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1 Predmeét standardu

Standard stanovuje podminky zhotoveni svarovych spoji homogennich ocelovych
pancifi pomoci technologii obloukového svafovani pro potfeby vyroby a upravy
vojenské techniky.

Dale specifikuje pozadavky na dokumentaci, zakladni materialy, pfidavné materialy,
teplotni rezim a na zvySeni balistické odolnosti svarovych spoja.

Jsou stanoveny typy zkousek, podminky pro vyrobu vzorkl, stanoveny pozadavky
na kvalifikaci svareCl a ovéfovani kvality svarovych spoju.

Oblast platnosti standardu je dana pro:

1) obloukové svarovani tavici se elektrodou homogennich valcovanych a litych
ocelovych pancifi a ocelového pfislusenstvi k témto pancifim, bez omezeni
tloustky (obvykle vétsi nez 3 mm a mensi nez 160 mm);

2) nasledujici technologie metod obloukového svafovani:

etechnologie 1 — ru€ni obloukové svarovani obalenou elektrodou (111)
austenitického typu;
etechnologie 2 - ruéni obloukové svarovani obalenou elektrodou (111)
neaustenitického typu;
etechnologie 3 — obloukové svafovani tavici se dratovou elektrodou v aktivnim
plynu (135) MAG svafovani, nebo plnénou elektrodou (136), (138)
neaustenitického typu v aktivnim plynu;
etechnologie 4 — obloukové svafovani tavici se dratovou elektrodou v inertnim
plynu (131) MIG svafovani, nebo aktivnim plynu (135) MAG svarovani, nebo
plnénou elektrodou v inertnim plynu (132), (133), nebo aktivnim plynu (136),
(138) austenitického typu. Moznost svafovani v aktivnim plynu je u této
technologie podminéna splinénim pozadavku kapitoly 10;
etechnologie 5 — svafovani pod tavidlem (12) s volitelnym typem pfidavného
materialu (121), (122), (124), (125), (126);
etechnologie 6 — obloukové svarovani a navarovani vrstev zvlastnich vlastnosti,
zejména pfidavnymi materialy poskytujici svarovy kov vysoké tvrdosti,
technologii 2 nebo 3.
Ve standardu jsou pouzity terminy a definice obsazené v CSN 05 0000, CSN ISO
857 (050001), CSN 05 0002, CSN EN ISO 17 659 (050008), CSN EN 1792
(05 0009), (pfip. i AWS A3.0, STANAG 4569, AEP-55, Volume 1 (Edition2), CSN EN
1522 a CSN EN 1523 a nékterych dal3ich, uvedenych v &l. 3.1).

2 Nahrazeni standarda (norem)
Standard nahrazuje COS 343901, 4. vydani iodkazy nadal$i predchozi vydani
a nahrazuje se nové zménou €. 1, vydani €. 4.

3 Souvisejici dokumenty

Vtomto COSjsou normativni odkazy vé&l. 3.1 a3.2 nanasledujici citované
dokumenty (celé nebo jejich asti), které jsou nezbytné pro jeho pouziti. U odkaz(
na datované citované dokumenty plati tyto dokumenty bez ohledu na to, zda existuji
novéjSi vydani/edice téchto dokumentlu. U nedatovanych dokumentl plati vzdy
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nejnovejsi vydani, které je nutno v pfipadé potreby (aplikace) identifikovat, zda
nedoslo ke zméné v mezidobi revizi COS.
Tyto normy a ostatni dokumenty uvedené v ¢l. 3.1 a3.2 se stavaji normativni

soudasti tohoto COS.

3.1 Ceské normy a ostatni dokumenty

Zakon €. 22/1997 Sb.

Zakon €. 309/2000 Sh.

COS 051625

COS 250001

COS 250002

COS 999921

COS 343902

COS 343903

COS 343904

COS 343905

COS 343906

CSN 05 0000

o technickych  pozadavcich  navyrobky aozméné
a doplnéni nékterych zakonl, ve znéni pozdéjSich
predpisu

0 obranné standardizaci, katalogizaci a statnim ovérovani
jakosti vyrobka a sluzeb uréenych k zajisténi obrany statu
a 0 zméné zivnostenského zakona, ve znéni pozdeéjSich
predpisl

TECHNICKE PODMINKY PRO PRODUKTY URCENE
K ZAJISTENI OBRANY STATU

POSTUPY PRO HODNOCENI UROVNE OCHRANY
OSADEK OBRNENYCH VOZIDEL PROTI STRELAM
A STREPINAM S KINETICKOU ENERGII, 21. 4. 2016

POSTUPY PRO HODNOCENiI UROVNE OCHRANY
OSADEK OBRNENYCH VOZIDEL PROTI GRANATUM
A MINAM, 21. 6. 2016

BOJOVA  VOZIDLA  PECHOTY A OBRNENE
TRANSPORTERY. ~ ZAKLADNi  TERMINOLOGIE,
VSEOBECNE POZADAVKY

SVAROVANI. OBALENE ELEKTRODY AUSTENITIC-
KEHO TYPU PRO RUCNi OBLOUKOVE SVAROVANI
OCELOVYCH PANCIRU

SVAROVANI. DRATOVE ELEKTRODY, PLNENE ELEK-
TRODY, DRATY A TYCINKY PRO OBLOUKOVE SVA-
ROVANI VYSOKOPEVNOSTNICH OCELi V OCHRANNE
ATMOSFERE

SVAROVANI. SVAROVACI MATERIALY - DRATOVE
ELEKTRODY A PLNENE ELEKTRODY AUSTENITIC-
KEHO TYPU PRO SVAROVANI OCELOVYCH PANCIRU
TECHNOLOGII OBLOUKOVEHO SVAROVANI
V OCHRANNE ATMOSFERE, PRIPADNE S VLASTNI
OCHRANOU

SVAROVANI. 'OBLOUKOVE SVAROVANI
VYSOKOPEVNOSTNICH ~ OCELI  VE  VYROBE
KONSTRUKCI VOJENSKE TECHNIKY

SVAROVANI, OBALENE ELEKTRODY PRO RUCNI
OBLOUKOVE ~SVAROVANi VYSOKOPEVNOSTNICH
OCELI

Zvaranie kovov — Zakladné pojmy
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CSN EN 14610

CSN 05 0002

CSN EN ISO 17659

CSN EN 1792

TNI CEN ISO/TR 15608

CSN EN ISO 4063

CSN EN ISO 6947

CSN EN I1SO 9692-1

CSN EN ISO 6520-1

CSN EN ISO 2553

CSN EN ISO 5817

CSN 05 0211

CSN EN ISO 13916

CSN EN 1011-1

CSN EN 1011-2

CSN EN ISO 15607

Svarovani a pfibuzné procesy — Definice metod svafovani
kovu (05 0007)

Zvaranie — Oblukové a elektrotroskové zvaranie
a navaranie — Zakladné pojmy

Svarovani — Vicejazy¢ny slovnik termint svarovych spoju
se zobrazenim (05 0008)

Svarovani — Vicejazyény seznam terminu ze svarovani
a pfibuznych procesu (05 0009)

Svafovani — Smérnice pro zafazovani kovovych materialt
do skupin (05 0323) unor 2008

Svarovani a pfibuzné procesy — Prehled metod a jejich
Cislovani (05 0011)

Svafovani a pfibuzné procesy - Polohy svafovani
(05 0024)

Svarovani a pfibuzné procesy — Doporuceni pro pFipravu
svarovych spoja — Cast 1: Svarovani oceli ruéné
obloukovym svafovanim obalenou elektrodou, tavici
se elektrodou v ochranném plynu, plamenovym

svafovanim,  svafovanim  wolframovou  elektrodou
v ochranné atmosféfe inertniho plynu a svafovanim
svazkem paprsku (05 0025)

Svarovani a pfibuzné procesy — Klasifikace geometrickych

vad kovovych materiald — Cast 1: Tavné svafovani
(05 0005)
Svarovani  a pfibuzné procesy —  Zobrazovani

na vykresech — Svarové spoje (01 3155)

Svarovani — Svarové spoje oceli, niklu, titanu a jejich slitin
zhotovené tavnym svafovanim (kromé elektronového
a laserového svafovani) — UrCovani stupnu kvality
(05 0110)

Tepelné a mechanické spracovanie zvarovych spojov
nelegovanych a nizkolegovanych oceli. VSeobecné
zasady.

Svarovani — Smérnice pro méfeni teploty predehievu,
teploty interpass a teploty ohfevu (05 0220)

Svarovani — Doporuceni pro svafovani kovovych materialt
— Cast 1: V8eobecna smérnice pro obloukové svafovani
(05 2210)

Svarovani — Doporuceni pro svafovani kovovych materialu
— Cast 2: Obloukové svarovani feritickych oceli (05 2210)

Stanoveni a kvalifikace postupl svafovani kovovych
materiall — V8eobecna pravidla (05 0311)
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CSN EN ISO 544
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CSN EN ISO 14341
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Stanoveni a kvalifikace postupl svafovani kovovych
materiald — Stanoveni postupu svafovani — Cast 1:
Obloukové svarovani (05 0312)

Stanoveni a kvalifikace postupl svafovani kovovych
materiall — Zkouska postupu svafovani — Cast 1:
Obloukové a plamenové svafovani oceli a obloukové
svarovani niklu a slitin niklu (05 0313)

Svarovaci materidly — Technické dodaci podminky
pfidavnych materialt a tavidel — Druhy vyrobkl, rozméry,
mezni uchylky a oznacCovani (05 5001)

Svarovaci materidly — Obalené elektrody pro rucni
obloukové svarfovani korozivzdornych a zaruvzdornych
oceli — Klasifikace (05 5100)

Svarovaci materialy — Dratové elektrody pro obloukové
svarovani nelegovanych a jemnozrnnych oceli
v ochranném plynu ajejich svarové kovy — Klasifikace
(05 5311)

Svarovaci materidly — Dratové elektrody, paskové
elektrody, draty atyCe proobloukové svarfovani
korozivzdornych a zaruvzdornych oceli — Klasifikace
(05 5314)

Svarovaci materialy — PInéné elektrody pro obloukové
svarovani nelegovanych a jemnozrnnych oceli s ochranou
plynu a bez ochrany plynu — Klasifikace (05 5501)

Svarovaci materiadly — PInéné elektrody atyce
pro obloukoveé svarovani korozivzdornych
a zaruvzdornych  oceli s pfivodem abez pfivodu
ochranného plynu — Klasifikace (05 5503)

Svarovaci materidly — Dratové elektrody, plnéné elektrody
a kombinace elektroda-tavidlo pro svafovani pod tavidlem
nelegovanych ajemnozrnnych oceli - Klasifikace
(05 5801)

Svarovaci materidly — Dratové elektrody, draty atyce
pro obloukové svafovani vysokopevnostnich oceli tavici
se elektrodou v ochranném plynu a jejich svarové kovy —
Klasifikace (05 5315)

Svafovaci materialy — PInéné elektrody pro obloukové
svafovani vysokopevnostnich oceli v ochranném plynu
a bez ochranného plynu — Klasifikace (05 5505)

Svarovaci materialy — Dratové elektrody, plnéné elektrody
a kombinace elektroda — tavidlo pro obloukové svafovani

vysokopevnostnich oceli pod tavidlem - Klasifikace
(05 5802)
Svafovaci materialy — Svafovaci materialy pro tvrdé

navary (05 5020)

9
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CSN EN ISO 14175
CSN EN I1SO 14731
CSN EN I1SO 9606-1
(05 0711)

CSN EN ISO 17635
CSN EN ISO 17637

v

CSN EN ISO 5579

CSN EN I1SO 17636-1

CSN EN ISO 17636-2

CSN EN I1SO 10675-1

CSN EN ISO 17640
CSN EN ISO 11666
CSN EN ISO 23279
CSN EN ISO 17638
CSN EN ISO 23278
CSN EN ISO 12707
CSN 01 5016

CSN EN ISO 3452-1
CSN EN ISO 12706

CSN EN ISO 23277

Svarovaci materialy — Plyny ajejich smési pro tavné
svarovani a pfibuzné procesy (05 2510)

Svareésky dozor — Ukoly a odpové&dnosti (05 0330)
Zkousky svaredd — Tavné svarovani — Cast 1: Oceli

Nedestruktivni zkouseni svarl -
pro kovové materialy (05 1170)

Obecna pravidla

Nedestruktivni zkouseni svart — Vizualni kontrola tavnych
svaru (05 1180)

Nedestruktivni zkouSeni — Radiografické zkouSeni
kovovych materialt s pouzitim filmu a rentgenového nebo
gama zareni — Zakladni pravidla (01 5011)

Nedestruktivni zkouseni svaru — Radiograficke zkouseni —
Cast 1: Metody rentgenového a gama zareni vyuzivajici
film (05 1150)

Nedestruktivni zkouseni svart — Radiografickeé zkouseni —
Cast 2: Metody vyuzivajici digitalni detektory (05 1150)

Nedestruktivni zkouSeni svard - Kritéria pfipustnosti
pro radiografické zkouSeni — Cast 1: Ocel, nikl, titan
a jejich slitiny (05 1178)

Nedestruktivni zkouseni svarl — Zkouseni ultrazvukem —
Techniky, tfidy zkouSeni a hodnoceni (05 1171)

Nedestruktivni zkouseni svarl — Zkouseni ultrazvukem —
Stupné pfipustnosti (05 1172)

Nedestruktivni zkouseni svartl — ZkousSeni ultrazvukem —
Charakterizace diskontinuit ve svarech (05 1173)

Nedestruktivni zkouSeni svard — Zkou$eni magnetickou
metodou praskovou (05 1182)

Nedestruktivni zkouSeni svard — ZkouSeni magnetickou
praskovou metodou — Stupné pfipustnosti (05 1183)

Nedestruktivni  zkouSeni — ZkouSeni
praskovou metodou — Slovnik (01 5005)

magnetickou

Nedestruktivni zkouSeni. Zkou$eni materiald a vyrobku
kapilarnimi metodami

Nedestruktivni zkouseni — Kapilarni zkouska — Cast 1:
Obecné zasady (01 5018)

Nedestruktivni zkouseni — Zkouseni kapilarni metodou —
Terminologie (01 5005)

Nedestruktivni zkouSeni svarl - ZkouSeni kapilarni
metodou — Stupné pfipustnosti (05 1176)

10
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Pozadavky na jakost pfi tavném  svarovani kovovych
materiald — Cast 1: Kritéria pro volbu odpovidajicich
pozadavku na jakost (05 0331)

