Kvalifikace výrobců a odborná způsobilost výrobců pro uznání prohlášení o vlastnostech a posouzení shody výrobků
(Vladimír Kudělka, Ph.D., Ing. Jan Opletal, Ing. Zdeněk Balej, TESYDO, s.r.o.)
V souladu se zákonem o bezpečných výrobcích uváděných na trh a do provozu č. 22/1997 Sb. a novelou č. 100/2013 Sb. a nařízeními vlády NV ČR a evropských směrnic EC, ES, EHS, SEPR, NEPR, NKPP, např. Nařízení evropského Parlamentu a Rady, nařízení EU Komise přenesené moci i dle harmonizovaných, technických norem a výrobkových norem, včetně souvisejících norem v nich uvedených pro strojní zařízení, stavební výrobky a tlaková zařízení i jiné výrobky a zařízení, je nutné dodržet při navrhování i provádění výrobků a pro jejich bezpečný provoz i předepsanou jejich životnost následující.

1. Zpracovat projekční, konstrukční a výrobní dokumentaci, včetně statického (termodynamického) výpočtu, výrobní postup, kontrolní, zkušební i diagnostickou dokumentaci a také montážní i provozní dokumentaci v souladu s legislativou a také výrobkovou nebo technickou normou a to i v souladu se zavedeným systémem kvality dle ČSN EN ISO 9001, event. ČSN EN ISO 3834-2,3 nebo 4 a jiných systémovými normami, např. ČSN EN ISO 14001, ČSN OHSAS 18001.

2. Pro výrobní procesy získat dle požadavku výrobkové normy „Certifikát kvalifikace výrobce dle ČSN EN 1090-2“, „Certifikát systému řízení kvality svařování a také příbuzných, speciálních technologických procesů dle ČSN EN ISO 3834-2,3 nebo 4“, event. „Osvědčení (Certifikát) systému řízení výroby stavebních výrobků dle ČSN EN 1090-1“, NEPR č. 305/2011, NKPP č. 568/2014, EU NKPP č. 574/2014 i EU NKPP č. 157/2014 nebo „Certifikát stálosti vlastností stavebního výrobku“ dle výrobkové normy, NEPR č. 305/2011 aj. EU NKPP a též event. také dle požadavku kontraktu „Certifikát systému kvality dle ČSN EN ISO 9001“, event. dle požadavku kontraktu „Certifikát dle ČSN EN ISO 14001“ tj. pro pracovní a životní prostředí nebo také „Certifikát dle ČSN OHSAS 18001“ tj. pro bezpečnost práce a ochranu zdraví při práci hlavně pro zahraniční nebo státní zakázky i také k výrobě speciálních výrobků
a technických zařízení nebo rovněž pro provádění speciálních staveb (energetických, chemických, dopravních, stavebních, plynárenských aj.). 

3. Výrobu provádět na strojích a zařízeních s provedenými revizemi a kalibracemi, event. také jejich validacemi. Taktéž za použití kalibrovaných měřících, kontrolních také zkušebních a rovněž diagnostických zařízení k umožnění posouzení kvality dílce, výrobku i také technického zařízení. Požadavky jsou stanoveny Zákonem o metrologii  č. 505/1990Sb. ve znění pozdějších předpisů a v ČSN EN 1090-2 a 3 aj.

4. Pro výrobu použít materiály (základní, svařovací, spojovací) a rovněž komponenty s vhodnými atesty (dokumenty kontroly) dle ČSN EN 10204 (2.1, 2.2, 3.1, 3.2) k dokladování jejich vlastností. Požadavky jsou stanoveny v ČSN EN 1090-2 a 3 aj.

