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CSN EN IS0 9606-1 - ZKOUSKY SVARECU

TAVNE SVAROVANI. CAST 1: OCELI

Tento dokument slouZi pro rychlou orientaci ve vyznamu oznaceni zkousky podle vySe uvedené
normy, ktera plati od 1. 6. 2014 a soubézné s ni az do 31. 10. 2015 plati norma CSN EN 287-1.

OZNACENI ZKOUSKY
1 |2 3 4 |56 7 8 19|10 11

CSNEN 1SO9606-1| 311 | T|BW|FM1 | S |s4 | D76 |PH |ss| nb | rw

1. Metody svatovani : dle EN ISO 4063 2. Polotovar : 5. Specifikace p¥idavného materialu : dle EN:
111 — ruéni oblouk. svaf. obalenou elektrodou P —plech nm - bez pﬁ'davného nrlateriélu S - plny drat / tyéipka
114 — oblouk. svaf. plnénou elektr. bez ochranného plynu T — trubka A - kysely; B - baZley; R- rutll().vy;r C- celulqzovy obal; ]
121 — svafovani pod tavidlem s dratovou elektrodou 3. Druhsvaru ;| | RA- rut!l-kysel[y; RE - rutll-bazlckvy;,RR - rutilovy obal ,(ﬂU,SE}’X
125 — svafovani pod tavidlem plnénou elektrodou BW — tupy RC - ruvtllr-celulozovy obal; M - plnena elektvrosia - kovovy pra_sek,
131 — oblouk. svaf. tavici se elektrodou v inertnim plynu FW — koutovy/ V - pInéna elektr.R nebo B/fluoridy;W - plnéna elektr. B/fluoridy;
135 — oblouk. svaf. tavici se elektrodou v aktivnim plynu Y - plnénd elektr. B/fluoridy — rychle tuhnouci; Z - ostat.plnéné elektr.
136 — oblouk. svaf. pInénou elektrodou v aktivnim plynu - — — T dl -
138 — oblouk. svaf. plnénou elektr. s kovovym praskem 5. Specifikace pfidavného materilu : dle ASME:
141 — oblouk. svaf.wolframovou elektr. v inertnim plynu 03 - rutil-bazicky obal 14, 19, 20, 24 - rutil + Zelezny prasek obal
142 — obl. svaf. wolft. el.v inertnim plynu bez pifid. mater. 12, 13 - rutilovy obal 27 - zeleznéoxidy + Zelezny prasek obal
15 - plazmové svafovani 15, 16, 45, 48 - bazicky obal 18, 28 - bazicky + Zelezny prasek obal
311 — kysliko-acetylenové svatovani 10, 11 - celulézovy obal
6. Rozsah kvalifikace pro tlou§t’ku materidlu v mm: 7. Rozsah kvalifikace pro vnéjsi priumér trubek : 9.10. a 11. Zhotoveni svaru :
Pro BW svary: s — tloustka svarového kovu; u svl 5= t D<25 Ddo2D ESS - Z;";ﬁ:;:; i eJes‘i';OS\‘;']ly
s <3  sdo2s,nebo3, podle toho co je vetsi D>25 >05D (minimalné viak 25 mm) nb - svafovéni bez podlozky
(pro 311 s do 1,5s) ., L . . - mb - svafovani na podlozce
3< s<12 3do 2s (pro 3113 do 1,55) Pro nekruhové uzaviené profily D je rozmér mensi strany fb - tavidlova podlozka
s_> 12¢ >3 ¢ musi byt nejméné 3 ;/rst ) Zku3ebni svary na trubkach D>25 mm zahrnuji svary na plechu | | gb - plynova podlozka
o - ! v Zkusebni svary na plechu zahrnuji svary na pevné trubce, kdyz ¢i - vlozeni pfidavného materialu
Pro FW svary: D> 500 mm ’ sl - jednovrstvé svarovani
t<3 t do 2t, nebo 3, podle toho co je vétsi o . — ml - vicevrstvé svafovani
t>3 >3 Zkusebni svary na plechu zahrnuji svary na otacejici se trubce, Iw - svafovéni vpred (jen 311)
= - kdyz D > 75 mm pro polohy PA, PB, PC a PD rw - svafovani vzad (jen 311)
8. Polohy svarovéni dle ISO 6947 : Rozsah kvalifikace pro piidavny material:
FM1 FM1, FM2
SVISLE SVARY | SKLONENA OSA |[FM2  FML FM2
FM3 FM1, FM2, FM3
PA FM4 FM1, FM2, FM3,FM4
Y J-L045 FM5 FM5
© \ FM6 FM5, FM6
1 § J Zakladni material pouzity pfi zkousce by mél byt z jakékoliv
‘ vhodné skupiny 1 az 11 podle ISO/TR15608
@) /
ORIENTACNI Rozsah kvalifikace pro piidavné materialy a dle metody:
PULKRUH L 111 A,RA,RB,RC,RR,R........ ARARB,RC,RRR
03,12,13,14,19,20,24,27 03,12,13,14,19,20,24,27
. 3 2N viechny obaly mimo C
g ) H-L045 15,16,18,28,45,48 viechny mimo 10,11
- : Caeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeenens C
PD g: 2 a 10,11 10,11
4 @’ Rozsah kvalifikace pro dratové elektrody a dle metody
J 131,135  Secceevrervieriereeneneeiens SM
PE 138 M. e SM
Pt 136 Beweerrerreenenn ... BRPVW)YZ
114,136  R,P,V,W,Y,Z... wee  RPVW,Y,Z
311,141 St S,nm
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Zkous$Kky svareci. Tavné svarovani. Cast 1 - Oceli