Pozadavky najakost pfi tavném svafovani kovovych
materialt — Cast 2: VyS$Si pozadavky na jakost (05 0331)

Pozadavky na jakost pfi tavném svafovani kovovych

materiall — Cast 3: Standardni pozadavky na jakost
(05 0331)
Pozadavky na jakost pfi tavném svarovani kovovych
materiald — Cast 4: Zakladni pozadavky na jakost
(05 0331)

Pozadavky na jakost pfi tavném svafovani kovovych
materialtl — Cast 5: Dokumenty, kterymi je nezbytné
se fidit pro dosazeni shody s pozadavky na jakost podle
ISO 3834-2, ISO 3834-3 nebo ISO 3834-4 (05 0331)

Destruktivni zkousky svart kovovych materiald — Zkousky
praskavosti za horka pro svafovane soucasti — Metody
obloukového svarovani — Cast 1: VSeobecné (05 1134)

Destruktivni zkousky svaru kovovych materiald — Zkousky
praskavosti za horka pro svafované soucasti — Metody
obloukového svafovani — Cast 2: Zkousky s vlastni tuhosti
(05 1143)

Systémy managementu kvality — Zakladni principy
a slovnik (01 0300)

Systémy managementu kvality — Pozadavky (01 0321)

Okna, dvefe, uzaveéry a rolety — Odolnost proti prustrelu —
Pozadavky a klasifikace (74 6006)

Okna, dvefe, uzavéry a rolety — Odolnost proti prastielu —
ZkuSebni metody (74 6007)

BALLISTIC TESTING OF ARMOR
Zkousky balistické odolnosti pancifu

3.2  Zahrani¢ni normy a ostatni dokumenty

STANAG 4569

MIL-HDBK-21

MIL-HDBK-1264

MIL-HDBK-1941

PROTECTION LEVELS FOR OCCUPANTS OF
ARMOURED VEHICLES
Uroven ochrany osadek obrnénych vozidel

WELDED JOINT DESIGNS, ARMORED-TANK TYPE
Konstrukéni typy svarovych spoju pancifa tanku

RADIOGRAPHIC INSPECTION FOR SOUNDNESS OF
WELDS IN STEEL BY COMPARISON TO GRADED
ASTM E 390. REFERENCE RADIOGRAPHS
Radiografické zkouSky pro svary oceli s porovnanim
ke standardu ASTM E 390. Referen¢ni radiogramy

METAL-ARC WELDING OF HOMOGENEOUS ARMOR.
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MIL-A-11356F

MIL-DTL-12560K(MR)

MIL-DTL-46100 E

MIL-DTL-13080E

MIL-DTL-46177C

MIL-DTL-22200/1H(SH)

MIL-E-22200/10C(1)

MIL-E-23765/2E

MIL-STD-1894B

Obloukové svafovani homogennich pancifu

ARMOR, STEEL, CAST, HOMOGENEOUS, COMBAT-
VEHICLE TYPE (1/4 TO 8 INCHES, INCLUSIVE)
Homogenni lity ocelovy pancif pro bojové vozidlo
(zahrnujici tloustky 4 az 8 palcu)

AMOR PLATE, STEEL, WROUGHT, HOMOGENEOUS
(FOR USE IN COMBAT-VEHICLES AND FOR
AMMUNITION TESTING)

Homogenni tvafeny ocelovy pancif (pro bojové vozidlo
a pro zkouSeni munice)

ARMOR PLATE, STEEL, WROUGHT, HIGH-HARDNESS
Ocelové tvarené pancife s vysokou tvrdosti

ELECTRODES, WELDING, COVERED: AUSTENITIC
STEEL (19-9 MODIFIED) FOR ARMOR APPLICATIONS
Obalené svarovaci elektrody z austenitické oceli (19-9
modifikované) pro svarovani pancifl

ARMOR, STEEL PLATE AND SHEET, WROUGHT,
HOMOGENEOUS (1/8 TO LESS THAN 1/4 INCH THICK)

Homogenni tvafené ocelové pancéfové desky a plechy
(tloustky od 1/8 a méné nez 1/4 palce)

ELECTRODES, WELDING, MINERAL COVERED, IRON-
POWDER, LOW-HYDROGEN MEDIUM AND HIGH
TENSILE STEEL, AS-WELDED OR STRESS-RELIEVED
WELD APPLICATION

Obalené elektrody s mineralnim obalem, vytézkové
s nizkym obsahem vodiku pro oceli se stfedni a vysokou
mezi kluzu, pro aplikace ve stavu po svarovani nebo
Zihani pro odstranéni vnitfniho pnuti

ELECTRODES, WELDING, MINERAL-COVERED, IRON-
POWDER, LOW-HYDROGEN MEDIUM, HIGH TENSILE
AND HIGHER-STRENGTH LOW ALLOY STEELS
Obalené elektrody s mineralnim obalem, vytézkové
s nizkym obsahem vodiku pro oceli se stfedni a vysokou
mezi kluzu a vysokopevné nizkolegované oceli

ELECTRODES AND RODS-WELDING, BARE, SOLID,
OR ALLOY CORED; AND FLUXES, LOW ALLOY STEEL
PIné svafovaci elektrody a tyCinky nebo plnéné kovem
a tavidlem z nizkolegovanych oceli

RADIOGRAPHIC REFERENCE STANDARDS AND
RADIOGRAPHIC PROCEDURES FOR PARTIAL
PENETRATION STEEL WELDS

Referenéni standardy radiogramuU a postup radiografické
zkous$ky pro ¢astecné provarfené svarové spoje oceli

12



ASTM E340

ASTM E390

ASTM E1417M

ASTM E1444M

ASTM E1742M

AWS A2.4

AWS A3.0M/A3.0

AWS A5.17/A5.17M

ITOP-2.2.713

DEF STAN 03-34/3

DEF STAN 95-24/3

GOST 2246-70

COS 343901
4. vydani
Zména 1

STANDARD TEST METHOD FOR MACROETCHING
METALS AND ALLOYS

Standardizovana zkouska pro makroskopické leptani kovu
a slitin

STANDARD REFERENCE RADIOGRAPHS FOR STEEL
FUSION WELDS

Referenéni standardy radiogramu pro tavné svary oceli

STANDARD PRACTICE FOR LIQUID PENETRANT
TESTING
Zkouska penetraéni kapalinou, standard pro praktické
provedeni

STANDARD PRACTICE FOR MAGNETIC PARTICLE
TESTING

Zkouska magnetickou praskovou metodou, standard
pro praktické provedeni

STANDARD PRACTICE FOR
EXAMINATION
Standardizovany postup pro radiografické zkousSky

STANDARD SYMBOLS FOR WELDING, BRAZING, AND
NONDESTRUCTIVE EXAMINATION

Standardizované znacky pro svafovani, tvrdé pajeni
a nedestruktivni zkouseni

STANDARD WELDING TERMS AND DEFINITIONS;
INCLUDING TERMS FOR ADHESIVE BONDING,
BRAZING, SOLDERING, THERMAL CUTTING AND
THERMAL SPRAYING

Standardizované terminy a definice  pro svarovani,
zahrnujici terminy pro adhezivni spojovani, tvrdé a meékkeé
pajeni, tepelné déleni a Zarové nastfiky

SPECIFICATION FOR CARBON STEEL ELECTRODES
AND FLUXES FOR SUBMERGED ARC WELDING
Specifikace elektrod z uhlikovych oceli a tavidel
pro svafovani pod tavidlem

BALLISTIC TESTING OF ARMOR
Zkousky balistické odolnosti pancift

ARC WELDING OF FERROUS ARMOUR
Obloukové svarovani zeleznych pancift

ARMOUR PLATE, STEEL (3 mm — 160 mm)
Pancéfové plechy, ocel (3 mm — 160 mm)

PROVOLOKA STALNAJA SVAROCNAJA.
TECHNICESKIJE USLOVIJA

WELDING STEEL WIRE. SPECIFICATIONS
Ocelovy svafovaci drat. Technické podminky

RADIOGRAPHIC
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4  Zpracovatel COS
Vojensky vyzkumny ustav, s.p. Brno, Ing. FrantiSek Pospisil.

5 Pouzité zkratky, znacky

AEP
ASTM

AWS
CEV
CEN

cos
CSN
CSN EN

CSN ISO

CSN EN ISO

DEF STAN

DIN
GOST
HBW

KS

MIL
MIL-DTL
MIL-HDBK
MIL-STD
MO

NATO

ORK
PM
pPWPS

SOD

Spojenecka technicka publikace

Americka spoleCnost (sdruzeni) pro zkouSeni a materialy
(American Society for Testing and Materials)

Americka svareCska spolecnost (American Welding Society)
Uhlikovy ekvivalent (podle [IW)

Evropsky vybor pronormalizaci (Comité Européen de
Normalisation)

Cesky obranny standard
Ceska technicka norma

Ceska harmonizovana verze evropské normy, kterd ma status
Ceskeé technické normy

Ceska harmonizovana verze mezinarodni normy, ktera ma status
Ceskeé technické normy

Ceska harmonizovana verze evropské a mezinarodni normy,
ktera ma status Ceské technické normy

Oznaceni anglickych obrannych standardi (Standards for
Defence)

Oznaceni némeckych technickych norem

Oznaceni ruskych technickych norem

Tvrdost podle Brinella

Kupni smlouva

Oznaceni US vojenskych standardt (Military Specification)
Vojenska detailni specifikace (Military Detail Specification)
Vojenska pfiru¢ka (Military Handbook)

Vojensky standard — norma (Military Standard)
Ministerstvo obrany

Organizace Severoatlantické smlouvy (North Atlantic Treaty
Organization)

Odbor fizeni kvality (ve vyrobnich organizacich, viz také UK)
Pfidavny svafovaci material

Predbézna specifikace postupu svafovani (Preliminary Welding
procedure specification)

Tepelny pfikon — vnesené teplo [kJ.mm™]
Smlouva o dilo
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STANAG

Ti (Tip)

TOP
UK
WPQR

WPS
ZS0J

6 Definice

balisticka
odolnost

balisticka
pevnost

c¢etnost kontroly

dodavatel

klasifikace
stupné kvality
svarovych spoju

konstrukéni
dokumentace

kvalifikace
postupu
svarovani
(WPQR)

COS 343901
4. vydani
Zména 1

Standardizacni dohoda NATO Standardization

Agreement)

(NATO

Mezihousenkova (interpass) teplota

Teplota dohfevu

Oznaceni technické normaliza¢ni informace

Teplota pfedehfevu

Technické podminky

Pracovni postup funkénich zkousek (Test Operations Procedure)
Utvar kvality (ve vyrobnich organizacich)

Protokol o kvalifikaci postupu svafovani (Welding procedure
gualification record)

Specifikace postupu svarovani (Welding procedure specification)
Zastupce pro statni ovérovani jakosti

schopnost svafovaného homogenniho pancéfového materialu
zastavit dopadajici projektil nebo stfepinu pro danou uroven
ochrany

schopnost svarovych spoju odolat rozvoji trhlin vlivem ucinku
dopadajiciho projektilu pro danou uroven ochrany

Cetnost kontroly svarovych spoji musi vychazet z dalezitosti
jednotlivého spoje ve svarfované konstrukci ve vztahu k mistim
uréenym pro obvykla a nahodné zvolena mista. Cetnost kontroly
se stanovuje vramci predvyrobnich etap. Ur€eni obvyklych
a nahodnych mist, stanoveni typu kontroly a jeji ¢etnosti musi
byt uvedeno v pfislusné konstrukéni a vyrobni dokumentaci.

podle CSN EN ISO 9000 organizace nebo osoba, ktera
poskytuje produkt

poZzadavky na klasifikaCni stupen kvality svarového spoje
se uréuji v souladu s CSN EN 1SO 5817 (05 0110), stanovenim
jednoho ze tfi stupna kvality ,D“ — nizky, ,C* — stfedni, ,B* —
vysoky. Pro jednotlivé svarové spoje najednom vyrobku je
mozné predepsat rizné stupné kvality.

soubor dokumentll obsahujici zejména kompletni vykresovou
dokumentaci, kusovniky s pfedepsanymi materialy, vypocty,
technické pozZadavky, pfedpisy pro kvalitu ajeji oveérfeni
na stanovenych mistech svarku aj. — viz ¢€l. 7.2.

protokol o kvalifikaci postupu svafovani (WPQR) zahrnuje
vSechny vysledky zkousek a hodnoceni zkousek realizovanych
dle prfedbézné specifikace postupu svafovani aje podkladem
pro vypracovani specifikace postupu svafovani (WPS).
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metody
svarovani

obvykla
a nahodné
zvolena mista

pancir

predbézna
specifikace
postupu
svarovani
(PWPS)
specifikace
postupu
svarovani (WPS)

Spoj

svar

svarek

svarové spoje
S uplnym

a neuplnym
pravarem

terminologie a definice metod svafovani a systém Cciselného
oznacovani metod svafovani musi byt uvadén v souladu s CSN
EN 1SO 4063 (05 0011) a CSN EN 14610 (05 0007).

obvykla mista jsou s nejCastéjSim vyskytem vad svarovych
spoju. Nahodné zvolena mista jsou ke kontrole vybrana
v oblastech mimo obvykla mista. Ur€eni obvyklych mist a vybér
nahodnych mist se provadi v pribéhu pFedvyrobnich etap.
Kontrola kvality mist svarovych spoju se provadi v rozsahu
uréeném konstrukéni a vyrobni dokumentaci. Obvykla mista
musi byt podrobena radiografické kontrole ve stoprocentnim
rozsahu.

ocelovy detail konstrukce, ktery musi odolavat ucinkim stfel.
Ocelovy pancif pro vyrobu svarku musi vyhovovat pozadavkim
konstrukéni dokumentace.

Pfipadné odchylky ve sloZeni materiald nebo pouziti nahradnich
materiald musi byt schvaleno na podkladé zmé&nového fizeni.

