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1 Ucel

Smérnice ur€uje pravomoci a povinnosti jednotlivych Gtvard UNIPETROL RPA,s.r.o0. pfi vstupnich kontrolach
kovovych material( hotovych vyrobk( nebo polotovart uréenych pro vystavbu, opravy nebo vyménu
chemicko-technologického zafizeni spole¢nosti. Smérnice stanovuje nutnost provadét nedestruktivni
spektrometrické ovéreni zakladnich material( (PMI) pfipadné dopinéné zkouskou tvrdosti, nedestruktivni
kontroly svarovych spoju dodanych vyrobkd metodou RT a UT a kontrolu stavu rotacnich a pistovych stroju
v rozsahu uvedeném déle.

2 Rozsah platnosti
Smeérnice je platna v UNIPETROL RPA, s.r.0. Nahrazuje Smérnici 338, 1.vydani z 15. 2. 2010.

3 Pojmy, definice a zkratky
Spolecnost - UNIPETROL RPA, s.r.o.
PMI - pozitivni materialova identifikace; analyticka metoda provadéna

mobilnimi emisnimi spektrometry, ur€ena pro ovéfeni normou
predepsaného chemického sloZeni kovovych materialll

NDT metody - UT metoda (ultrazvukem)
- RT metoda (prozarenim - RTG i radioizotopy)
- MT metoda (magnetické pole)
- PT metoda (penetra¢éni zkouska)
- ET metoda(vifivé proudy)
- LT metoda (tésnost)
- VT metoda (vizualni kontrola svaru)

zkuSebna - soucast oddéleni zkuSebny materialu, defektoskopie a diagnostiky
defektoskopie - soucast oddéleni zkuSebny materialu, defektoskopie a diagnostiky
nelegované oceli - oceli tfidy 11 a 12 dle CSN 42 0002 a chemickym sloZenim obdobné

oceli dle jinych norem

legované oceli - oceli tfidy 13 az 17 dle CSN 42 0002 a chemickym sloZenim obdobné
oceli dle jinych norem

udrzovatel - vedouci odboru udrzby, popf. odboru spravy majetku nebo jinak
uréeny zaméstnanec, ktery je odpovédny za technicky stav uréenych
jednotlivych skupin hmotného majetku véetné udrzovani, oprav, revizi

a zkouSek.
zadavatel - Sekce MTZ nebo Odbor investic,
zhotovitel - subjekt vybrany k realizaci zakazky

Overil: Ing. Jifi Kohl, vedouci odboru technické podpory vyroby
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4  Vstupni kontrola kovovych materiali nedestruktivhimi metodami

4.1 PMI
4.1.1 PMI je provadéna na dale uvedenych polotovarech a hotovych vyrobcich uréenych pro opravy,
vystavbu nebo vyménu technologického zafizeni z nasledujicich materiala:
polotovar, vyrobek material rozsah
kontroly
hutni vyrobky pro tlakové namahané ¢asti nelegované oceli, legované oceli, 100 %

tlakovych nadob (plechy, trubky, pfiruby atd.) slitiny hliniku, slitiny médi

hutni vyrobky pro potrubni systémy vyhrazenych | nelegované oceli 10 %"
plynovych zafizeni

plechy, pasy, trubky, tyce, vykovky, pfiruby, legované oceli, slitiny niklu, slitiny 100 %
spojovaci material, armatury a jiné potrubni dily | hliniku, slitiny médi

1) 10% kazdého rozméru hutniho vyrobku a kazdého Cisla tavby minimalné vSak 1 kus.

U dodavek zhotovitelud, u kterych nebyly dlouhodobé a opakované zjistény kontrolou PMI zamény materialu,
muze zkuSebna po dohodé se zadavatelem snizit pfedepsany rozsah kontroly.

4.1.2 Kontrola plynovych zafizeni bude pfipadné rozSifena dle sloZitosti a naro¢nosti projektu.

4.1.3 Pri zajiStovani investi¢ni akce nebo opravy pfip. dodavky materialu se musi v rdmci nadefinovanych
soutéznich podminek zhotoviteli smluvné stanovit:

e povinnost provést PMI;

e rozsah PMI (dle ¢l 4.1.1);

e povinnosti zhotovitele (dle ¢l. 4.1.5a 4.1.7)

e jeho naklady v pfipadé nedodrzeni povinnosti (¢l. 4.1.8);

¢ u tlakovych nadob a zafizeni z legovanych oceli nebo slitin nezeleznych kovl zhotovenych u
externich dodavatell stanovit zhotoviteli povinnosti pfedlozit protokol o kontrole PMI tlakové a
korozné namahanych dilt provedené nezavislou zkusebnou.

4.1.4 PMI provadi zkuSebna pfed zamontovanim soucasti, tlakové nadoby, potrubni vétve atd. do
vyrobniho zafizeni v prostorach zkuSebny, v pfipadé rozmérnych kus(, ze kterych nelze odebrat
vzorek, ve skladech nebo u zhotovitell zafizeni. U nelegovanych a nizkolegovanych oceli mGze byt
na zakladé rozhodnuti zkusebny PMI doplnéna zkouskou tvrdosti.