5. Pro provádění výrobků použít kvalifikovaný personál např. školené pracovníky pro obsluhu výrobních strojů i zařízení, svářeče dle ČSN EN 287-1, ČSN EN ISO 9606 částí 1,2,3,4 a 5, páječe dle ČSN EN 13585 i operátory a seřizovače svařování dle ČSN EN ISO 14732 aj., svářečské dozory (I/EWE, I/ EWT nebo I/EWS dle ČSN EN ISO 14731), pracovníky povrchových úprav (dle ČSN EN ISO 12944, ČSN EN ISO 14922, ČSN EN ISO 14713, ČSN EN ISO 14918, ČSN EN ISO 12690, tj. lakování, nátěry, nástřiky, zinkování, galvanické pokovování aj.), pracovníky tepelného zpracování výrobků (dle ČSN EN ISO 17663, tj. žíhání, kalení, popouštění aj.), výrobní kontrolory, pracovníky pro striktně předepsané provádění NDT kontrol (dle ČSN EN ISO 9712, tj. VT, PT, MT, RT, UT, LT aj.) na dílcích i výrobcích, event. také na technických zařízeních dle požadavku legislativy nebo dle výrobkové normy, technické normy, požadavku kontraktu, smlouvy, objednávky, výrobní dokumentace, zpracovaného plánu kontrol a zkoušek pro výrobek, zařízení aj. Požadavky jsou také kategorizovaně stanoveny v normách ČSN EN 1090-2 a 3.
6. Pro provádění dílců, výrobků i zařízení používat zpracované postupy výroby, průvodku se soupisem operací na výrobku, postupy pro tváření materiálu dle ČSN EN  1090-2 a 3, svařovací (pájecí) postupy WPS (BPS) kvalifikované WPQRy (BPARy) dle ČSN EN ISO 15609, ČSN EN ISO 15614 (ČSN EN 13134), postupy tepelného zpracování dle ČSN EN ISO 17663, postupy povrchových úprav dle ČSN EN 1090-2 a 3 i postupy pro utahování šroubových spojení (utahovací momenty) dle ČSN EN 1090-2 a 3.
7. Provádět kontroly a zkoušky na konstrukčních dílcích i konstrukcích výrobků a také rovněž na smontovaných výrobcích, event. technických zařízeních dle vypracovaného plánu kontrol a zkoušek, např. kontrolu kvality tepelného zpracování vyráběných dílců výrobků, kontrolu úrovně utahovacích momentů šroubových spojení, NDT kontrolu VT, PT, MT, RT, UT, LT aj. dle ČSN EN ISO 17635, dále také kontrolu rozměrovou, funkční, kontrolu zkušebním zatížením aj. a vést o tom záznam (protokol), dále rovněž nutnou kontrolu tlouštěk povlaků (vrstev) povrchových úprav dílců výrobku nebo také komplexního výrobku, tj. vést o tom záznam na vyhodnocovacím protokolu, dodacím listu aj. Zavést také průvodku sledu operací na výrobku v průběhu výroby. Požadavky jsou stanoveny v ČSN EN 1090-2 a 3 aj.
8. Vyhotovit „Prohlášení o shodě výrobku“, tj. pro strojní zařízení dle NV č. 176/2008 Sb., směrnice EU SEPR č. 2006/42/ES, pro tlaková zařízení dle  NV č. 26/2003 Sb., PED 97/23/EC, „Prohlášení o vlastnostech stavebního výrobku“, tj. pro stavební výrobky dle nařízení EU NEPR č. 305/2011, NKPP EU č. 568/2014, NKPP EU
č. 574/2014 i EU NKPP č.157/2014 aj. pro další konstrukční dílce, konstrukce výrobků, výrobky i posuzovaná technická zařízení.
ODBORNÁ ZPŮSOBILOST FIREM A JEJICH KVALIFIKACE

Odborná způsobilost firem (výrobců, montážních firem) kovových konstrukcí výrobků i technických

zařízení a jejich kvalifikace je dána úrovní zavedeného, ev. certifikovaného systému managementu kvality (QMS) a úrovní systému řízení kvality výroby (CPR), ev. montáže a také úrovní zvláštních technologických procesů použitých ve výrobě a při montáži konstrukcí výrobků a technických zařízení. 

Odborná způsobilost výrobních firem, ev. montážních firem pro oblast kovových konstrukcí výrobků, ev. technických zařízení pro stavebnictví, strojírenství, energetiku, chemii, dopravu, potravinářství, zemědělství, lesnictví, automobilní průmysl aj. je dána např. „Certifikátem způsobilosti výrobce, ev. montážní firmy“ dle výrobkových norem a technických norem pro posuzování shody bezpečných výrobků. Posuzuje se hledisko komplexní kvality provedení výrobků. Posuzování se provádí z hlediska bezpečnosti, spolehlivosti a životnosti výrobku v předepsané provozní době výrobku. 

· „Certifikát způsobilosti“ dokládá připravenost firmy k provádění konstrukcí výrobků, ev. technických zařízení, např. konstrukcí staveb občanských, průmyslových, ocelových výztuží a nosných konstrukcí staveb a jejich dílů, technických zařízení staveb a budov, mostů, lávek, tunelů, kovových prvků a částí staveb, rozvodů produktů, nádrží, zásobníků, klimatizačních a hasicích zařízení staveb, topenářských zařízení, spaloven, tepláren, elektráren, tlakových, plynových, zdvihacích, elektrických, dopravních, výrobních, technologických i strojních zařízení aj. výrobků. Tento certifikát požaduje např. ČSN EN 1090-2, ev. 3, ČSN 73 2603, ČSN 73 2604 aj.

· „Osvědčení  (Certifikát) o shodě řízení výroby (montáže)“ - např. dle požadavku ČSN EN 1090-1, Směrnice  NEPR (EU) 305/2011 (CPR) aj.
· „Certifikát kvality pro svařování“ – dle požadavku ČSN EN ISO 3834-2, 3 ev. 4., ČSN EN ISO 14 554,  ev. ČSN EN 1011-1 až 8, ČSN EN 15 085, ČSN EN ISO 17 660, ČSN EN 1090-1, 2, ev. 3, ČSN 73 2603, ČSN 73 2604, ČSN EN 13 480, ČSN EN 13 445, ČSN EN 12 952, ČSN EN 12 953 aj.
· „Certifikát kvalifikace svařovacího (pájecího) postupu WPS, BPS protokolem WPQR, BPAR a dle ASME Code PQR – dle požadavku ČSN EN ISO 15 607, ČSN EN ISO 15 610, ČSN EN ISO 15 611, ČSN EN ISO 15 612, ČSN EN ISO 15 613, ČSN EN ISO 15 614, ČSN EN 13 134 aj., ev. dle předpisu ASME Code, API aj.
· „Certifikát systému řízení kvality pro provádění kolejových vozidel – dle požadavku ČSN EN 15 085-2, aj.
· „Certifikát kvality výroby“ přídavných materiálů pro svařování a příbuzné procesy, tj. dle požadavku ČSN EN 12 074, ČSN EN 1011-1 až 8 aj. 