Ocelové pancife, pokud neni v konstrukéni a vyrobni
dokumentaci stanoveno jinak, se svafuji vzdy v tepelné
zpracovaném stavu na pozadovanou tvrdost.

podle CSN EN ISO 15607 (05 0311) definovana jako dokument,
ktery obsahuje poZzadované proménne, podle nichz musi byt
postup svafovani stanoveny podle CSN EN ISO 15609-1
(05 0312) kvalifikovan zkouskou navrzeného postupu svafovani
podle CSN EN ISO 15614-1 (05 0313).

dokument, ktery byl kvalifikovan na zakladé zkouSky postupu
svarovani podle CSN EN ISO 15614-1 (05 0313) a ktery
poskytuje  pozadované proménné postupu  svafovani
pro zajisténi opakovatelnosti béhem vyrobniho svafovani.
Technicky obsah specifikace postupu svarovani (WPS) musi
poskytovat vSechny nezbytné udaje pozadované pro provedeni
svaru v souladu s CSN EN ISO 15609-1 (05 0312).

usporadani svafovanych vyrobkl nebo jejich svarovych ploch,
které maiji byt svafovany nebo jiz byly svafeny (CSN EN ISO
17659 (05 0008), CSN EN 1792 (05 0009)).

Cast svarového spoje vytvarejici se v dusledku krystalizace
roztaveného kovu nebo plastické deformace pfi tlakovém
svarovani nebo kombinaci krystalizace a deformace (CSN
050000; CSN EN 1792 (050009); CSN EN ISO 17659
(05 0008)).

Cast konstrukce, ve které se svaruji navzajem Ccasti, tvofici
nerozebiratelny celek (CSN 05 000).

svarové spoje s uplnym prlivarem jsou spoje, u kterych jeden
svar prochazi celou tloustkou spojovanych pancérovych desek
v jednom prafezu. U balisticky odolnych konstrukci se €asto
pouziva svarovych spoji s neuplnym pruvarem, konstrukéni
feSeni spoje pak vychazi z kombinace rGznych variant sesazeni
desek pomoci obrobenych zamkl a svarl neprochazejicich
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svarovy spoj

svarec¢
homogennich
pancérovych
materiald

technologicka
dokumentace

technické
podminky

tfida odolnosti

uroven ochrany

vojenské
odborné
pracovisté
vyrobni
dokumentace
vyrobni
organizace

zakaznik
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jednim Uplnym prufezem tloustky desek. Cilem téchto
konstrukCnich feSeni je maximalni vyuziti balistické odolnosti
vychoziho materialu neovlivnéného svarovanim.

nerozebiratelne spojeni vyhotovené svarovanim (CSN 05 0000,
CSN EN 1792 (05 0009) a CSN EN ISO 17659 (05 0008).

osoba s platnym opravnénim, zkou$ena podle CSN EN ISO
9606-1 (050711) a s pracovni zkouSkou svareCe — viz Cl. 12
a ¢l. 16 tohoto COS.

soubor dokumentu, obsahujici technologické pfedpisy vyroby
detailt a svark, pfedpisy pfipravkl aj. — viz ¢l. 7.3.

technické podminky se zpracovavaji v souladu se Zakonem
309/2000Sb a COS 051625.

klasifikace odolnosti materialu proti prastfelu zbranémi a munici
podle CSN EN 1522. Odolnost je klasifikovana tfidami FB1 az
FB7 podle zvysujici se odolnosti proti prustrelu.

urovenn ochrany osadek obrnénych vozidel pfed ohroZenim
kinetickymi projektily a stfepinami je definovana v COS 250001
a COS 250002 urovnémi 1 az 6 apred ohroZzenim minami
urovnémi 1 az 4.
pracovisté resortu MO povéfené zakaznikem spolupraci pfi
vyzkumu, vyvoji a vyrobé objektl vojenské techniky v oblasti
materiall, technologii a zkouseni.
zaklad  provyrobu svafovanych  konstrukci.  Obsahuje
konstrukéni a technologickou dokumentaci — viz €l. 7.1.
organizace, v jejichz dilnach nebo na misté montaze se provadi
svarfovani podléhajici stejnému technickému vedeni a stejnému
managementu kvality.
podle CSN EN ISO 9000 organizace nebo osoba, ktera pfijima
produkt. Pro u€ely tohoto standardu organiza¢ni celek resortu
MO, ktery v ramci své plsobnosti (Einnosti) uzavira smlouvu na:

e vyzkum a vyvoj vojenské techniky;

e vyrobu vojenské techniky;

e Upravy vojenské techniky.

7 Pozadavky na dokumentaci pro vyrobu
Pro aplikaci homogennich pancifu pfi ochrané objektl vojenské techniky musi byt
pro svafované konstrukce zpracovana v nezbytném rozsahu konstrukéni a vyrobni

dokumentace.

7.1 Pozadavky na vyrobni dokumentaci
Vyrobni dokumentace musi respektovat pozadavky konstrukéni dokumentace,
zejména zvlastni pozadavky na kvalitu a zkouseni.

Musi obsahovat:

e konstrukéni dokumentaci dilt, podskupin a svarku;
e technologickou dokumentaci:
- technologické postupy vyroby detaild,
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- technologické postupy vyroby svarkd.

7.2 Pozadavky na konstrukéni dokumentaci

Konstrukéni dokumentace musi pfi jejim zpracovani respektovat ,Technické
podminky“ (TP) pro dany objekt — svafovanou konstrukci, které jsou vypracovany
podle COS 051625. Vykresova dokumentace musi byt zpracovana v souladu s fadou
norem CSN, tfidy 01, skupiny 31, pfipadné CSN ftfidy 73, skupiny 14 (je-li
odbératelem vyzadovano respektovani konkrétnich norem MIL, pfipadné jinych
norem, musi byt tyto zakaznikem konkrétné specifikovany, musi byt uvedeny
v dokumentaci a musi byt k dispozici).

Musi obsahovat:
vykresy dilu a svafovaci sestavy;
vykresy soucasti, sestav a montazni vykresy;
kusovniky s pfedpisem zakladnich a pfidavnych material;
textovou €ast s technickymi zpravami a podminkami vyroby;
technické pozadavky na svarové spoje a na cely svarek;
typy pfipravy svarovych ploch ajejich rozméry podle CSN EN ISO 9692-1
(05 0025);
oznadéeni podle CSN EN ISO 2553 (01 3155);
predpis metody svafovani podle CSN EN I1SO 4063 (05 0011);
zpusob ustaveni ke svareni;
pozadovany stupen kvality svard podle CSN EN ISO 5817 (05 0110);
druh a rozsah kontrol svarovych spoju s vyznacenim svarQ uréenych ke kontrole
prozafenim a dalSim zkouSkam;
e predpis mista pro znacky svarec€u a kontrolnich organa.
DoporuCuje se, aby konstrukéni dokumentace byla pfi jejim zpracovani
odsouhlasena odpovédnym pracovnikem pro svarovani.

7.3 Pozadavky natechnologickou dokumentaci

Technologicka dokumentace musi pfi jejim zpracovani stanovit technologickou
posloupnost provadéni vSech operaci pfi zhotovovani dill, podskupin a svark
a uvadét predpisy pomocnych pfipravkl pro vyrobu (v pfipadé potieby).

Musi obsahovat:

zpusoby déleni materialu a pfipravy svarovych ploch;

kontroly spravnosti pouzitych zakladnich a pfidavnych materiald;

postup kontroly sestaveni detailt ke svarovani;

zpracované specifikace postupu svarovani (WPS);

predpis zplsobu predehfevu a kontroly teplot, pokud je vyzadovano;

predpis druhu arozsahu kontrol svarku v pribéhu svafovani a po celkovém
svareni.

7.4 Pozadavky na specifikaci postupu svarovani

V predvyrobni etapé svafované konstrukce z homogennich pancéfovych oceli, musi
byt zpracovana kniha specifikaci postupu svafovani (WPS) pro jednotlive svarove
spoje v souladu s normou CSN EN ISO 15607 (05 0311) a CSN EN ISO 15609-1
(05 0312).

V dokumentech knihy WPS jsou uvedeny pozadované proménné a jejich sled
k zajisténi opakovatelnosti kvality svaru. Kniha WPS se v pfipadé pozadavkl podle
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CSN EN ISO 15607 (05 0311) schvaluje na podkladé protokol(i o kvalifikaci postupti
svafovani (WPQR) podle CSN EN ISO 15614-1 (05 0313) pro jednotlivé WPS
(zpracovani WPS a schvaleni WPQR je nezbytné, budou-li pouzity materialy
stanovené v MIL-A-11356F, MIL-DTL-12560K(MR) a MIL-DTL-46177C, pfipadné
v jinych dokumentech jako je DEF STAN 95-24/3 apod.).

Kniha WPS musi obsahovat axonometricky vykres svafované konstrukce
s oznaCenim svarovych spojl, souhrnné zpracovani informaci o materialech pancird,
svarovacich pfidavnych materialech, pozadavcich na schvalovaci zkousky svarovych
spoju a WPS pro jednotlivé spoje. Vzor Knihy WPS je v pfiloze ,A* tohoto standardu.

7.5 Pozadavky na svare¢sky dozor

Svafovani je ve smyslu CSN EN ISO 14731 (05 0330) zvlastni proces, ktery
vyZaduje dozor nad €innostmi souvisejicimi se svafovanim. Pozadavky na svareCsky
dozor mohou byt stanoveny vyrobcem, smlouvou nebo vyrobkovou normou.

Odpovédnosti aukoly ve vztahu ke kvalit¢ zahrnuté do dozoru urcuje
CSN EN ISO 14731 (05 0330) a je vyhradni odpovédnosti vyrobce, ktery je povinen
jmenovat alespon jednoho odpovédného pracovnika svareCského dozoru.

Jako prlivodce pro pfidélovani ukoli a odpovédnosti pracovnikim svareCského
dozoru se pouzije priloha B CSN EN ISO 14731 (05 0330), ktera specifikuje zakladni
ukoly ve vztahu ke svarovani, které se berou v uvahu. Pro konkrétni svarfovany
vyrobek se z citované normy provede vhodny vybér.

8 Zakladni materialy

Pro svafované objekty (konstrukce) z homogennich pancéfovych materiald jsou
pouzity oceli nizko a stfedné legované, ve stavu konecného tepelného zpracovani
zuSlechténim nebo termomechanickym valcovanim, resp. valcovanim s fizenym
ochlazovanim.

Vybrané znacky homogennich pancéfovych materialu (pro pouziti v ramci tohoto
COS) jsou uvedeny v tabulce 1, kde je chemické sloZeni, jejich obvykla tloustka,
tvrdost, uhlikovy ekvivalent a pfifazeni ke skupiné oceli dle Smérnice TNI CEN
ISO/TR 15608 (05 0323). Toto pfifazeni je pouze informativni. Pokud budou
v konstrukéni dokumentaci predepsany jiné znacky oceli, musi splfhovat podminky
a pozadavky tohoto COS.

TABULKA 1 — Homogenni pancérové materialy — priklady

< Chemické slozeni (hmotnostni % Obvykla A Uhlikovy
-g_ — ( ) tloustka Obvykla ekvivalen
Oznaceni tvrdost
2 (max tl.) HBW t CEV
n C Si Mn Cr Ni Mo Jiné [mm] [%] ©
i1 | oen 023 | 1.20 | 1,20 | max. | max. | 0,15 2-20 229 - 050
: 0,29 | 1,60 | 1,60 | 0,30 | 0,50 | 0,25 (22) 5149 0,70
0,30 | 1,20 | 1,20 | 0,20 | 0,80 | 0,20 0,63 —
42 | SPATMZ 033 | 160 | 140 | 050 | 1.00 | 0.25 6-14 | 415-534 0,78
) 025 | 018 | 0,30 | 1,80 | max. | 0,25 ] ] 0,73
(5/6)" | 43PSM 031 | 035 | 055 | 230 | 0,50 | 0.35 15-30 | 285-341 0,96
" 028 | 018 | 0,30 | 1,80 | 1,40 | 0,28 ] ] 0,80
(5/9)" | 42 SMA 034 | 035 | 050 | 230 | 1.90 | 038 40-80 | 294-320 1,08
) 027 | 018 | 0,30 | 1,80 | 1,80 | 0,28 - ] 0,85 —
(5/9)” | 52 SA 033 | 035 | 050 | 230 | 2,30 | 0.38 50-100 | 295-341 1,09
P max.
0,015
2) max. 0,10 | max. | max. | max. max. ! ) ) 0,67 —
(4.2 | ARMOX 370 032 | 0,40 | 1,20 | 1,00 | 1,80 | 070 | 3T | 400 | 330-400 0,75
B max.
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8 Chemické slozeni (hmotnostni %) Obvykla |\ 15 | Uhlikovy
= Y tloustka ekvivalen
= Oznaceni tvrdost
2 ] ] (max tl.) HBW t CEV
%) C Si Mn Cr Ni Mo Jiné [mm] [%] @
0,005
2) max. | max. | max. | max. | max. | max. B max. ) ) 0,68 —
(4.2) ARMOX 440 0,21 0,50 1,20 1,00 | 2,50 0,70 0,005 4-30 420 - 480 0,72
2) max. | max. | max. | max. | max. | max. B max. 3-60 ) 0,67 —
(4.2) ARMOX 500 0,32 0,40 1,20 1,50 1,80 0,70 0,005 (150) 480 - 540 0,94
2) max. | max. | max. | max. | max. | max. B max. 5-25 ) ]
(4.2 | ARMOX 600 0,47 | 0,70 | 1,00 | 1,50 | 3,00 | 0,70 | 0,005 | (100) | 270-640 | 085095
P max.
2 | ARMOX max. | max. | max. | max. | max. | max. 0,007 ) )
(42" | ADVANCE 047 | 015 | 0,69 | 047 | 2,08 | 0,341 | Smax | > 10 | 590-630 ) 088
0,001
2) max. | max. | max. | max. | max. | max Al max.
4.2) SECURE 400 032 040 | 1,00 | 1,50 | 0.70 0.50 (let:I). 3-50 380 - 430 0,56-0,72
P max.
0,020
S max.
2) max. | max. | max. | max. | max. | max. 0,005 ) )
4.2) SECURE 450 0.20 050 | 1,60 | 1,00 | 2,25 | 0.70 Al max. 6-10 400 - 480 0,966
0,032
V max.
0,05
Al max.
(4.2)? max. | max. | max. | max. | max. | max. 3-90 ) 0,72-
(9) | SECURES0 032 | 040 | 100 | 150 | 370 | 060 | Ont (150) | 480-930 | (93
B max
2) max. | max. | max. | max. | max. | max. 0,005 4-40 ) 5)
(42" | SECURE 600 040 | 080 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 0,50 | +Al, (1oo) | 270-640 | 080
+Nb
P max.
2) max. | max. | max. | max. | max. | max. 0,015 ) )
4.2) DIFENDER 400 0.32 050 | 1.20 | 2,00 | 2,00 0.70 S max. 6-25 380 - 430 1,10
0,005
P max.
2) max. | max. | max. | max. | max. | max. 0,015 ) )
(4.2) DIFENDER 450 0.25 0.50 1,60 | 2,00 | 2,50 0.70 S max. 6-25 420 - 480 1,23
0,005
P max.
0,015
S max.
2) max. | max. | max. | max. | max. | max. 0,005 6—-80 ) 0,85 —
(42 | DIFENDERS00 | 35 | 0550 | 1,20 | 2,00 | 370 | 0,70 | Almax. | (25) | 480530 1,31
0,025
V max.
0,002
P max.
0,008
2) max. | max. | max. | max. | max. | max. | S max. ) )
4.2) DIFENDER 600 0.40 036 | 073 | 047 | 2,01 044 0,006 6-10 570 - 600 0,84
Al max.
0,03
P max.
0,007
S max.
0,001
2 max. | max. | max. | max. | max. | max Al max.
4.2) RAMOR 600 0362 | 020 | 031 | 031 | 1.60 | 0,557 0,044 5-10 611 0,70
Sn max
0,001
N max.
0,04
OR THYRODURX? | 045 | 0,25 | 0,70 | 1,50 | 4,00 | 0,80 | V0,50 | 2,25-9,0 | 430 -500 0,757
97 THYRODURZ? [ 045 [ 025 [ 035 [ 140 [4,00 [ 0,20 2,3-20 | 500 - 560 0,75”
1) B 0,29 0,30 | 0,60 | 1,30 | 1,50 0,20 V0,10 10-45 ) 0,79 —
(4/5)" | SBL-2 034 | 055 | 090 | 170 | 1.90 | 030 | 0,20 (410) | 248-298 1,00
1) ) 0,26 0,20 | 0,80 | 1,70 | 1,10 0,28 10-45 ) 0,85 —
(4/5)" | MBL-1 030 | 040 | 110 | 215 | 1.40 | 035 (250) | 252-302 1,07
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POZNAMKA 1) Nezaraditelné do konkrétni skupiny a podskupiny podle Smérnice TNI CEN ISO/TR 15608 (05 0323)
POZNAMKA 2) Stanoveno podle typického sloZeni pro tloustku 10 mm

