářečů)

- plynulost přechodu svarové krycí housenky/vrstvy do základního materiálu (ČSN EN 12732, příloha  E)

- kontrola profilu svaru (převýšení, šířka, nerovnoměrnost/rovnoměrnost kresby/ povrchu svaru, vyplnění svarového úkosu dle výkresu, WPS, nebo příslušné normy, standardu)

-  povrchové trhliny, bubliny na povrchu svaru nebo v tepelně ovlivněné oblasti  (v okolí svaru), napojení housenek
-  zápaly

- odstranění dočasně přivařených součástí (pokud bylo povoleno!) - v souladu s požadavky provozovatele (příložky, pomocné plechy pro montáž apod. kontrola místa přivaření)

d) kontrola po opravě svaru 

-  částečný výřez svaru

   - úplný výřez svaru (vložení nového dílu), pokud  více než 20% délky svaru vykazuje nepřípustné vady,  které lze/je povoleno opravit
Provádí se stejným postupem a dle stejných požadavků jako kontrola původního svaru (před, během a po svařování)

Pozn.: 
      Opravy vad svarů se provádějí dle konkrétní zjištěné vady:

· vybroušením/přebroušením a dovařením chybějícího profilu svaru

· vyříznutím svaru a nahrazením novým dílem potrubí, svařením

Svařování/„dovařování“ se provádí dle stejného postupu svařování (WPS), který je schválen pro konkrétní svar!

Požadovaná kvalita svarů pro svary vyrobené na stavbě


	Kód vady dle ČSN EN ISO 6520-1

	Název vady

	Přípustnost vad

	Poznámka

			Kategorie jakosti

A+B

	Stupeň jakosti
ČSN EN ISO 5817
	Kategorie jakosti

D

	Stupeň jakosti
ČSN EN ISO 5817
	
	506

	Přetečení

	h ≤ 0,2 b

	D

	nepřípustné

	B

	
		Lineární přesazení

Obvodové svary  5072                    18

	h ≤ 0,5 T  (max. 4 mm)

	D

	vnější 5072 : 

T ≤10 mm - 0,3T

10 mm < T ≤ 24 mm  -  3 mm

T > 24  - 0,125 T
	ČSN EN 12732
	
	509 

511

	Proláklina

Neúplné vyplnění svaru

	Krátká vada: h ≤ 0,25 T (max. 2 mm)

	D

	T ≤ 3 mm :   nepřípustná

T > 3 mm :  krátká vada : h ≤ 0,05 T (max. 0,5 mm) 

	B

	
	512

	Nadměrná asymetrie koutového svaru

	h ≤ 2 mm + 0,2 a

	D

	h ≤ 1,5 mm + 0,15 a

	B

	
	517

	Vadné napojení

	Přípustné, mezní hodnota závisí na druhu vady způsobené napojením

	D

	nepřípustné

	B

	
	5213

	Podkročení velikosti koutového svaru

	T ≤ 3 mm :   krátká vada: h ≤ 0,2 mm + 0,1 a

T > 3 mm :  krátká vada : h ≤ 0,3 mm + 0,1 a  (max. 2 mm)

	D

	nepřípustné

	B

	
	5214

	Překročení velikosti koutového svaru

	Neomezeno

	D

	h ≤ 1 mm + 0,15 a  (max. 3 mm)

	B

	
	601

	Dotyk elektrodou                       24

	Nepřípustný

		Nepřípustný
		
	602

	Rozstřik                                      25

	Nepřípustný

		Nepřípustný 

		
	604, 605

	Stopa po broušení, sekání

	Nepřípustná

		Nepřípustná

		

	