· „Certifikát kvality provádění povrchových úprav“ – dle požadavku ČSN EN 1090-2, ev. 3, ČSN 73 2603, ČSN 73 2604, ČSN EN ISO 14 713, ČSN EN ISO 14 922 aj.
· „Certifikát kvality provádění tepelného zpracování“ – dle ČSN EN ISO 17 663, ČSN EN 1090-1, 2, ev. 3, ČSN EN 1011-1 až 8 aj.
· „Certifikát managementu kvality“ – dle ČSN EN ISO 9001, ČSN EN ISO 14 001, ČSN OHSAS 18 001, ČSN ISO/TS 16 949, ČSN EN ISO/IEC 17 025 aj.
· „Certifikát výrobku“, „CE Certifikát výrobku“, „Osvědčení (Certifikát) o stálosti vlastností výrobku“, „Osvědčení (Certifikát) o shodě řízení výroby“ – dle požadavku NV ČR, EU Směrnic ES, EC, EHS, NEPR (EU) č. 305/2011 (CPR), SEP, harmonizovaných a výrobkových technických norem aj.
Certifikátem se prokazuje záruka kvality prováděné činnosti projekční, konstrukční firmy, výrobce, montážní firmy z hlediska bezpečnosti výrobků uváděných na trh a do provozu, jejich spolehlivosti a životnosti dle návodu na provoz a údržbu výrobku, technického zařízení. A to v době předepsané životnosti od výrobce a také je potvrzením kvalifikace pracovníků podílejících se na provádění bezpečných výrobků.

Výrobce, montážní firma vystavuje „Prohlášení o shodě“ výrobku, technického zařízení dle požadavku ČSN EN ISO/IEC 17 050-1 a 2, zákonů a NV ČR, EU Směrnic ES, EHS, EC, SEP, NEPR  aj. a také technických harmonizovaných a výrobkových norem.

KVALIFIKACE VÝROBCE (MONTÁŽNÍ FIRMY) PRO STROJNÍ ZAŘÍZENÍ (VÝROBKY), TLAKOVÁ ZAŘÍZENÍ A STAVEBNÍ VÝROBKY

Kvalifikace výrobce se skládá z níže uvedených posouzení shody, posouzení vlastností výrobků, kvalifikací, oprávnění, osvědčení a certifikací:
· Posouzení shody strojního zařízení (strojního výrobku) dle NV č. 176/2008 Sb.
a Směrnice EU SEPR

 č. 2006/42/ES a podle výrobkových norem, „Certifikace způsobilosti výrobce (montážní firmy)“, CE značka výrobku

· Posouzení shody tlakového zařízení (kotle, potrubí, nádoby, výměníky, bezpečnostní a také tlakové výstroje) dle NV č. 26/2003 Sb. a Směrnice PED 97/23/EC a dle výrobkových norem, „Certifikace způsobilosti výrobce (montážní firmy)“, CE značka výrobku

· Posouzení shody vlastností stavebního výrobku podle NEPR č. 305/2011, dále EU NKPP

 č. 568/2014, EU NKPP č. 574/2014 i EU NKPP 157/2014 a také podle výrobkových norem, „Certifikace způsobilosti výrobce (montážní firmy)“, CE značka výrobku

· Kvalifikace – „Certifikát výrobce k provádění kovových konstrukcí“ dle ČSN EN 1090-2 a/nebo ČSN EN 1090-3 aj. výrobkových norem nebo “Certifikát způsobilosti montážní firmy“ 

· „Osvědčení – Certifikát shody řízení výroby“ dle ČSN EN 1090-1 (CE značka řízení výroby)

· „Certifikát kvality svařování a příbuzných technologických procesů“ podle ČSN EN ISO 3834-2, 3 nebo 4 (systém řízení kvality)

· „Certifikát systému řízení kvality“ dle ČSN EN ISO 9001 (management kvality - QMS)

· „Certifikát systému bezpečnosti práce a ochrany zdraví při práci“ dle ČSN OHSAS 18001 (SMS)

· „Certifikát systému environmentálního prostředí“ dle ČSN EN ISO 14001 (pracovní prostředí tzv. EMS)

· „Certifikát kvalifikace postupu svařování WPQR“ (WPS) dle ČSN EN ISO 15614, ČSN EN ISO 15607, ČSN EN ISO 15609 aj. nebo „Certifikát kvalifikace postupu pájení“ BPAR (BPS) dle ČSN EN 13134