POZNAMKA 3) Typické chemické slozeni

POZNAMKA 4) Tvrdost dle konkrétniho pouziti (konstrukéni pancéfové detaily — balisticky odolné detaily)
POZNAMKA 5) Typicka hodnota dle vyrobce oceli, pfipadné vypoétena dle smé&mého chemického slozeni
POZNAMKA 6) Uhlikovy ekvivalent CEV,, =C +% Lot 1\5/I0 Vo Culg Ni

9 Pridavné materialy pro svarovani
Pro svafovani homogennich pancifa se pouziji bud austenitické, nebo nizkolegované
pridavné materialy.

Typy a klasifikace pouzitych pfidavnych material( pro svafovani musi byt v souladu
stypy uvedenymi v dokumentaci. Pouzité pfidavné materialy musi splhovat
podminky klasifikacnich zkouSek a podminky jejich konecné kontroly podle
prislusnych vojenskych standardu pro jednotlivé technologie svafovani.

Pro technologie &. 1 az 5 dle kapitoly 1 tohoto COS jsou vybrané znacky vhodnych
typu pfidavnych materiall uvedeny v tabulce 2.

Pokud budou v dokumentaci predepsany jiné znacky pridavnych materialt, napf.
noveé typy vyplyvajici z vyzkumu a vyvoje vyrobcll, musi splfiovat podminky tohoto
COS a pozadavky COS na pfislusny typ svafovaciho materialu, nebo je vlastnostmi
prevySovat (COS 343902; COS 343903; COS 343904; COS 343906), v&etné jejich
oveéreni.

TABULKA 2 — Pridavné materialy pro svarovani

5 Pozadavky na chemické sloZzeni svarového |,
“© © Oznaceni kovu 8
2 | & (hmotnostni %)° g
E £ | Klasifikace podle 5
< jmenovitého Dle . . R
s | 5§ Jmen . s | C| Si [ Mn |cCr| Ni |Mo|Jiné|®
2 5 slozeni neb? typu vyrobce =
slitiny® o
45 | 170 | 7.0
> | E188MnB42 OK 67.45 010 | 1,20 ' ' '
g 0,07 17'255 ig'g 19060 185
Z el , , , , , ~
1 8 | Mi308L-15 OK 61.35 oay | 080 | 352 | ot | 1og | 2% 8
117 | 2 | ga312LR32 OK 67.60 004 | 120 | 25 |225| 110 3
. 3 3 I} [e0]
AEHE
S | MIL-309L-15 OK 67.75 010 | 00 | 92 | 320 | 120
Z | E554MnMoB32H5 | OK 74.78 0*86 0,40V | 1,59 0,14)10
[e]
£ . ATOMARC 0,60 1,40 ©
) 8 | MiLoo1a-m e 010 | 080 | 50 | 015 | g0 | 035 | voos |8
(111 | @ [E694Mn2NiCMo B 4 003 | 015 | 15 | 030 | 20 | 030 @
5 | 215 OKT78.75 008 | 055 | 20 |o060| 25 | o060 | V2% |®
IS Excalibur 1,30 1,25 0,25
O - - 1 1 1
MIL-11018-M e R 010 | 060 | 50 | 040 | 325 | ggg | VoOs
OK Aristorod 007 | 050 | 1,70 0,40
E 504 M GaMo 13.08 012 | 080 | 210 015 1 960
) V0,05
>, . OK Aistorod 69 040 | 150 | 020 | 120 | 0,20 '
8 | ©Mn3NICMO (13.29) 010 | 070 | 180 | 040 | 160 | 030 | 40
X il
3 s : OK Aristorod 79 | 0,08 | 0,60 | 1,70 | 0,25 | 1,80 | 045 | Ti
3P | @ | & MnaNi2CMo (13.31) 012 | 090 | 210 | 040 | 230 | 065 | 015 |®
2 V 0,04 g
T Ti
[a Spoolarc 140 030 | 1,50 | 0,65 | 1,95 | 040 “’
MIL 140S-1 (ESAB) 012 | o050 | 200 | 105 | 310 | 100 | 0%
0,04
< | T624MN25NiPM2 | OK Tubrod 0,04 | 030 | 145 2,30
5 |23 HS 15.07 007 | 050 | 175 2.70
(136) ® T 69 5 Mn2NiCrMo B M_| FILARC PZ 0,05 | 0,30 | 1,40 | 0,30 | 1,90 | 0,30
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S PoZadavky na chemické sloZzeni svarového |,
o) ® Oznaceni kovu | 8
= = 0715
‘_g 8 _ (hmotnostni %) g
° g | Klasifikace phodle | ,§
< jmenovitého Dle . . L |2
3 E mer . 4) C Si Mn Cr Ni Mo | Jiné |®&
2 5 slozeni nebo typu vyrobce =
slitiny® o
(138)? 2 6148 0,09 | 0,50 1,80 | 0,60 | 2,40 | 0,60
T556ZMM1H5 Megafil 940M 0’85 0,60V | 1,40V 2,007
T696ZMM1H5 Megafil 250M 0’85 0,60V | 1,40V 3,00V
FILARC 0,06 | 0,30 160 | 0,80 | 2,00 | 0,40
T8952BM2HS PZ 6149 010 | 050 | 200 | 110 | 2.60 | 0.60
T894ZMM1HS Megafil 1200M | %97 | 0500 | 1,50° | 080 | 270 | 050
17,0
OK Autrod 5,00 0 7,00
_ G 188 Mn 16.95 012 | 1,20 800 | 200 | 10,00 | 030
g 0
= J 18,5 T ls
(131 | @ | Cv-08Ch20N9GTT OK Autro 010 | 950 | 500 Ty 8O0 o5 | 060 1o
5 | @ 16.96 1,00 8,00 10,00 Q
(35)? | 2 22,0 o
g ’ 0,90
8 OK Autrod 23,0
. 16.51 0,65 1,00 0 12,00
G2312LSi OK Autrod 309 | @92 | 100 | 250 | 250 | 14.00
LSi 0
17,0
T188MNMM 2 OK Tubrod 013 | 080 5,50 0 7,00 | 0,50
E307 L 15.34 ' ' 7,00 | 200 | 900 | 1,50
4 | 2 9
132 | 2 220 3
9| 2 |T2312LPM2 OK Tubrod 004 1.00 0,50 0 12,00 | 545 8
8333) o | E309LT1-1-4 14.22 * * 250 | 250 | 14,00 | > Q
c ™
3) @ 0
(138) = 10
T23122LPM2 Cor-A-Rosta 004 | 100 0,50 0 12,00 | 2,00
E 309 L Mo T1-1-4 P 309 Mo L ' ' 2,50 | 250 | 16,00 | 3,00
0
OK Autrod 0,10 2) 2) 0,50
S Mo (S 2 Mo) 12.24 5" | 0107 | 1,00 2
Tavidlo 0’87 0229 | 100" 0'15))0
SAFB 155AC H5 OKFLUX10.62 | oo | 0500 | 1'60? 050
SAAB 157 ACHS5 OK FLUX 10.72 B ' ' k)
S 3 Ni 1Mo O autrod 010 | 0202 | 1,502 0,007 | 030
< Tavidlo 0,07 1) 1) 1) 0,50
T | SAFB155ACH5 OK FLUX 10.62 | » | 0257 | 150 0,90 )
o]
« OK Autrod 309L
3 (OK Autrod 002 1 0407 | 1,80 232')0 13,007
= |
(121)° % S2312L 16.53)
[}
° Tavidlo 0,02 24,0
£ | sAcCs2crDC OK FLUX 10.92 |V 0,80" | 1,10 | oY 13,00
5 | SAAF2DC OK FLUX 1093 | 0,03 0,60" | 1,507 24,0 12,50
0
19,5
OK Autrod 002 | g 5,00 0 16,00 | 2,50
S 2016 Mo L 16.38 5 ' 8,00 | 21,5 | 18,00 | 3,50
0
Tavidlo 0,02 1) 1) 20,0 1 | 2,00
SAAF 2DC OKFLUX 10.93 Y 0,70 5,40 oh | 15,50 7
S188Mn OK Autrod o1a | 120 | 300 | MO | 700 | o
16.95 ' ' 800 | ,5, | 1000 | ™
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S PoZadavky na chemické sloZzeni svarového |,
“o ® Oznaceni kovu | ,8
5 = £ 0/\5
‘_g % _ (hmotnostni %) >
° £ KI§S|f|kaCfat phodle o 2
< menoviteno e . . e =
3 E mer . 4) C Si Mn Cr Ni Mo | Jiné |®&
2 5 slozeni neb? typu vyrobce =
slitiny® o
0
SACS2CrDC
Tavidlo 0,04 I 5y | 18,8 1y | 0,10
OKFLUX10.92 | » | 9957 | 5007 | “gh | 8507 1 7
E-B 508
_ | EzFe2 OK Weartrode | %20 | 050" | 070 | &0 0,80
3 50
c
I
an? | g OK Autrodur 0,40 ; b | 6,00 0,60
O | EZFe2 o 0,40V | 0,70V by By
58 GM
OK Autrod Ti
13.90 1,00 0,20 1,80 1,70
5 | SFe? OK Autrodur 1,20 | 060 | 220 | 1,90 o2
0 58 GM : |
(135 | 2 OK Autrod 8.00
) 13.91 0,40 2,70 p
a , ,
SFes8 OK Autrodur 050 | 330 | %80 | 190
56 GM
. Megafil 0,30 1) 1) 1) 0,50
s TFeb A 750 M D 0,60 150" | 55 D
(136)33)) S |
(138) £ Megafil 0,60 1 1 1 0,90
TFeb6 A 760 M 1) 0,60 1,50 8,0 1)
POZNAMKY
Samostatné uvedené hodnoty jsou maximalni (pokud neni dale upfesnéno)
POZNAMKA 1) typicke slozeni svarového kovu
POZNAMKA 2) typicke sloZeni svafovaciho dratu
POZNAMKA 3) Ciselné oznaceni technologie dle CSN EN ISO 4063 (05 0011)
POZNAMKA 4) Oznaceni dle vyrobce je informativni
POZNAMKA 5) S ohledem na snizeni rizika vzniku trhlin ve svarovém kovu se doporucuje pouzivat pfednostné pfidavné
materidly s vy$§im obsahem Mn
POZNAMKA 6) Technologie — &iselné oznadeni viz kapitola 1 odrazka 2)

10 Plyny a jejich smési pro svarovani
Ochranné plyny a jejich smési pro tavné svafovani musi byt dodavany v souladu
s normou CSN EN ISO 14175 (05 2510).

Pro svafovani homogennich pancifi technologii 3 — nizkolegovanymi pfidavnymi
materialy se pfedepiSi v dokumentaci plyny skupiny M20 nebo M 21, obsah
zakladniho plynu a slozky — viz tabulka 3. Klasifikace smési a oznaceni — viz pfiklady
laZ.

PRIKLAD 1:Klasifikace:ISO 14175 — M21
Oznadeni:ISO 14175 — M21 — ArCO - 18
PRIKLAD 2:Klasifikace:1SO 14175 — M20
Oznadeni:ISO 14175 — M20 — ArCO - 10

Pro svafovani homogennich panciifd technologii 4 — austenitickymi pfidavnymi
materialy se predepiSi v dokumentaci plyny skupiny M12 nebo M13, obsah
zakladniho plynu a slozky — viz tabulka 3. Pouziti jinych smési plynu pfi této
technologii, napf. M20 nebo M21 je podminéno dosazenim vyhovujiciho vysledku
kvality zkuSebnich vzork(l svarovych spoju. Klasifikace smési a oznaceni — viz
priklady 3 a 4.

23



COS 343901
4. vydani
Zména 1

PRIKLAD 3:Klasifikace:ISO 14175 — M12
Oznaceni:ISO 14175 - M12 - ArCO -2,5
PRIKLAD 4:Klasifikace:1ISO14175 — M13
Oznadeni:l1SO14175 - M13 - ArO -2

Ochranné plyny se dodavaji v nadobach na stlacené plyny, kde je oznaceni
v souladu CSN EN ISO 14175 (05 2510) a dale obchodni znacka podle vyrobce
(napf. CRONIGON 2, STARGON C18 apod.).

Konkrétni plyn pro dané svarové spoje a prutok plynu musi byt pfedepsan ve WPS.
Je dovoleno pouzivat pfi pfedepisovani obchodni oznaceni plynu.