4.1.5 Pisemny pozadavek na provedeni PMI pfeda zhotovitel zadavateli ve Ih(té alespori 3 pracovni dny
pred predpokladdanym terminem kontroly PMI. S pozadavkem musi byt pfedlozen kusovnik, ve
kterém je uvedeno:

e oznaceni investi¢ni akce,

e oznaceni zafizeni (napf. tlakové nadoby, potrubni vétve),
e pocet kontrolovanych kust jednotlivych hutnich vyrobka,
e oznacCeni materialu,

e (islo tavby, rozmér (PN DN).

4.1.6 Zadavatel vystavi neprodlené pisemné nebo elektronicky interni poZzadavek, ktery pfeda spolu s
kusovnikem do zkuSebny.

4.1.7 Cas, zplsob a misto provedeni dohodne zhotovitel se zkusebnou. Na pozadani zkusebny predklada
zhotovitel dokumenty kontroly dle EN 10 204 kontrolovanych hutnich vyrobkd.

4.1.8 V pfipadé, ze zhotovitel pozada o provedeni PMI az po lhaté 3 pracovnich dnl pred
predpokladanym terminem kontroly a sou¢ast je zamontovana do zafizeni (napf. na potrubni mosty
apod.) bez PMI, nese zhotovitel naklady na provedeni PMI tj. ndklady na vysokozdviznou ploSinu,
leSeni, dopravu apod. a vicendklady zkuSebny.

Overil: Ing. Jifi Kohl, vedouci odboru technické podpory vyroby
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Pozn. Je vhodné pozadovat provedeni PMI jeste pred svarenim jednotlivych soucasti, nebot

pripadna zameéna materialu je véas odhalena a usetri se tak naklady na material a praci.

Vysledky PMI jsou pisemné zpracovany ve formé protokolu zkuSebny, ktery je dale nedilnou
soucasti dokumentace materidlu a musi byt pfedan spolu s dalSi dokumentaci udrzovateli.

Kontrola svartl hotovych vyrobkii (tlakové a netlakové nadoby, zasobniky, nadrze,

potrubni dily) a strojnich dild NDT metodami

Kontrola svart hotovych vyrobku a strojnich dild uréenych pro opravy, vystavbu nebo vyménu
technologického zafizeni spole¢nosti je provadéna defektoskopii pomoci zkouSsek NDT metod pfed,

v pribéhu nebo po dodani zafizeni do spole¢nosti.

Tato kontrola musi byt pisemné vyZadana udrZzovatelem do jednoho tydne od prevzeti zakdzky.

Kontrola svaru je provadéna v nasledujicim rozsahu:

pGvodni rozsah kontroly pfi vyrobé

rozsah kontroly pfi dodani
do UNIPETROL RPA, s.r.o.

100 % 10 %
50 % 5%
25 % 2%
10 % 1% - min. 1 svar

V piipad¢ zjisténi vadného svaru ve stanoveném souboru (10 %, 5 %, 2 %, 1 %) musi byt
zkontrolovan dvojnasobny pocet svart (20 %, 10 %, 4 %, 2 %) a v piipadé dalsiho negativniho
nalezu je tfeba zkontrolovat 100 % svarti dodaného vyrobku. Tuto naslednou kontrolu zajisti
udzovatel u zhotovitele a po jejim dolozeni probéhne opét nasledna kontrola podle bodu 4.2.3. U
kontroly RT metodami piedlozi zhotovitel pracovnikim defektoskopie ke kontrole i RTG filmy.

Kontrola strojnich dilt bude provadéna na zakladé pozadavku udrzovatele zafizeni po dohodé
s pracovniky defektoskopie.

PFi kontrole provadéné pfi dodani hotovych vyrobkl do spolecnosti je pozadovan shodny klasifikaéni
stupen a pouZzita NDT metoda jako pfi kontrole pfi vyrobé.

Vysledky kontrol jsou pisemné zpracovany ve formé protokolu defektoskopie, ktery je pfedan
udrZovateli.

Kontrola stavu rota¢nich a pistovych stroja prvni kategorie (€l. 4.2.1.3 v S 336)

Po opraveé rotacniho nebo pistového stroje je pfi jeho najizdéni provedena kontrola diagnostickou
metodou na ovéreni jeho stavu. Stav je hodnocen srovnanim se stavem pred opravou nebo podle
CSN ISO 10816.

Tato kontrola stavu rotac¢nich a pistovych stroji uréenych pro spole¢nost by méla byt pisemné
vyzadana udrzovatelem do 1 tydne od prevzeti opravy.

Vysledky kontrol jsou pisemné zpracovany ve formé protokolu defektoskopie, ktery je pfedan
udrZovateli.

Overil: Ing. Jifi Kohl, vedouci odboru technické podpory vyroby
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5 Odpovédnost

Cislo
¢lanku

Cinnost zkuSebna defektoskopie zadavatel udrZovatel

Vysvétlivky: O - odpovida, S - spolupracuije, | - je informovan

6 Seznam souvisejicich dokumentu
CSN EN 10204 Kovové vyrobky. Druhy dokumentt kontroly.
CSN 42 0002 Ciselné oznagovani a rozdéleni oceli ke tvateni.

CSNISO 10816  Hodnoceni vibraci strojii na zakladé méfeni na nerotujicich &astech.

Ovéril: Ing. Jifi Kohl, vedouci odboru technické podpory vyroby
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