· „Diplom svářečského dozoru“ I/EWE, T, S dle ČSN EN ISO 14731

· „Certifikát pracovníka NDT“ dle ČSN EN ISO 9712 (dříve ČSN EN 473)

· „Certifikát svářeče“ dle ČSN EN 287-1 nebo 6, ČSN EN ISO 9606-1, 2, 3, 4, 5, ČSN EN 12732, „Páječe“ dle ČSN EN ISO 13585, „Operátora“ dle ČSN EN ISO 14732

· „Certifikát projektanta nebo konstruktéra“ podle výrobkových aj. technických norem

· „Certifikát pracovníka tepelného zpracování“ (technik a provádějící pracovník) dle ČSN EN ISO 17663 a podle výrobkových norem

· „Certifikát pracovníka pro povrchové úpravy“ (inspektor, technik a specialista) dle ČSN P ENV 12837 aj. norem pro povrchové úpravy i podle výrobkových norem

· „Certifikát pracovníka řízení kvality“ (manažer nebo auditor) dle ČSN EN ISO 19011 

KOMPETENCE SVÁŘEČSKÉHO DOZORU (KOORDINÁTORA)

Kompetence, odpovědnost, povinnosti a jmenování svářečského dozoru (koordinátora) – jsou dány požadavky norem ČSN EN ISO 14 731, ČSN EN ISO 3834-1 až 6, ČSN EN ISO 12 690, ČSN EN 1011-1 až 8, výrobkovými normami, kontraktem (obchodní smlouvou), technickými dodacími předpisy, dále příručkami a směrnicemi firem pro zajištění kvality svařovaných (pájených) výrobků.

Požadavky na jmenovaný kvalifikovaný svářečský dozor jsou dány v příslušných souvisejících technických normách uvedených ve výrobkových normách (harmonizovaných, technicky určených normách, normách kvality).  

Svářečský dozor jmenuje vedení společnosti na základě ČSN EN ISO 14 731 čl. 4 a čl. 5, v souladu s ČSN EN ISO 3834- 1 až 6 a ČSN EN 1011-1 až 8. Svářečský dozor má s firmou uzavřenou pracovní smlouvu pro rozsah předpokládaných činností (řádnou pracovní smlouvu, dohodu o pracovní činnosti, ev. dohodu o provedení práce dle ZP, ev. dohodu o kontrolní činnosti dle OZ v rámci živnostenské činnosti).

Dozoruje, schvaluje a posuzuje i potvrzuje shodu v rámci bezpečného výrobku
a zařízení osobním kvalifikačním razítkem a podpisem:

· Vyjadřuje se k technické dokumentaci a technické zprávě od projektanta
a konstruktéra, související se svařováním a souvisejícími technologickými procesy použitými ve výrobě konstrukce výrobků 

· Posuzuje a schvaluje použité materiály pro svařovaný (pájený) výrobek (základní, přídavné, pomocné i ochranné technické plyny)

· Vystavuje a schvaluje specifikace postupů svařování a pájení WPS (BPS) navrhovaných technologií pro svařované (pájené) konstrukce výrobků, včetně jejich soupisu a zúčastňuje se na jejich kvalifikacích certifikáty (protokoly) WPQR (BPAR)

· Stanovuje a schvaluje postupy tepelného dělení materiálů, tepelného zpracování, tepelného
a také žárového stříkání svařovaných (pájených) výrobků, ev. dalších povrchových úprav svařovaných (pájených) výrobků

· Vystavuje a schvaluje svařovací plány pro svařované konstrukce výrobků, které zpracovává s konstruktérem výrobku, ev. zpracovává osobně s kontrolorem svařování

· Vystavuje a schvaluje plány kontrol, metody kontrol a zkoušek svarů a pájených spojů pro konstrukce výrobků, které zpracovává s konstruktérem výrobku, ev. osobně s kontrolorem svařování

· Zpracovává a schvaluje soupisy kvalifikovaných svářečů a páječů i svářečských operátorů, ev. žárových a tepelných stříkačů pro dané svařované (pájené) výrobky, zaškoluje, přezkušuje a osvědčuje svářečský personál, prodlužuje kvalifikace svářečů (páječů) dle ČSN, EN a ISO norem

· Podílí se s konstruktérem výrobků a manažerem kvality i kontroly na zpracování TDP (technických dodacích předpisů) v rámci kvality pro svařované (pájené) konstrukce výrobků, včetně speciálních technologických procesů použitých při výrobě 

· Stanovuje a schvaluje vhodnost subdodavatelů (kooperujících firem) pro svařované (pájené) výrobky

· Stanovuje a schvaluje vhodnost svařovacích, pájecích, tepelně-dělících zařízení, včetně zařízení pro tepelné a žárové nástřiky použitých pro výrobu konstrukcí výrobku
· Povoluje, zastavuje, řídí, dozoruje a koordinuje svařovací procesy, svářečský
a kontrolní personál

· Provádí kontroly, inspekce a přejímky svařovaných (pájených) konstrukcí výrobků

· Shromažďuje a odpovídá za komplexní dokumentaci svařovaných (pájených) konstrukcí výrobků
KOMPETENCE SVÁŘEČŮ, OPERÁTORŮ A PÁJEČŮ V PROVOZNÍ  PRŮMYSLOVÉ PRAXI VE FIRMÁCH VÝROBNÍCH A MONTÁŽNÍCH

· Svářeči, operátoři i páječi tvoří prováděcí personál pro zhotovování nerozebíratelných spojů.