TABULKA 3 — Klasifikace pracovnich plynu

. . Slozky v objemovych procentech
Oznaceni co, 0, AT
M12 0,5az5,0 - Zbytek
M13 - 0,5az 3,0 Zbytek
M20 5,0az15 - Zbytek
M21 15,0 az 25,0 - Zbytek

11 Pozadavky na teplotni rezim

Predpoklada se, ze svarovani bude provadéno v dilenskych podminkach pfi
teplotach nad 10 °C. Pokud je teplota okoli a svafovaného materialu nizsi nez 10 °C,
nesmi byt svafovani provadéno bez zvlastnich opatfeni jako je pfedehfev, dodrzeni
mezihousenkové (interpass) teploty a dohfevu. Stejné tak v zavislosti na tloustce,
typu svafovaného materialu a uhlikovém ekvivalentu CEV je nutno respektovat
pozadavky na teplotni rezim.

11.1 Predehiev T,

Teplota prfedehfevu T, je teplota soucCasti v oblasti svaru bezprostfedné pred
jakoukoli svafovaci operaci. Vyjadfuje potfebné minimum a obvykle se rovna minimu
teploty interpass T;. Pfedehfev musi byt stanoven ve WPS a musi byt proveden
podle pfedepsaného postupu. Teplota predehfevu, neni-li schvaleno jinak, nesmi
presahnout popoustéci teplotu danou vyrobcem pancife, pfipadné experimentalné
zjiSténou teplotu, pfi které jesté nedojde k poklesu tvrdosti materialu pancife pod
pfipustné minimum prodany typ materidlu, resp. pfedepsané hodnoty
v dokumentaci.

11.2 Mezihousenkova (interpass) teplota T; (Tip)

Teplota vicevrstvého svaru a pfiléhajiciho zakladniho materialu bezprostfedné pred
aplikaci dalSi housenky musi byt uvedena ve WPS. Obvykle se uvadi jako maximaini
teplota, pfipadné i jako minimalni v pfipadé rizika vzniku trhlin.

11.3 Dohiev T,

Dohiev jako lokalni tepelné zpracovani s funkci nizkoteplotniho popousténi
pro zmenseni napéti a snizeni obsahu difuzniho vodiku. Provadi se podle CSN 05
0211 a predpisu obsazeného ve WPS. Teplota dohfevu T, neni-li schvaleno jinak,
nesmi pfesahnout popoustéci teplotu danou vyrobcem pancife, pfipadné
experimentalné zjisténou teplotu zacatku poklesu tvrdosti pancife. Dohfev je nutno
provadét bezprostfedné po ukonceni svarfeCskych praci.

Pro méfeni a oznacovani teplot podle ¢l. 11.1; 11.2 a 11.3 ve WPS plati ustanoveni
CSN EN ISO 13916 (05 0220).
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11.4 Tepelny prikon — vhesené teplo Q
Tepelny pfikon — vnesené teplo Q je pfi svafovani homogennich ocelovych pancift
vyznamny faktor ovliviujici vlastnosti svarovych spoju.

Pro dany rozsah platnosti tohoto standardu podle kapitoly 1 a pro znacky oceli podle
kapitoly 8 se tepelny pfikon obvykle voli v zavislosti na tloustce svafovaného
materialu, jeho uhlikového ekvivalentu a stavu tepelného zpracovani (tvrdosti)
v rozmezi 0,5 az 2,5 kJ-mm™. Pro konkrétni svarovy spoj musi byt tepelny pfikon
uveden ve WPS.

12 Pozadavky na svarece pancérovych materialu

Svare€ homogennich pancéfovych materiald musi mit uspésné absolvované platné
zkousky svaredt pro tavné svarovani oceli podle CSN EN ISO 9606-1 (05 0711)
pro pfislusnou metodu svafovani — viz kapitola 1, typ spoju a material.

ZkouSka musi byt absolvovana na nékteré z nasledujicich skupin a podskupin
materiald podle TNI CEN ISO/TR 15608 (05 0323), ato 3 (3.2), pfipadné 4 (4.2);
5(5.1a5.2), nebo 6 (6.1; 6.2). Rozsah kvalifikace pro zakladni materialy, jejich
tloustky a polohy svafovani je dan CSN EN 1SO 9606-1 (05 0711).

Pro opravnéni svarece svarovat homogenni pancife je dale nezbytnou podminkou
uspesné provedeni pracovni zkousky svarecCe, ktera je nad ramec CSN EN ISO
9606-1 (05 0711) a fidi se ustanovenim kapitoly 16, tohoto COS.

13 Pozadavky na zvyseni balistické odolnosti svarovych spojt
Svarové spoje predstavuji z hlediska balistické odolnosti konstrukéné zeslabenou
oblast pancéfového systému s ohledem na vlastnosti svarového kovu a tepelné
ovlivnéné oblasti zakladniho materialu.

Pozadavky zakaznika na zvySeni balistické odolnosti svarovych spoju musi byt
uvedeny v konstrukéni dokumentaci, véetné zplasobu feseni.

V pfipadé splnéni kritéria pravdépodobnosti ochrany 90 %, pfi zahrnuti plochy
svarovych spoju pfi hodnoceni podle STANAG 4569, nemusi byt provedeni
svarovych spoju se zvySenou balistickou odolnosti pozadovano.

Pokud bude pozadovano, musi byt konkrétni zplsob provedeni svarového spoje
napf. nasledujicimi uvedenymi zpUsoby, v€etné pozadavkd na teplotni rezim
predepsan ve WPS.

13.1 Svary funkéné gradientnich vlastnosti

Pro zvySeni balistické odolnosti je mozno pfedepsat vytvofeni svarového spoje
funkéné gradientnich vlastnosti, ve kterém se stfidaji vrstvy austenitického typu
zajistujici houzevnatost spoje s vrstvami neaustenitického typu rlizné pevnosti, resp.
tvrdosti — viz tabulka 2.

Skladba vrstev musi byt pfedepsana v konstrukéni dokumentaci a pfislusné WPS
pro dany spo;.

13.2 Svary s tvrdonavarem

Pro dosazZeni vysSi balistické odolnosti svarovych spoju je mozno pouzit technologie
6 — viz kapitola 1, navareni krycich vrstev svarového spoje pridavnymi materialy — viz
tabulka 2. Priklad provedeni je na obrazku 1.
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SPOJOVACI SVAR

1 AZ 5 — VRSTVY TVRDONAVARU
X — PREKRYTI TOO TVRDONAVAREM MIN. 7 MM

OBRAZEK 1 - Priklad provedeni tvrdonavaru

14 Pozadavky nadruhy zkousek, typy avyrobu vzorkl
zkusebnich svarovych spoju

14.1 Vzorky pro zkousky a technologické vzorky
V ramci pfedvyrobnich etap a schvalovani WPS svarovych spoju musi byt vyrobeny
nasledujici vzorky:

e pro zkousky balistické odolnosti svarovych spoju pro ovéfeni odolnosti proti
prirazu munici dle COS 250001, COS 250002, pripadné CSN EN 1522
a stfepinovymi simulatory (v souladu s popisem vzorku v ¢l. 14.2) v zavislosti
na pozadované urovni ochrany;

e pro zkousky balistické pevnosti svarovych spoji pro ovéfeni odolnosti proti vzniku
a rozvoiji trhlin (v souladu s popisem vzorkl v ¢l. 14.3);

¢ technologické, pro vizualni kontrolu, pfedstavujici standard kvality svarovych spoja
(v souladu s jejich popisem v kapitole 15);

e ovéfujici kvalifikaci svareCe pro svarovani pancifu v souladu s jejich popisem
v kapitole 16).

Vyroba vzorkl musi byt provedena vyrobcem, pfi€emz za vyrobce je povazovana
vyrobni organizace v souladu s kapitolou 6.

Realizace prvnich dvou uvedenych zkouSek a hodnoceni jejich vysledku se provadi
podle ,Metodiky zkousky stfelecké odolnosti svarovych spoju“ (dale jen ,Metodika®).
Podle typu obrnéné techniky mohou byt pozadavky na zkousky specifikovany
a hodnoceni provedeno ipodle daldich predpisd jako jsou COS 999921,
COS 250001, COS 250002 nebo CSN EN 1522 a CSN EN 1523, pfipadné dle
pozadavku technickych podminek vypracovanych pro konkrétni vyrobek dle
pozadavku na urovenn ochrany (balistickou odolnost) daného vyrobku. Zkousky
se provadi u akreditovaného zkudebniho subjektu.
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14.2 Vyroba vzorkii pro zkousky balistické odolnosti svarovych spoju
k ovéfeni odolnosti proti priirazu stifelami a strepinovymi simulatory

14.2.1Rozmeéry vzorki

Minimalni celkové rozméry vzorkl po svafeni jsou:

e pro ovéfovani projektily raze od 5,56 mm do 14,5 mm a stfepinovym simulatorem
do raze 20 mm, v€etné — délka 500 mm = 10 mm, Sitka 500 mm + 10 mm;

e pro ovéfovani projektily raze od 14,5 mm do 37 mm a stfepinovym simulatorem
raze nad 20 mm — délka 1 000 mm £ 10 mm, Sitka 1 000 mm = 10 mm;

e pro ovéfovani projektily raze od 37 mm do 100 mm — délka 1 500 mm + 100 mm,
Sifka 1 000 mm = 10 mm;

o tloustky vzorku se fidi konkrétni aplikaci dle technické dokumentace a musi byt
v souladu s poZzadavkem na uroven ochrany.

Stanoveni pouzitého typu vzorki je dano pozadavky takticko-technickych dat
konkrétni konstrukce a musi byt soucasti smlouvy. Uspofadani vzorku je zifejmé
z obrazku 2.

HORNI
OKRAJ MANIPULACNI OTVOR
@”/}y g o
o) IS
oo
=)
8 3
=
— (O e e e 2
| <
S| =
v ow
O
L0
[@\]
SPODNI OKRAUJ
DELKA 500;(1000);(1500)

OBRAZEK 2 - Vzorek pro zkousku Grovné ochrany svarovych spoju proti
prurazu (Volba rozméra — viz ¢l. 14.2.1)

14.2.2 Pocet vzorku

Jeden az dva uvyzkumnych a vyvojovych vzorkd (respektive iveétSi pocet dle
potfeby), dva az tfi u vzorkl ovéfovaci a sériové vyroby.

14.2.3 Vyroba polotovara vzorku
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Polotovary vzorku maji rozméry dané délkou a polovi¢ni Sifkou podle ¢l. 14.2.1.
Svarové plochy obou polovin vzorku, tj. Sifky, jsou tvarové a technologicky upraveny
v souladu s pfedpisem konstrukéni dokumentace a ve WPS pro dany svarovy spo;.

14.2.4 Svarovani vzorku

Pfed zahajenim svafovani se pro zabezpecCeni vzajemné polohy svarfovanych
polovin vzorkll provede stehovaci svafovani pomoci stehd umisténych na obou
koncich desek, maximalni délka steht je 20 mm, pokud neni stanoveno jinak.
Podminky svarovani zkuSebniho vzorku musi plné odpovidat podminkam uvedenym
v pfislusné WPS.

14.2.5 Oznaceni zkuSebniho vzorku

V souladu s COSdoda vyrobce =zkuSebni vzorek akreditované zku$ebné

s nasledujicimi udaiji (viz napf. vzor formulare v pfiloze B):

e nazev vyrobce, dodavatele vzorku;

typ a druh vzorku;

datum vyroby vzorku;

zpusob oznaceni ¢elni strany vzorku a oznaceni svara u uzld;

pozadovana (pfedepsana) uroven ochrany (musi byt zadana typem naboje

a projektilu, simulatorem, dopadovym uhlem, dopadovou rychlosti a kritériem

hodnoceni);

e klimatické podminky zkousky, pouze v pfipadé, Ze se pozaduji jiné, nez jsou
uvedeny v pfedepsaném predpisu pro zkousSeni, resp. poZzadavku zakaznika.

14.2.6 Kontrola svarovych spoju vzorktl pro hodnoceni trovné ochrany

Kontrola sestava z:

e vizualni kontroly (viz ¢l. 17.3.1);

e radiografické zkousky (viz &l. 17.3.7) — stupeni pfipustnosti vad 1 podle CSN EN
ISO 10675-1.

14.3 Vyroba vzorkGl pro zkousky balistické pevnosti svarovych spojt
k ovéreni odolnosti proti vzniku a rozvoji trhlin

ZkouSeni balistické pevnosti svarovych spoju k ovéfovani odolnosti proti vzniku
a rozvoji trhlin  a vyhodnocovani vysledkd musi odpovidat sjednanym podminkam
pro zkousky, resp. udajum v tomto COS.

14.3.1 Rozméry vzorki

Rozméry atvar vzorku pro zkousky balistické pevnosti svarovych spoju jsou
uvedeny na obrazku 3.
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OBRAZEK 3 - Vzorek pro zkousky balistické pevnosti svarovych spoju
k ovéreni odolnosti proti vzniku a rozvoji trhlin

Tloustka vzorku (reprezentativni) se stanovi v zavislosti na tloustce pancifi realného

objektu podle tabulky 4.

TABULKA 4 — Stanoveni tlousték pancire vzorku

Tloust’ka panciri realného objektu [mm] Tloust’ka pancife vzorku [mm]
3,0az19,0 12,0
19,1 az 29,0 25,0
29,1 az 35,0 32,0
> 35,0 az 50 40,0
> 50 Dle realného objektu

e Tolerance tloustky valcovanych a litych zkouSenych vzork( pancifd nesmi

pfesahnout £0,75 mm.

e Odchylka rovinnosti polotovart desek vzorku pfed svafovanim nesmi pfesahnout

1,6 mm ve vSech smérech. U svarené

ho vzorku (915 mm x 915 mm) nesmi

odchylka rovinnosti pfesahnout 3,2 mm ve vSech smérech.
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e Tloustka pancife vzorku se mize rovnat tloustce pancife pouzitého ve vyrobé.
Rychlost dopadu stfely pfi zkouSce musi byt korigovana v souladu s pozadavky
zkouseni.

¢ U litych pancifi musi byt pouzita minimalni tloustka pancife vzorku 25,0 mm.

14.3.2 Poc¢et zkusebnich vzorku

Pro kazdy typ svaru adruh materialu pancife bude pfipravena jedna deska
pro zkousku balistické pevnosti svaru pro ovéfeni odolnosti proti vzniku a rozvoiji
trhlin. Pfi vétSim poctu tlousték realného objektu a za predpokladu stejného typu
svaru a stejného druhu materialu pancife je mozno pfipravit jeden vzorek tloustky
reprezentujici minimalni tloustku urealného objektu ajeden vzorek o tloustce
reprezentujici maximalni tloustku realného objektu.