4. Skupiny pfidavného materialu vzhledem k druhu zakladniho materialu a metody svarovani

Skupiny piidavného materialu pro svarovani

Metoda FMI1 FM3 a FN4 FMV2 FMS FM6
Nelegované a Zarupevné oceli Vysokopevnostni Korozivzdorné a Nikl a
jemnozrnné ocehli odolavajici creepu oceli zaruvzdorné oceli niklové shitiny

111 CSNENISO2560 | CSNENISO 3580 CSNENISO18275 |CSNENISO3581 | CSNENISO 14172
Elektricky oblouk, (05 5005) (05 5050) (05 5009) (05 5100) (05 5319)
obalena elektroda AWS A-51 AWS A-55 AWSA-55 AWS A-54 AWS A-511
135 ) N CSNENISO 14341 |[CSNENISO21952 |CSNENISO 16834 |CSNENISO 14343 | CSNENISO 18274
v ochranné atmosféfe (05 5311) (055313) a (05 5315) (05 5314) (05 5323)
aktivniho plynu AWSA-518 AWS A-528 AWSA-528 AWSA-59 AWSA-514
136 CSNENISO17632 |CSNENISO 17634 |CSNENISO18276¢ |CSNENISO 17633

plnéna (trubitkova)

elektroda v aktivnim plynu

(05 5501)
AWS A—5.20

(05 5502)
AWS A—529

(05 5505)
AWS A-529

(05 5503)
AWSA-522

CSNENISO 12153
(05 5507)

131 ’ N CSNENISO 14341 |CSNENISO 21952 |CSNENISO 16834 |CSNENISO 14343 | CSNENISO 18274
v ochranné atmosféfe (05 5311) (05 5313) (05 5311) (05 5314) (05 5323)
inertniho plynu AWSA-518 AWSA-528 AWSA-528 AWSA-59 AWSA-514
141 CSN EN ISO 636 CSNENISO21952 |CSNENISO 16384 |CSNENISO 14343 |CSNENISO 18274
wolframovou (05 5312) (05 5313) (05 5315) (05 5314) (05 5323)
netavici se elektrodou AWSA-59 AWS A-528 AWSA-528 AWSA-59 AWSA-514
121 o CSNENISO 14171 |CSNENISO 24598 |CSNENISO26304 |CSNENISO 14343 | CSNENISO 18274
elektrickjm obloukem (05 5801) (05 5803) (05 5802) (05 5314) (05 5323)
pod tavidlem - drat AWS A-523 AWS A-523 AWS A-523 AWSA-59 AWSA-514
311 C'SN EN 12536 C'SN EN 12536
svatovani plamenem (05 5320) (05 5320)

AWSA-52 AWSA-52

Pozn.:

¢isla w zavorce (05 ...) = tfidici znak dle CSN

Detaily provedeni svaru

AWS A = American welding society (pfedpis USA)

Rozsah kvalifikace pro podloZeni a vloZeni pfidavného materiilu Rozsah kvalifikace techniky vrstev pro koutové svary
ss-nb ss-nb, ss-mb, bs, ss-gb, ss-fb i i
ss-mb ss-mb, bs, ss-gb Jednovrstvy sl plati pro sl
bs ss-mb. bs Vicevrstvy ml plati pro sl, ml
ss-gb ss-mb, bs, ss-gb
ci ss-mb, bs, ci
ss-fb ss-mb, bs, ss-fb

Dalsi duleZité pozndmky k zdakladnim proménnym a k rozsahu kvalifikace:

= Skupina zakladniho materialu a podskupina podle CEN ISO/TR 15608 materialu, ktera je pouzita pti zkousce musi byt
zapsana na certifikatu svarece
=  Zména metody vyzaduje novou zkousku s vyjimkou:
- zména z plného dratu S (metoda 135) na pInénou elektrodu kovovym praskem M (metoda 138) nebo
naopak, nevyZaduje novou zkousku
- zména z plného dratu (metoda 121) na plnény drat (metoda 125) nebo naopak, nevyZaduje novou zkousku
- svafovani metodou 141, 143 nebo 145 kvalifikuje 141, 142, 143 a 145, ale 142 kvalifikuje pouze 142
- zkousSka svarece pii zkratovém pienosu kovu (131, 135, 138) kvalifikuje pro dalsi pfenosy kovu v oblouku,
ale ne naopak.
= Tupé svary nekvalifikuji koutové svary a naopak
= Tupé svary mohou kvalifikovat koutové svary, pokud je svaren doplikovy koutovy svar stejnou metodou, skupinou
pfidavného materialu (FM) a obalem elektrody/plnidlem. ZkuSebni vzorek musi byt na plechu nejméné tloustky 10
mm, nebo tloustky zkusebniho kusu pro tupy svar, pokud je tato tloustka mensi a musi byt proveden na jednu vrstvu
Vv poloze PB. Za tento doplitkovy svar svare¢ musi ziskat kvalifikaci pro vSechny koutové svary, jak je dano pro tupy
svar. Koutovy svar je kvalifikovan touto zkouskou pro polohy PA a PB.
=  Kvalifikace pfi svafovani s pfidavnym materidlem kvalifikuje svafece pro svafovani bez piidavného materidlu (nm),
ale ne naopak.
= Svatovani dvou trubek stejného vné&jsiho praméru, jedna v poloze PH/PJ a jedna v poloze PC, zahrnuje také rozsah
kvalifikace v poloze H-L045/J-L045.
= Pokud se svafuje metodou 311, zména sméru svafovani vpted (Iw) a vzad (rw) a naopak vyzaduje novou zkousku.

Zpracoval: Ing. Zdenck BALEJ