· Kvalifikační normy svářečů, operátorů i páječů (ČSN 05 0705, ČSN EN 287-1, ČSN EN ISO 9606-1,2,3,4,5, ČSN EN 287-6, ČSN EN ISO 13585, ČSN EN ISO 14732, ČSN EN ISO 17660-1 a 2, ČSN EN 12732 stanovují na základě kvalifikační zkoušky pracovníka, za účasti kvalifikovaného zkušebního orgánu (komisaře) tj. uznaného orgánu, rozsah oprávnění v kvalifikačním Osvědčení, Certifikátu odborné způsobilosti vystavených zkušební organizací (uznaným orgánem).

· Svářeči, páječi, operátoři provádí reálné svarové (pájené) spoje a to z důvodu technologické kázně i dodržení požadované kvality, na základě svářečské dokumentace – konkrétního výkresu svařeného dílce, výrobku nebo konstrukce výrobku (svařence). Tento výkres obsahuje konstruktérem zadané značky svarových (pájených) spojů na vynášecích čarách od spojů, tj. označená místa pro zhotovení svarových (pájených) spojů, včetně provedení jejich typu, velikosti i stupně kvality nebo stupně přípustnosti vad po jejich kontrole nebo zkoušení. Ke skutečnému zhotovení svarových (pájených) spojů musí svářeči, operátoři i páječi vždy použít svařovací (pájecí) postupy WPS (BPS) dle ČSN EN ISO 15607 a ČSN EN ISO 15609-1 až 5, ČSN EN ISO 15614-1, ČSN EN 13134, ČSN EN ISO 17660-1, ČSN EN ISO 14555 aj. a dílčí rámcový výrobní postup výrobku (technologickou průvodku operací na výrobku).  

· Komplexní požadavky na provádění svarových (pájených) spojů na dílcích výrobků, konstrukcích výrobků, včetně jejich pevnostního, statického, dynamického, dilatačního, termodynamického výpočtu, rozsahu kontrol a zkoušek při jejich výrobě
a montáži, předepisuje výrobková norma a upřesňuje kontrakt (smlouva, objednávka) k výrobku.

· Z důvodu výrobcem garantované bezpečnosti, spolehlivosti, trvanlivosti i životnosti výrobků, se kvalita svarových (pájených) spojů promítá do všech uvedených požadavků na výrobky a celkové požadované jejich kvality.

· Svářeči, páječi i operátoři jsou pak odpovědni za dodržení prováděcích dokumentací (výkresu svařence, pájeného dílce), předepsaného provedení svarových (pájených) spojů, dodržení postupu WPS (BPS), dodržení celkové kvality spojů i předepsané celistvosti spojů a jimi provedenou samokontrolu spojů potvrzenou  otiskem osobního kovového razidla na předem určeném místě v dokumentaci a to před jejich předáním ke kontrole kvalifikovanému NDT pracovníku řízení kvality s kvalifikací dle ČSN EN ISO 9712 (dříve ČSN EN 473). 

· Svářeč (páječ) není oprávněn ani kvalifikován k provádění pevnostních, těsnostních spojů bez jejich konstrukčního návrhu (předpisu)v dokumentaci a to kvalifikovaným konstruktérem (projektantem) a bez technologického postupu WPS (BPS) k jejich provedení. Svářeč (páječ) musí rovněž striktně dodržovat posloupnost technologických operací předepsaných v rámcovém technologickém postupu (průvodce) k provádění dílce výrobku nebo konstrukce výrobku. Při nedodržení těchto zásad by technologická nekázeň vedla k nevyhovující kvalitě svařovaných (pájených) výrobků (dílců, konstrukcí).
· Poté při nesprávně provedené předepsané kontrole NDT, může být svařený (pájený) výrobek, dílec, konstrukce výrobku (zařízení) při svém předepsaném, stanoveném provozu brán dle legislativně-právních předpisů jako nebezpečný, nespolehlivý, který může mít pak nízkou trvanlivost a životnost.

· Tímto postupem jsou porušeny a tím nedodrženy podmínky technické bezpečnosti výrobků při jejich provozu.

· K takovým výrobkům pak nemůže být vystaven protokol s vyhovujícími výsledky kontrol i zkoušek a nemůže být doloženo i vystaveno prohlášení o shodě nebo prohlášení o vlastnostech výrobku dle legislativně-právního předpisu (např. NEPR 305/2011, PED 97/23/ES aj.).