14.3.3 Vyroba polotovaru zkusebnich vzorku

Rozmérova uprava svarovych ploch zkuSebnich vzorkd musi odpovidat vyrobni
dokumentaci jednotlivych svarovych spoju (WPS), pfiemz pro uplné provafené
spoje vychazi z doporu¢eni CSN EN ISO 9692-1 (05 0025). Technologie pfipravy
téchto ploch vychazi z podminek uvedenych ve vyrobni dokumentaci jednotlivych
typl spoji a WPS.

14.3.4 Svarovani vzorkd pro zkousky balistické pevnosti svarovych spoju
k ovéreni odolnosti proti vzniku a rozvoji trhlin

Kazdy vzorek pro zkousky balistické pevnosti svarovych spoji musi byt svafovan
zpusobem popsanym ve WPS. Veskeré svareCské prace pfi vyrobé vzorkd musi
byt provedeny pfi stejné teploté okoli nebo prfedehfevu s povolenym toleranénim
rozmezim + 10 °C. V prvni etapé svafovani desky pro balistické zkousky musi byt
provedeny kompletné svary ab a cd (viz obrazek 3). Svafovani pficného svaru ef je
provedeno nejprve Vv usecich 50 mm na obou stranach tak, aby zlstalo nejméné
200 mm souvislé oteviené svarové plochy (drazky) na dokonéeni svaru. U veSkerého
svafovani nesmi mezihousenkova (interpass) teplota pfesahnout maximaini
pfipustnou teplotu danou WPS. Teplota zakladniho materialu musi byt méfena
bezprostfedné pfed nanesenim kazdé svarové housenky v misté daném prisecikem
pfimky vedené paralelné s osou svaru ve vzdalenosti 70 mm a pfimky vedené kolmo
na osu svaru stfedem délky jednotlivého navafovaného useku. Teplota svarové
housenky se méfi na jejim zaCatku a konci.

14.3.5ldentifikaéni znacéeni desek pro zkousky balistické pevnosti svarovych
spoju k ovéreni odolnosti proti vzniku a rozvoji trhlin

Kazda deska pro balistické zkousky musi byt oznaCena na své predni strané.
Znaceni musi byt provedeno pismeny vySky minimalné 25 mm a musi obsahovat
Cislo desky, jméno vyrobce, jméno zakaznika a ureni pfedni strany desky napisem
IMPACT SIDE. VSechna oznafeni musi byt dobfe Citelna, znaCeni se nesmi pfi
normalni manipulaci smazat. Pfedni strana je urCena nasledovné:

a) Pro oboustranné tupé svary;

Pfedni strana desky pro balistické zkouSky je povazovana za povrch, na némz
se zacCina se svarovanim.

b) Jednostranné tupé svary;

Pfedni strana desky pro balistické zkouSky je povaZovana za povrch ve sméru
rozevieni ukosu svarovych ploch.
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14.3.6 Znacéeni desek pro opakované zkousky

Pokud jsou desky podrobeny opakované zkousce balistické pevnosti, musi byt
oznaCeny cislem puvodni nevyhovujici desky. V oznaceni opakované zkousky
se doplni poradové Cislo opakovani s pfiponou ,R"

14.3.7 Kontrola svarovych spoji zkuSebnich desek

Pfed zkouSkou balistické pevnosti svarovych spoju pro ovéfovani odolnosti proti
vzniku a rozvoji trhlin musi byt svarové spoje na kazdé zkuSebni desce podrobeny
kontrole.

Kontrola sestava z:

e vizualni kontroly, kdy svary musi mit srovnatelnou nebo lepSi kvalitu nez
technologické vzorky (viz €l. 17.3.1);

e kontroly vyskytu povrchovych trhlin pomoci defektoskopickych metod (viz ¢l.
17.3.2 a ¢l. 17.3.3);

¢ radiografického zkouSeni, kdy vyskyt vad svarl nesmi byt vétSi nez stupen
pripustnosti 1 podle CSN EN ISO 10675-1 (05 1178), (viz &l. 17.3.7), pfipadné
kontrola ultrazvukem (viz ¢l. 17.3.4).

Pokud zkuSebni deska nevyhovi radiografické kontrole, pfip. kontrole ultrazvukem,
nesmi byt balisticka zkouSka provedena, pokud oblast s nalezenymi defekty nebyla
vyrobcem opravena.

14.3.8 Oprava zkusebni desky

Oprava svaru na zkuSebni desce nesmi prfesahnout celkovou délku 200 mm.
Technologie opravy musi splfiovat podminky postupu vyroby svarovych spoju. Taz
oblast nesmi byt opravovana vice nez jednou. Duvody pro provedeni oprav ve
smyslu typu a polohy opravovanych vad musi byt specifikovany v pravodni
dokumentaci vzorkll jako samostatna priloha. Pro opravy vad svard musi byt
vypracovana WPS.

14.3.9 Opakovana zkouska

Na zadost vyrobni organizace mlze byt provedena opakovana zkouska. Pro tuto
zkouSku musi byt vyrobeny dvé desky, které jsou oznaceny v souladu s ¢l. 14.3.6.
Pfi opakované zkouSce musi vyhovét obé zkuSebni desky. Nevyhovujici vysledek
i u jedné desky je divodem k zamitnuti specifikace postupu vyroby svarového spoje.

14.3.10 Podminky predani desek pro zkousky balistické pevnosti svarovych
spoju k ovéreni odolnosti proti vzniku a rozvoji trhlin

Dokoncené a oznacené desky ke zkouSkam, jsou spolu s vyplnénou pravodni
dokumentaci specifikujici:

e typ spoje a podminky svarovani;

¢ Udaje o materidlech pancif a pfidavnych materialech;

¢ vysledky kontroly kvality svarovych spoju,

pokud neni stanoveno jinak, pfedany zkusebné akreditované provadét zkousky podle
,Metodiky“ (J-4-510/12). (Privodni dokumentace — viz vzor formulafe — PFiloha B).
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15 Vyroba technologickych vzorki

Technologické vzorky daného svarového spoje slouZi jako vzorova ukazka
konstrukéniho uspofadani a provedeni spoje, plni ulohu standardu pro vizualni
kontrolu kvality.

15.1 Pocet technologickych vzorkd

Pro kazdy typ spoje, u kterého byla vypracovana WPS, musi byt vyroben nejméné
jeden technologicky vzorek. V pfipadé stejného typu spoje pouzitého pro razné typy
materiall pancife a rizné teploty okoli a pfedehfevu a za pfedpokladu zachovani
ostatnich parametrd postupu svafovani, neni pozadovana vyroba dalSich
technologickych vzorkd.

15.2 Rozméry technologickych vzorku

Minimalni rozméry spojovanych polotovart technologickych vzork( jsou v zavislosti

na tloust’ce desek nasledujici:

e tloustka desky 3 mm az 32 mm — minimalni rozmér polotovaru 100 mm x 300 mm;

e tlousStka desky vétsi nez 32 mm — minimalni rozmér polotovaru 100 mm x
400 mm.

Pfiprava svarovych ploch (delSich stran polotovarid) musi odpovidat WPS pfi

dodrzeni nasledujicich podminek:

e pro tupé svary — minimalni uhel zkoseni, minimalni svarova mezera a maximalni
otupeni v koreni;

e pro koutové svary — musi byt pouzito maximalni tloustky desek, nastaveni
s maximalni svarovou mezerou a v pfipadé jiného Uhlu sestaveni desek nez 90°
provedeni s minimalnim uhlem sestaveni desek.

15.3 Svarovani technologickych vzorku

Svarovani technologickych vzorkl svarovych spoji s ¢asteCnym i Uplnym provaifenim
musi odpovidat predepsané WPS svarového spoje. PFiklady svarovych spojl
technologickych vzorkl jsou na obrazcich 4, 5 a 6. Kazda vrstva svarového kovu
musi mit minimalné 40 mm holého povrchu.
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Odbér vzorku

Makrovybrus svarového spoje/

OBRAZEK 4 - Priklad obecného tvaru technologického vzorku
pro oboustranny V — svar

Odbér vzorku

Makrovybrus svarového spoje

N

OBRAZEK 5 — Priklad obecného tvaru technologického vzorku
pro oboustranny 1/2V — svar
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Odbér vzorku
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—

Makrovibrus svarového spoje

OBRAZEK 6 — Priklad obecného tvaru technologického vzorku pro koutové
spoje

15.4 Vizualni kontrola technologickych vzorku

Technologické vzorky musi byt vizualné kontrolovany pfi dodrzeni podminek
vyplyvajicich z CSN EN ISO 17637 (05 1180), pti¢emz podle CSN EN 1SO 17635
(05 1170) musi byt dosazeno stupné pfipustnosti vad B. Stupen pfipustnosti
pro vizualni kontrolu odpovida stupritim kvality podle CSN EN ISO 5817 (05 0110).

15.5 Vzorek priéného rezu svarového spoje

Od kazdého technologického vzorku se odebere vzorek z oblasti uplného provedeni
svaroveho spoje. Orientace fezné roviny musi byt kolma na osu svaru, minimalni
itka odebraného vzorku je 25 mm. Rezna plocha se podrobi metalografickému
zpracovani zahrnujicimu lesténi a leptani makrostruktury. VSechny technologické
vzorky, v&etné pfisluSnych vzorku pfi€énych fezl jsou uloZzeny u vyrobce svafované
konstrukce a jsou k dispozici pro vizualni kontrolu kvality vyroby.

16 Vzorky svarovych spoja pro hodnoceni kvalifikace svarece
pancérovych materiall — pracovni zkouska svarece

16.1 Hodnoceni kvalifikace svarece — pracovni zkouska

Schopnost svafovat homogenni ocelové pancife musi kazdy svareC prokazat
uspésSnym provedenim svarl zkuSebnich vzorkl — pracovni zkouSkou svarece,
v Uvahu pfichazejici technologii podle kapitoly 1.

Uspésné slozeni pra}covnl’ zkouSky je nad ramec bézné zkousky svareCl podle
ustanoveni normy CSN EN ISO 9606-1 (050711), které musi byt dodrzeny
soubézné a dolozeny platnym dokladem svareCe o uspésném provedeni zkousky.
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Zabezpeceni hodnoceni zkuéebm’vch vzork( provadi pracovnik svareCského dozoru
vyrobni organizace urCeny podle CSN EN ISO 14731 (05 0330). Vyrobni organizace

je povinna vést prlikaznou evidenci o provedené pracovni zkousce a hodnoceni
zkuSebnich vzorkd.

16.2 Tvary zkuSebnich vzorku

Pro tupé svary bez podlozky musi mit vzorky tvar arozméry podle obrazku 7
a obrazku 8.
Mas, 45°

Min, 9.5

]

Lo

Min, olupent 1,6

~ Mox. svaravd mezero 6,4

o

OBRAZEK 7 — Zkus$ebni svarovy spoj kvalifikace svareée pro tloustku pancifa
do 12,0 mm

o 4

max. 6,4

min. 25

max. 6,3

OBRAZEK 8 — Zkusebni svarovy spoj kvalifikace svareée pro tloustku pancit
nad 12,0 mm

Pokud tloustka pancifi u konstrukce nepfesahuje 12 mm je vzorek dan obrazkem 7
a jeho tloustka je 10 mm. Pokud tloustka pancifu pfesahuje 12 mm je vzorek dan
obrazkem 8 a jeho tloustka je 25 mm. V obou pfipadech je vzorek svafen ze dvou
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desek o minimalnim rozméru tloustka t x 100 mm x 300 mm, svarem délky 300 mm.
Pro koutové svary je tvar zkuSebnich vzork( na obrazku 9.

150

125

125

maximalni velikost jedfl

né vrstvy koutového
svaru 10 mm

J

50

!
Podlozka musi byt v tés—
ném kontaktu se zadk-—
ladnim materidlem

OBRAZEK 9 — Zkusebni svarovy spoj kvalifikace svareée pro koutové svary

Svareci, ktefi prokazali schopnost svafovat vzorky tloustky 25 mm, nemusi svarovat
vzorky tloustky 12 mm, jsou-li ostatni podminky stejné.

Vzorky pro hodnoceni schopnosti svafeCe se musi vyrobit z pancéfového materialu

pouZzitého na vyrobu realnych spoju.
16.3 Pracovni polohy svarovani

Svarovani vzork( musi byt provedeno v poloze stejné s polohou, ve které bude
svarovani provadéno ve vyrobé dané konstrukce. Pfi pfedepisovani poloh musi byt
dodrzena ustanoveni CSN EN ISO 6947 (05 0024) a CSN EN ISO 9606-1 (05 0711).
SpIlnénim pozadavku pro jednu nebo vice poloh, mohou byt uznany schopnosti
svarece i pro dalSi polohy. Pro tupé svary jsou uznané polohy uvedeny v tabulce 5.
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TABULKA 5 — Uznani poloh svarovani pri hodnoceni schopnosti svarece

Splnéna kvalifikace | Uznana poloha svarovani pro tupé svary bez podlozky
pro polohu
svarovani PA PB PC PD PF PE
Vodorovna shora PA Ano Ano Ne Ne Ne Ne
Vodorovna PC Ano Ano Ano Ano Ne Ne
Svisla nahoru PF Ano Ano Ne Ne Ano Ne
Vodorovna nad Ano Ano Ano Ano Ano Ano
hlavou PE
POZNAMKA: Oznadeni poloh svafovani podle CSN EN ISO 6947 (05 0024)

Pro koutové svary ma vzorek tvar podle obrazku 9. Uspofadani zkusebnich desek
z hlediska riznych poloh svafovani se tyka pouze navareni koutovych svarli. Podle
polohy vzorku se svare€ kvalifikoval pro nasledujici pracovni polohy koutovych svar(:

svarfovani desek umisténych tak, aby kazdy koutovy svar mél osu pfiblizné
horizontalni a ramena koutového svaru (kolma na podlozku) byla ve svislé poloze
nahoru (poloha PA). Tato poloha urci schopnosti svarece provadét koutové svary
v poloze vodorovné Sikmo shora PB a vodorovné shora PA;

svafovani desek umisténych tak, aby kazdy koutovy svar mél osu pfiblizné
horizontalni a ramena koutového svaru byla v horizontalni poloze (poloha PC).
Tato poloha urci schopnosti svafeCe provadét koutové svary v poloze vodorovné
Sikmo shora PB, vodorovné shora PA, vodorovné Sikmo nad hlavou PD;

svarfovani desek umisténych tak, aby kazdy koutovy svar mél osu pfiblizné
vertikalni a svafovani se provadi nahoru (poloha PF). Tato poloha ur&i schopnosti
svareCe provadét koutove svary v poloze vodorovné Sikmo shora PB, vodorovné
shora PA a svislé nahoru PF;

svafovani desek umisténych tak, aby kazdy koutovy svar mél osu pfiblizné
horizontalni a ramena koutového svaru byla ve svislé poloze dolu (poloha PE).
Tato poloha ur€i schopnosti svafeCe provadét koutové svary v poloze vodorovné
Sikmo shora PB, vodorovné shora PA, vodorovné Sikmo nad hlavou PD a svislé
nahoru PF a vodorovna nad hlavou PE;

Pro slovni popis poloh u koutovych svari byla pouzita norma CSN EN I1SO 6947
(05 0024).

16.4 Pridavné materialy pouzité pro zkousku

Pfidavné materialy pouzité pro svafovani vzorkl musi odpovidat materialidm
uvedenym ve WPS pro realny spoj, pro ktery je svare¢ hodnocen. Tyka se zejména
pouziti pfidavnych materialti austenitického typu dle COS 343902 a COS 343904
a tabulky 2 tohoto COS, které nejsou pouzivany pfi b&znych zkouskach svarest dle

37




COS 343901
4. vydani
Zména 1

CSN EN ISO 9606-1 (050711). Pro zku$ebni vzorky je nutno pouzit nejvétsi
priméry pfidavnych materiald uvedenych ve WPS.

16.5 Hodnoceni kvality svaru zkusebnich vzorku

Svarové spoje vzorkl musi byt vizualné kontrolovany podle pozadavkd uvedenych
v ¢l. 15.4.

Cely svar musi byt podroben radiografickym zkouskam podle CSN EN 1SO 17636-1
a CSN EN ISO 17636-2 (05 1150). Klasifikace a popis vad se definuje podle CSN EN
ISO 6520-1 (05 0005). Stuper: kvality se uréuje podle CSN EN ISO 5817 (05 0110).
Svare€¢ vyhovél zkouSce, jestlize vady ve zkuSebnim kusu jsou v mezich
stanovenych pro stupen kvality B.

17 Pozadavky na ovérovani kvality svarovych spoju

17.1 VsSeobecna ustanoveni

Pozadavky na kvalitu svarovych spoju jsou stanoveny v konstrukéni a vyrobni
dokumentaci svafované konstrukce v souladu s CSN EN SO 3834-1 (05 0331) az
CSN EN ISO 3834-5 (05 0331).

Zpusob oveérovani kvality svarovych spoju musi byt ur€en v konstrukéni a vyrobni
dokumentaci svarku.

Vysledky kontroly se zapisuji do privodni dokumentace svarku. Klasifikace chyb
se provadi v souhlasu s CSN EN ISO 6520-1 (05 0005).

Odchylky kvality svarovych spoji mohou byt schvaleny pouze na podkladé
zménoveho fizeni.

Proces kontroly svarovych spoju je rozdélen do prfedvyrobni etapy (prototypy,
ovérovaci série) a do etapy sériové vyroby objekt.

17.2 Nedestruktivni zkouseni svarovych spoju u objektu v predvyrobni etapé

Nedestruktivni zkouseni svarovych spoju v prfedvyrobni etapé se provadi pouze
u svarovych spoju urenych konstrukéni dokumentaci, zpracovanou pro pfislusnou
etapu (prototyp, ovéfovaci série). Druh defektoskopické zkousky u jednotlivych
svarovych spoju je uréen konstrukéni dokumentaci.

17.2.1 Radiografické zkouseni svarovych spojti

Pro radiografické zkou$eni svarovych spoju musi byt zpracovan specialni nacrt
svarku, ktery se predklada kompetentnimu kontrolnimu organu z hlediska stanoveni
norem a podminek zkouseni a tzv. obvyklych mist (viz kapitola 6).

Nacrt musi pfFipravit konstrukéni kancelafr a musi obsahovat nasleduijici:

e perspektivni vykres svafované konstrukce nebo konstrukéni vykres (nebo oboji);

e oznaeni pozice a mista rentgenovanych svarovych spoji pismenem, nebo
Cislem;

e fez svarového spoje s oznadenim typu spoje v souladu s CSN EN ISO 2553
(01 3155) (respektive MIL-HDBK-21) doplnéné tloustkou svafenych desek;

e stanoveni pozadavku na stupen kvality podle CSN EN ISO 5817 (05 0110)
a stupen pfipustnosti vad podle CSN EN ISO 10675-1 (05 1178);

e tabulku s nadpisem ,Obvykla mista“ (viz kapitola 6), ktera obsahuje tfi sloupce
oznacené ,Pozice — leva strana“, ,Pozice — prava strana“ a ,Velikost filmu®;
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e tabulku s nadpisem ,Nahodné zvolena mista“ (viz kapitola 6), ktera obsahuje dva
sloupce oznacené ,Pozice” a ,Velikost filmu®;

e poznamKky.

Radiografické zkouseni musi vychazet z pozadavkd norem CSN EN ISO 5579

(01 5011); CSN EN ISO 17636-1 (05 1150), CSN EN ISO 17636-2 (05 1150).

Klasifikace svart se provede podle CSN EN ISO 10675-1 (05 1178).

17.2.2 Svarované konstrukce pouzité u prototypu objektu

Radiograficka kontrola svafované konstrukce pouZzité u prototypl objektu musi byt
provedena na vSech mistech svarovych spoji uvedenych na vykresové dokumentaci
podle €l. 17.2.1 a musi vyhovovat uvedenym pozadavkam.

17.2.3 Svarované konstrukce, které budou podrobeny zkouskam urovné
ochrany (balistické odolnosti)

Kazdy svar podrobeny pfimé zkouSce urovné ochrany (balistické odolnosti) musi byt
celkové radiograficky kontrolovan v souladu s pozadavky CSN EN ISO 17636-1
a 17636-2 (05 1150), (pfipadné ASTM E 1742 nebo jiného predpisu, pokud je
pozadovano) a vyhovét stupni pripustnosti normy CSN EN 1SO 10675-1 (05 1178).

17.2.4Radiogramy a tabulky pozic

Radiogramy svar podrobenych pfimé zkouSce urovné ochrany musi byt predlozeny
kompetentnimu  kontrolnimu organu spolu s vyplnénymi tabulkami pozic
(podle ¢l. 17.2.1), ke kterym je nutno doplnit nasledujici udaje:

— zéakladni podminky kontroly podle CSN EN 1SO 5579 (01 5011);

— pouzité zafizeni;

— typ filmu;

— velikost a umisténi filmu;

— ohniskovou vzdalenost;

— postup zpracovani filmu;

— pouzité normy pro radiografické zkouseni.

17.2.5 Stanoveni frekvence radiografické kontroly v sériové vyrobé

Vyplnéné tabulky pozic radiografické kontroly uvedené v ¢&l. 17.2.1 a vysledky
v €l. 17.2.4 se stanou zakladem pro uréeni frekvence rentgenové kontroly, kterou je
nutno pouzit v sériové vyrobé. Jde predné o potvrzeni vybéru obvyklych a nahodné
zvolenych mist, stanoveni frekvence kontroly u nahodné vybranych mist.

17.3 Kontrola svarovych spoju v sériové vyrobé

Veskeré pozadavky na provedeni kontrol svarovych spojl v sériové vyrobé musi byt
uvedeny v konstruk¢ni a vyrobni dokumentaci svarku.

17.3.1Vizualni kontrola
17.3.1.1 Vizualni kontrola dodrzeni technologickych postupu a WPS

V pribéhu vyroby svafované konstrukce se kontroluje souhlas technologickych
parametrd vyroby s podminkami uvedenymi v technologickych postupech a Knize
WPS. Jde o kontrolu dodrzeni:

e tvaru a rozmeéru polotovara (detail();
e technologického postupu vyroby svarku;
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slicovani detaill, velikost svarové mezery a stehovani detailU;
zpusobu svarovani;

polohy svarovani;

tepelného rezimu svarovani;

predepsanych parametrl svafovani;

pfedepsaného pfidavného materialu;

predepsané kvalifikace svarece;

dalSich podminek uvedenych ve WPS daného spoje;
kone&nych rozméra svarku.

17.3.1.2 Vizualni kontrola svarovych spoj

V8echny svary musi byt podrobeny vizualni prohlidce v souladu s CSN EN ISO
17637 (05 1180). Svary se kontroluji v nenatfeném stavu. Kontrola se provadi po
celé délce svaru volnym okem, v usecich indikujicich snizenou kvalitu je nutno pouzit
lupu. Kvalita provedeni svaru musi byt rovna, nebo lepsi, nez kvalita technologickych
vzorku podle kapitoly 15.

17.3.2Kontrola magnetickou metodou praskovou

Metoda indikuje povrchgvé necelistvosti feromagnetickych svarovych spoju. Zkouska
se provadi v soulvadu s CSN EN ISO 17638 (05 1182). Stupen pfipustnosti se stanovi
a hodnoti podle CSN EN ISO 23278 (05 1183).

17.3.3 Kontrola kapilarnimi metodami

Metody indikuji povrchové necvelistvosti, pfipadné netésnosti svarovych spoju.
Zkouska se provadi v soulavdu s CSN EN ISO 3452-1 (01 5018), stupen pfipustnosti
se stanovi a hodnoti podle CSN EN ISO 23277 (05 1176).

17.3.4Kontrola ultrazvukem

Zkou$eni svarovych spojd ultrazvukem se provadi podle CSN EN ISO 17640
(05 1171), stanoveni stupné pripustnosti indikaci se provadi podle CSN EN ISO
11666 (051172). O provedeni zkouSky se zpracuje protokol obsahujici obecné
udaje, udaje o zkuSebnim zafizeni, udaje k technice zkouSeni a vysledky podle
CSN EN ISO 17640 (05 1171).

17.3.5Znaceni oprav na svarech

V8echny opravy, které je nutno na svarech provést, musi byt na nich oznacCeny
vhodnym znacenim, snadno Citelnym a takovym zplsobem, Zze se nesmi manipulaci
smazat. Systém znaCeni musi byt pfedmétem schvaleni a musi byt uveden ve
vyrobni dokumentaci.

17.3.6 Kontrola svard podrobenych vyrovnani

VSechny svary, které bylo nutno z hlediska deformaci podrobit rovnani, musi mit
svarové spoje v oblasti vyrovnani podrobeny defektoskopické kontrole kapilarni nebo
magnetickou metodou praskovou. Vyjimka ze stoprocentni kontroly je mozna pouze
v pfipadé schvaleného statistického kontrolniho modelu odsouhlaseného
zakaznikem.

17.3.7 Radiografické zkousky
17.3.7.1 Vybér spojl pro radiografické zkousky
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Radiografické zkouSce musi byt podrobena vSechna obvykla mista a stanovena
nahodné zvolena mista uvedena v konstrukéni a vyrobni dokumentaci, frekvence
(Cetnost) kontroly pro dany typ mista se stanovi na podkladé zavérd hodnoceni
zkouSek provedenych v predvyrobni etapé (¢l. 17.2). Metodika zkouSeni svarovych
spojil vychazi ze zakladnich podminek kontroly podle CSN EN ISO 5579 (01 5011)
aCSN EN ISO 17636-1 aCSN EN ISO 17636-2 (05 1150); klasifikace svard
a stanoveni prfipustnych a nepfipustnych vad z CSN EN ISO 10675-1 (05 1178),
(respektive musi byt v souladu s MIL-STD-1894B nebo MIL-HDBK-1624, pfipadné
jinym pfedpisem, pokud je pozadovano).

17.3.7.2 Spoje s nepfipustnymi vadami

Pokud radiograficka zkouSka mista svarového spoje objevi nepfipustné vady, musi
byt podroben radiografické kontrole cely zbytek spoje.

17.3.7.3 Oprava nepfipustnych vad

Specifikace nepfipustnych vad svarovych spojlu, u kterych je povoleno provadét
opravu musi byt wuvedena v konstrukéni avyrobni dokumentaci. Oprava
nepfipustnych vad svarovych spoji musi byt provedena podle vypracovaného
postupu, ktery je k dispozici pro potfeby dozoru a kontroly ORJ vyrobce. V postupu
oprav musi byt mimo jiné uvedena specifikace podminek pro odstranéni vadného
mista (brouSeni, drazkovani uhlikovou elektrodou apod.), podminky pro provedeni
opravného svaru, véetné pfipadného nutného tepelného rezimu. Opravované oblasti
musi byt podrobeny kontrole a vyhovovat pozadované kvalité.

17.3.7.4 Kontrola svarovych spoji nasledujiciho svarku

Pokud budou nalezeny nepfipustné vady, musi byt odpovidajici svarovy spoj dalSiho
svarku podroben kompletni radiografické kontrole bez ohledu na pozadavky
frekvence kontroly. Nenajdou-li se nepfipustné vady, pokracCuje se v kontrole podle
pozadavku na jeji Cetnost. Jestlize se najdou nepfipustné vady, musi byt odpovidajici
spoj ve vyrobé nasledujiciho svarku cely radiograficky kontrolovan. Celkova kontrola
odpovidajiciho spoje musi pokracovat u kazdého po sobé vyrobeného svaru, dokud
se neziska spoj bez nepfipustnych vad. VSechny nepfipustné vady v kazdém spoji
musi byt opraveny. Opravené oblasti musi byt podrobeny radiografické kontrole
a odpovidat pozadavkam kvality.

18 Ovérovani kvality — odpovédnost za zabezpeceni kvality

Zakaznik, ktery pfijima svafované konstrukce z homogennich ocelovych panciil je
povinen zajistit dodrzeni systému zabezpecovani kvality vyplyvajiciho z resortnich
predpisu MO.

Statni ovérovani jakosti, odborny dozor akonecna kontrola se fidi Zakonem
¢. 309/2000 Sb. Cinnost ZSOJ v etapé vyvoje, vyroby, prototypu, ovéfovaci série
a vyroby se Fidi internimi pfedpisy ZSOJ.