Kvalifikace  výrobce  pro  prováděnÍ VÝROBY I MONTÁŽE, ÚDRŽBY  

KONSTRUKČNÍCH dílců A KONSTRUKCÍ VÝROBKŮ, VČETNĚ svařování
[ČSN EN 1090-2, ČSN EN 1090-1, ČSN EN 1090-3, ČSN EN 1990 (EXC1, EXC2, EXC3, EXC4), ČSN EN 1993-1-1, ČSN EN 1999-1-1, DIN 18 800 – Teil 7(A,B,C,D a E), ČSN 73 2603 (EXC1, EXC2, EXC3 až EXC4), ČSN 73 2604 (EXC1, EXC2, EXC3, EXC4), ev. dle jiné výrobkové normy pro kovové konstrukce (dílce) a technická zařízení staveb, strojních zařízení, tlakových zařízení, dopravních, energetických i chemických zařízení a celků].                              

(ČSN 73 2601 – platila do 31.08.2011. ČSN 73 2603 je stále platná v ČR!!! Platí také nová ČSN 73 2604!!!)
Kvalifikace výrobce pro užívání zvláštního procesu svařování, ev. jiných procesů, při provádění výroby, montáže a oprav (rekonstrukce, repasí) kovových konstrukcí svařenců i montovaných konstrukcí, je požadována Evropskými směrnicemi (ES, EHS, EC), nařízeními vlády (NV) ČR vydanými v rámci zákona č. 100/2013 sb., č. 490/2009 Sb. a č. 22/1997 Sb., č. 155/2010 Sb., č. 34/2011 Sb., ve znění pozdějších předpisů, o technických požadavcích na výrobky uváděné na trh a do provozu, dále je požadována zákonem č. 71/2000 Sb., zák. č. 102/2001 Sb., zák. č. 205/2002 Sb., ve znění pozdějších předpisů, o obecné bezpečnosti výrobků a technickými normami (určenými a také

i harmonizovanými normami). Kvalifikace – „Certifikát způsobilosti“ se vydává na základě splnění požadavků pro výrobce, ev. montážní firmy  dle ČSN i EN norem!!!
KVALIFIKACE VÝROBCE dle ČSN EN 1090-2 – Požadavky pro jednotlivé třídy provedení ocelových konstrukcí výrobků. (Podobně pro Al a slitiny Al dle ČSN EN 1090-3)!!!

	Články 
	EXC1
	EXC2
	EXC3
	EXC4

	4 – Specifikace a dokumentace

	4.2 – Dokumentace zhotovitele 

	4.2.1 Dokumentace jakosti 
	Nr (žádný požadavek)
	Ano 
	Ano 
	Ano 

	5 – Základní výrobky


	5.2 Identifikace, dokumenty kontroly a sledovatelnost 

	Dokument kontroly 
	Viz tabulka 1
	Viz tabulka 1
	Viz tabulka 1
	Viz tabulka 1

	Sledovatelnost 
	Nr (žádný požadavek)
	Ano (částečná)
	Ano (plně) 
	Ano (plně) 

	Značení 
	Nr 
	Ano 
	Ano 
	Ano 

	5.3 Konstrukční ocelové výrobky 

	5.3.2 Tolerance tloušťky 
	Třída A
	Třída A
	Třída A
	Třída B

	5.3.3 Stav povrchu 
	Široká ocel – třída A2, dlouhé profily – třída C1
	Široká ocel – třída A2, dlouhé profily – třída C1 
	Přísnější podmínky pokud jsou specifikované 
	Přísnější podmínky pokud jsou specifikované

	5.3.4 Zvláštní vlastnosti 
	Nr 
	Nr 
	Vnitřní nespojitosti třída jakosti S1 pro křížové svarové spoje 
	Vnitřní nespojitosti třída jakosti S1 pro křížové svarové spoje 

	6 – Příprava a sestavení 

	6.2 Identifikace 
	Nr 
	Nr 
	Hotové dílce/dokumenty kontroly jakosti materiálu
	Hotové dílce/dokumenty kontroly jakosti materiálu 

	6.4 Dělení 

	6.4.3 Tepelné řezání 
	Bez významných nepřesností 

Je-li stanovena tvrdost podle tabulky 10
	EN ISO 9013

u = toleranční pole 4

Rz5 = toleranční pole 4

Je-li stanovena tvrdost podle tabulky 10
	EN ISO 9013 

u = toleranční pole 4

Rz5 = toleranční pole 4

Je-li stanovena tvrdost podle tabulky 10 
	EN ISO 9013 

u = toleranční pole 3

Rz5 = toleranční pole3.  Je-li stanovena  tvrdost podle tabulky 10

	6.5 Tváření 

	6.5.3 Rovnání plamenem 
	Nr 
	Nr 
	Vyvinout  vhodný postup 
	Vyvinout vhodný postup 

	6.6 Provádění děr 


	Články 
	EXC1
	EXC2
	EXC3
	EXC4

	6.6.3 Provádění děr 
	Děrování 
	Děrování 
	Děrování + vystružení 
	Děrování + vystružení 

	6.7 Výřezy 
	Nr 
	Min. poloměr 5 mm
	Min. poloměr 5 mm
	Min. poloměr 10 mm,  ražení není dovoleno 

	6.9 Sestavení 
	Prorážení:

protažení děr kaleným trnem funkční tolerance třída 1
	Prorážení:

 protažení děr kaleným trnem, funkční tolerance třída 1
	Prorážení: 
protažení děr kaleným trnem, funkční tolerance třída 2
	Prorážení:

protažení děr kaleným trnem funkční tolerance třída 2

	7 - Svařování 

	7.1 Všeobecně 
	EN ISO 3834-4
	EN ISO 3834-3
	EN ISO 3834-2
	EN ISO 3834-2

	7. 4 Kvalifikace postupů svařování a svářečského personálu 

	7.4.1 Kvalifikace postupů svařování
	Nr 
	Viz tabulka 12 a tabulka 13
	Viz tabulka 12 a tabulka 13
	Viz tabulka 12 a tabulka 13

	7.4.2 kvalifikace svářečů a svářečských operátorů
	Svářeči: EN 287-1, EN ISO 9606-1
Operátoři:  EN ISO 14732
	Svářeči: EN 287-1, ISO 9606-1

Operátoři:  EN ISO 14732
	Svářeči: EN 287-1, ISO 9606-1

Operátoři:  EN ISO 14732
	Svářeči: EN 287-1, EN ISO 9606-1

Operátoři:  EN ISO 14732

	7.4.3 Dozor nad svařováním 
	Nr 
	Technické znalosti podle tabulky 14 nebo 15
	Technické znalosti podle tabulky 14 nebo 15
	Technické znalosti podle tabulky 14 nebo 15

	7.5.1 Příprava spoje 
	Nr 
	Nr 
	Předvýrobní nátěr není dovolen 
	Předvýrobní nátěr není dovolen

	7.5.6 Dočasné spoje 
	Nr 
	Nr 
	Má se stanovit jejich použití

Pálení nebo odlamování není dovoleno 
	Má se stanovit jejich použití

Pálení nebo odlamování není dovoleno

	7.5.7 Stehové svary 
	Nr 
	Kvalifikovaný postup svařování
	Kvalifikovaný postup svařování
	Kvalifikovaný postup svařování

	7.5.9 Tupé svary

7.5.9.1 Všeobecně 

7.5.9.2

Jednostranné svary 
	Nr 
	Jsou-li stanoveny náběhové/výběhové desky 
	Náběhové/výběhové desky

Spojité trvalé podložky 
	Náběhové/

výběhové desky

Spojité trvalé podložky 


	7.5.17 Provádění svařování 
	
	
	Odstranit rozstřik 
	Odstranit rozstřik

	7.6 Kritéria přípustnosti 
	Je-li stanoveno EN ISO 5817 úroveň kvality D
	Všeobecně EN ISO 5817 úroveň kvality C
	EN ISO 5817 úroveň kvality B
	EN ISO 5817 úroveň kvality B+

	9 – Montáž 

	9.6 Montáž a práce na staveništi

	9.6.3 Manipulace a skladování na staveništi
	Nr 
	Dokumentované postupy oprav
	Dokumentované postupy oprav
	Dokumentované postupy oprav

	9.6.5.3 Přesnost a vyrovnání konstrukce
	Nr 
	Nr 
	Zajištění vložek přivařením podle požadavků kap. 7 
	Zajištění vložek přivařením podle požadavků kap. 7

	12 – Kontrola, zkoušení a opravy
	

	12.4.2 Kontrola po svařování
	

	12.4.2.2 Rozsah kontrol

12.4.2.5 Oprava svarů 
	Vizuální kontrola

Nepožaduje se WPQR
	NDT: viz tabulka 24

Podle WPQR
	NDT: viz tabulka 24

Podle WPQR
	NDT: viz tabulka 24

Podle WPQR

	12.4.4 Výrobní zkoušky
	Nr 
	Nr 
	Jsou-li stanoveny
	Jsou-li stanoveny

	12.5.2 Kontrola spojů s předpjatými šrouby
	Nr 
	Jak následuje
	Jak následuje
	Jak následuje

	12.5.2.2 Před utahováním 
	Nr
	Kontrola postupu utahování 
	Kontrola postupu utahování
	Kontrola postupu utahování

	12.5.2.3 Během a po utahování 
	Nr
	Druhý krok utahování 

Postupový typ A
	První krok utahování 

Druhý krok utahování

Postupový typ A
	První krok utahování 

Druhý krok utahování

Postupový typ B

	12.5.2.4 Metoda kroutícího momentu
	Nr
	Umístění dávky šroubů

Druhý krok utahování
	Umístění dávky šroubů

Kontrola postupu utahování (z každé dávky)

Druhý krok utahování
	Umístění dávky šroubů

Kontrola postupu utahování (z každé dávky)