Cinnosti ovéfovani kvality ze strany resortu MO neni dotéena odpovédnost
dodavatele za kvalitu podle pravnich pFedpisl, technickych pozadavkl na vyrobky,
technickych a organizacnich norem.
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Priloha A
Kniha specifikaci postupt svarovani (,,WPS*)

Al  Varianty provedeni Knihy WPS

Ke schvaleni muze byt pfedloZzena Kniha WPS podle dale popsaného vzoru
provedeni. NevyluCuje se ani odliSné provedeni, je-li odsouhlaseno ajsou v ném
uvedeny vSechny potifebné informace.

A2  Popis Knihy WPS
A2.1 Prvni strana Knihy WPS

Prvni strana Knihy specifikaci postupl svafovani musi obsahovat nazev vyrobku,
Ciselné oznacCeni knihy, datum predlozeni, oznaceni vyrobce, Cislo kontraktu, podpis
vyrobce, podpis zakaznika a jiné udaje (pokud jsou nutné). Pfiklad prvni strany Knihy
je na obrazku Al.

A2.2 Obsah knihy

Na samostatném listu musi byt pfehledné uveden obsah Knihy WPS v souladu
s prikladem na obrazku A2.

A2.3 Vykres svarované konstrukce

Kniha WPS musi obsahovat axonometricky vykres svafované konstrukce
s oznacenim svarovych spoju. Je rovnéz pfipustné pouziti vykresu pravouhlého
promitani a pro nékteré typy konstrukci je vhodné uvést ivykresy jednotlivych
svarkl. Informativni pfiklad axonometrického vykresu je na obrazku A3.

A2.4 Souhrn pozadavku

Souhrn pozadavk( zajisti celkovy prehled o typech svarovych spoju, typech

pouzitych panciili, pozadavcich na balistické testy a pozadavcich na technologické

vzorky. V jednotlivych sloupcich pfikladu souhrnu informativné uvedeného

na obrazku A4 je obsazeno:

e urCeni polohy svarového spoje na svafované konstrukci shodné s oznacenim
na axonometrickém vykresu;

e pro kazdy spoj oznageni tvaru spoje v souladu s CSN EN 1SO 9692-1 (05 0025),
(respektive MIL-HDBK-21);

o &iselné oznadeni pouzité metody svafovani podle CSN EN ISO 4063 (05 0011);

e odkaz na Cislo specifikace postupu svarfovani (WPS) vypracovaného pro dany
svarovy spoj;

e odkaz na Cislo protokolu o kvalifikaci postupu svarovani jednotlivych svarovych
spoju WPQR,;

e odkaz na interni oznaceni pancifl pro kazdy spoj;

e sumarizace pozadavku na balistické a technologické vzorky vytvafi prostor
pro zaznam vysledku téchto zkouSek a pfehled oznaceni zkuSebnich desek.

A2.4.1 Pozadavky na balistické a technologické vzorky typa spojti

Pro uvedené typy svarovych spoji jsou stanoveny nasledujici pozadavky
na skutecnosti uvedené v Cl. A2.4.
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Priloha A

A2.4.1.1 Spoje desek ze stejného pancéfového materialu

V souladu s ¢€l. 14.2.2 acl. 14.3.2 se vyzaduje pro zkouSky urovné ochrany proti
prirazim a balistické pevnosti k ovéfovani odolnosti proti vzniku a rozvoiji trhlin jeden
vzorek reprezentujici maximalni tloustku ajeden vzorek reprezentujici minimalni
tloustku u dané konstrukce a typu spoje. Pro kazdy typ spoje se poZaduje vyrobit
jeden kus technologického vzorku s ohledem na ustanoveni ¢l. 15.1.

A2.4.1.2 Spoje desek z rizného pancérového materialu

U spoju zahrnujicich dva typy pancéfovych materialu se vyZzaduje pro kazdy typ
materialu jedna deska pro hodnoceni urovné ochrany proti prirazd a balistické
pevnosti k ovéfovani odolnosti proti vzniku a rozvoji trhlin. Pro pocet technologickych
vzorkU plati ustanoveni ¢l. 15.1.

A2.4.1.3 Spoje desek pii zméné svarovaci polohy

Pfi stejném typu spoje a rGznych svarovacich polohach je nutno v kazdé poloze
svarovani pfipravit jeden technologicky vzorek.

A2.5 Prehled pouzitych pancérovych oceli

V prikladu prehledu se uvadi interni oznacCeni pancife, udaje urcujici typ pancife,
oznaceni materialu pancife s odkazem na pfisluSnou normu, vyrobce, chemické
slozeni. V poslednim sloupci je dulezity udaj popoustéci teploty pancife udany jeho
vyrobcem, limitujici maximalni teplotu pfi svafovani. Pfiklad zpracovani piehledu
pancérovych oceli je na obrazku A5.

A2.6 Prehled pouzitych pridavnych materialt

Tabulka na obrazku AG6A predstavuje pfiklad souhrnu typl pfidavnych materialQ
pouzivanych pro svafovani vSech spoji dané svafované konstrukce. V tabulce
na obrazku A6B jsou protypy a pouzité pruméry pridavnych materiald uvedeny
zakladni parametry svarovani.

A2.7 Specifikace postupu svarovani pro jednotlivé spoje

Specifikace postupu svafovani pro jednotlivé svarové spoje musi obsahovat
informace v souladu s CSN EN 1SO 15609-1 (050312) pfi pouziti specifickych
(internich) oznaceni uvedenych v pfedeslych odstavcich. Vzor formulafe specifikace
postupu svarovani je na obrazku A7.
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KNIHA SPECIFIKACi POSTUPU SVAROVANI ,,WPS*

pro

NAZEV VYROBKU
Lehké bojové vozidlo

NAZEV SVAROVANE KONSTRUKCE
Korba

OZNACENI KNIHY
XXXXXXXXXXX

DATUM PREDLOZENI
dd. mm. rrrr

VYROBCE SVAROVANE KONSTRUKCE
) 9.0.9.0.0.9.90.0.9.0.4

ZAKAZNIK
XXXXXXXXXXXXX

CISLO SOD (KS): XXXXXXXXXXXXXXXX

Podpis odpovédného zastupce vyrobce:

podpis
Funkce u vyrobce:
Datum podpisu:
Podpis odpovédného zastupce zakaznika:
podpis

Funkce u zakaznika:

Datum podpisu:

Vyrobeno v souladu s COS 343901

OBRAZEK A1 — Vzor prvni strany knihy WPS

46



COS 343901

4. vydani
Zména 1
Priloha A
OBSAH
1. Axonometricky vykres s oznacenim umisténi svarovych spoju .................. obr. A3
RS To 18] o g I oo Y=o F= Y (U PSR obr. A4
3. Souhrn materialt pancifa pro vyrobu svafované konstrukce ...................... obr. A5

4. Souhrn typu pfidavnych materiald pouzitych pro vyrobu svafované konstrukce.
obr. AGA
5. Pfehled svafrovacich parametra pro P

6. Postup svarovani ,WPS" €. * SPOJE ™ ... obr. A7
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UMISTENiI SVAROVYCH SPOJU

OBRAZEK A3 - Vzor provedeni axonometrického vykresu s oznaéenim
umisténi svarovych spojt
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Priloha A
. o WPS &.%:
SPECIFIKACE POSTUPU SVAROVANI ,WPS“ Strana &.:

Welding procedure specification
Revize ¢.:

Celkem stran ¢.

Vyrobce

Protokol o kvalifikaci postupu svafovani
WPQR ¢islo

Metoda pFipravy svarovych ploch
a cisténi

Metoda svarovani dle CSN EN ISO

4063 Druh spoje a druh svaru

Poloha svatovani dle CSN EN I1SO

ZpUsob pfenosu kovu 6947

Typ materiélu pancife (interni Tloustka pancife [mm]

oznaceni)
Rozméry | Tvar spoje” Potadi svafovani”
a[mm]
b [mm]
¢ [mm]
]
t; [mm]
t, [mm]
Parametry vrstvy pro svarovani®:
- Rychl. . .
Housenka [ Metoda Fv{'(ézmer Proud Napéti Drug pod. Po?]tlupov§ TePKe Iny Poznamk
gislo | svafovani | Pr'd-mat Al V] proudu draty | yehl-svar. | prikon —} Poznamka
[mm] @ a polarita 1 | [mmeminT] [ [kd-mm™]
[m-min~]
Pridavny material:
Housenka €. gﬁnacenl — Klasifikace dle CSN Obchodni znacka Vyrobce Poznamka
Plyny pro tavné svafovani (CSN EN ISO 14175):
Housenka €. OZ”‘?‘F‘G”' - Pratok [I'min™] Obchodni znacka Vyrobce Poznamka
Klasifikace
Teplotni rezim:
Teplota pfedehfevu [°C] Interpass teplota [°C] | Dohrev [°C]

Tepelné zpracovani po svafovani”

(Metoda, teplota, rychlosti ohfevu a ochlazovani, doba)

Dal$i udaje”

Predpis kvalifikace svarece, Udaje o drazkovani kofene, prokovani svaru,

su8eni elektrod, udaje pro svafovani automatem pod tavidlem aj.

Poznamky:

Y Pofadi zpracovaného postupu svafovani

2 Oznadeni spoje shodné s axonometrickym vykresem

¥ Kreslit v poloze, jak bude svafovano

) Dle potieby

Pracovnik odpovédny

Zkusebni organ nebo

Vyrobce — zpracovatel L . Lo . Kontrola ZSOJ
Za svarovani technicka dozor€i organizace

Jméno Jméno Jméno Jméno

Datum Datum Datum Datum

Podpis (razitko)

Podpis (razitko)

Podpis (razitko)

Podpis (razitko)

OBRAZEK A7 - Vzor formulare
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4. vydani
Zména 1

Priloha B

UDAJE O VZORKU PRO ZKOUSKY:

- Urovné ochrany svarovych spojii k ovéfeni
odolnosti proti prirazu®)

- Balistické pevnosti svarovych spojua k ovéreni
odolnosti proti vzniku a rozvoji trhlin*)

*) Nehodici se Skrtnéte

Zprava €.

List €. 1

UDAJE O ZKUSEBNIM VZORKU

Vyrobce, adresa

Smlouva ¢.

Nazev vyrobku (objektu)

Specifikace — pozadavky na zkusebni munici (metoda zkouSenti)

Vzorek ¢&.

ZpUsob oznaceni

Datum vyroby vzorku

Datum pfedani ke zkouSce

Typ svarového spoje

TlousStka materialu

Schéma upravy svarovych ploch (tvar spoje), postup svarfovani (kladeni vrstev),
pfevyseni svaru

UDAJE O SVAROVANIi VZORKU

Vyroba desek — zplsob déleni materialu a Upravy svarovych ploch

Poloha svarovani

Metoda svarovani

Predehfev Tp

Dohrev T, (Popousténi)

Rovnani

Vrstva Interpas Tepelny
(Svarova | Typ | Primé | Proud | Napéti S PFikon Poznamky
housenka| PM | r PM [A] [V] teplota

) T [J-mm]

1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

8.

9.

10.
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Piiloha B

UDAJE O VZORKU PRO ZKOUSKY:

- Urovné ochrany svarovych spoja k ovéreni
odolnosti proti prirazu®)

- Balistické pevnosti svarovych spoji k ovéreni

odolnosti proti vzniku a rozvoji trhlin*)

*) Nehodici se Skrtnéte

Zprava €.

List €. 2

UDAJE O PANCEROVE DESCE

ZkuSebni deska &.

Svarované materialy

Deska ,A”

Deska ,B”

Vyrobce

Typ pancife — material

Tavba cislo

Tloustka materialu

Dodany stav tepelného

zpracovani
Chemické slozeni (dle atestu, pfipadné kontrolniho rozboru)
C|Si|{Mn| P | S |Cr|Ni[Mo|V | B |[Cu]| Ti|Nb/(Jiné
Deska A
Deska B
UDAJE O SVAROVACICH PRIDAVNYCH MATERIALECH
, Druh Typ obalu
Vyrobce Obchodni Obalend elekiroda yrEebo Primér| Poznamka
oznaceni Dratova elektroda L Y
Plnéna elektroda napln
Vyrobce Chemické slozeni (dle atestu, pfipadné kontrolniho rozboru)
Obch. ozn.
Primér C|Si|Mn| P S | Cr| Ni | Mo | Ti V | Jiné
PM
svar.
kov
PM
svar.
kov
PM
svar.
kov

Ochranny plyn nebo tavidlo

UDAJE O NEDESTRUKTIVNI KONTROLE

54




COS 343901
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Zména 1

Priloha B

Kontrolu prozarenim provedl|

Cislo série radiogramti

Zavér kontroly

Poznamky:

Zastupce vyrobce
Jméno: Podpis
Razitko

Kontrolni organ
Jméno:
Razitko

Podpis

UDAJE O VZORKU PRO ZKOUSKY:
- Urovné ochrany svarovych spoja k ovéreni

odolnosti proti prirazu*)

- Balistické pevnosti svarovych spojl k ovéreni
odolnosti proti vzniku a rozvoji trhlin*)

*) Nehodici se Skrtnéte

Zprava €.

List €. 3

PROTOKOL O PROVEDENI RADIOGRAFICKYCH ZKOUSEK

Oznaceni série radiografickych zkousek

ZkuSebni deska predlozena Deska €. Specifikace

Zkousku proved| Datum

Tloustka desky [mm] Napéti [kV] |Proud Cas[s] |Vzdalenost
[MA] ohniska [mm]

Typ filmu Filtry

Nakres zkusebni desky, umisténi radiogramu a schematické oznaceni vad

Uhel prozatovani

Pouzité radiografické standardy

Vysledky

Negativy vyhodnocoval

Jméno:
Razitko

Podpis
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Uginnost 8eského obranného standardu od: 9. listopadu 2017

Zmeény:

Zména | - x. . Datum .

. Ucinnost od Zmeénu zapracoval . . | Poznamka
Cislo zapracovani

1 9.9.2020 |Odbor obranné standardizace 8.9. 2020

Upozornéni: Oznameni o Ceskych obrannych standardech jsou uvefejiiovana
mésiéné ve Véstniku Ufadu pro technickou normalizaci,
metrologii a statni zku$ebnictvi v oddile ,Ostatni oznameni*
a Véstniku MO.

V pfipadé zjisténi nesrovnalosti v textu tohoto COS zasilejte
pfipominky na adresu distributora.

Rok vydani: 2020, obsahuje 28 list(

Tisk: Ministerstvo obrany CR

Distribuce: Odbor obranné standardizace Uf OSK SOJ, nam. Svobody 471, 160 01
Praha 6

Vydal: Ufad pro obrannou standardizaci, katalogizaci a statni ovéFovani jakosti
WWW.00S.army.cz
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