Druhý krok utahování



	12.5.2.5 Kombinovaná metoda 
	Nr
	Kontrola značení

Druhý krok utahování 
	První krok utahování kontrola značení

Druhý krok utahování


	První krok utahování kontrola značení

Druhý krok utahování

	12.5.3.1 Kontrola, zkoušení a oprava nýtů nýtovaných za tepla
	Nr 
	Zkouška dostatečného kontaktu, postupový typ A
	Zkouška dostatečného kontaktu, postupový typ A
	Zkouška dostatečného kontaktu postupový typ B

	12.7.3.1 Prohlídka geometrického umístění spojovaných uzlů 
	Nr 
	Nr 
	Protokol o prohlídce
	Protokol o prohlídce


Doporučená matice pro stanovení tříd provedení (dle EN 1090-2) - technická bezpečnost
	Třídy následků
	CC1
	CC2
	CC3

	Kategorie použitelnosti
	SC1
	SC2
	SC1
	SC2
	SC1
	SC2

	Výrobní kategorie
	PC1
	EXC1
	EXC2
	EXC2
	EXC3
	EXC3
	EXC3

	
	PC2
	EXC2
	EXC2
	EXC2
	EXC3
	EXC3
	EXC4a

	a EXC4 se má použít na zvláštní konstrukce nebo konstrukce s extrémními následky při porušení, dle požadavků národních předpisů a ustanovení národních technických norem.


Definice tříd následků (dle EN 1090-2)

	Třídy následků
	Popis
	Příklady pozemních nebo inženýrských staveb

	CC3
	velké následky s ohledem na ztráty lidských životů nebo

velmi významné následky ekonomické, sociální nebo pro prostředí
	stadiony, budovy určené pro veřejnost, kde jsou následky poruchy vysoké (např. koncertní sály)

	CC2
	střední následky s ohledem na ztráty lidských životů nebo

značné následky ekonomické, sociální nebo pro prostředí
	obytné a administrativní budovy a budovy určené pro veřejnost, kde jsou následky poruchy středně závažné (např. kancelářské budovy)

	CC1
	malé následky s ohledem na ztráty lidských životů nebo

malé/zanedbatelné následky ekonomické, sociální nebo pro prostředí
	zemědělské budovy, kam lidé běžně nevstupují (např. budovy pro skladovací účely, skleníky)


Třídy následků jsou bezpečnostním kritériem, koeficientem technické bezpečnosti provozu a možných ztrát lidských životů, životů zvířat a hmotných ztrát i ekologických následků.
Navržená kritéria pro kategorie použitelnosti (dle EN 1090-2) v technické praxi
	Kategorie
	Kritéria

	SC1
	· Konstrukce a dílce navržené pouze na kvazistatické zatížení (př. pozemní stavby)

· Konstrukce a dílce s přípoji navržené pro seizmické zatížení v oblastech s nízkou seizmickou aktivitou a v DCL*

· Konstrukce a dílce navržené na únavové zatížení od jeřábů (tř. S0)** 

	SC2
	· Konstrukce a dílce navržené na únavu dle EN 1993 (př. silniční a železniční mosty, jeřáby tř. S1 až S9**, konstrukce vystavené vibracím vyvolaným větrem, zatížené davem lidí nebo rotačním strojem).

· Konstrukce a dílce s přípoji navržené na seizmické zatížení v oblastech se střední nebo vysokou seizmickou aktivitou v DCM* a DCH*.

	* DCL, DCM, DCH: třídy duktility dle EN 1998-1

** Pro klasifikaci únavového zatížení od jeřábů, viz EN 1991-3 a EN 1300-1.


Navržená kritéria pro výrobní kategorie (dle EN 1090-2) a výrobní technologické procesy
	Kategorie
	Kritéria

	PC1
	· Nesvařované dílce vyrobené z výrobků jakékoliv pevnostní třídy oceli.

· Svařované dílce vyrobené z výrobků z oceli nižší pevnostní třídy než S355.

	PC2
	· Svařované dílce vyrobené z výrobků z oceli S355 a vyšší pevnostní třídy.

· Základní dílce pro celistvost konstrukce, které se svařují na staveništi.

· Dílce tvářené za tepla nebo tepelně zpracované během výroby.

· Dílce příhradových nosníků z kruhových dutých průřezů CHS vyžadující tvarově řezané konce.


Celkový přehled o požadavcích na jakost při svařování  se  zřetelem  na  ČSN EN ISO 3834–1 až 6 
Tabulka  - Celkový přehled kritérií, která napomáhají výběru odpovídající části EN ISO 3834-2, EN ISO 3834-3, EN ISO 3834-4 pro dokladování systému řízení kvality svařování

a také souvisejících technologických procesů a procesů výroby 

	Číslo
	Kritérium
	EN ISO 3834-2
	EN ISO 3834-3
	EN ISO 3834-4

	1
	Přezkoumání požadavků
	Vyžaduje se přezkoumání 

	
	
	Je vyžadován záznam
	Může být vyžadován záznam
	Není vyžadován záznam

	2
	Přezkoumání technických podkladů
	Vyžaduje se přezkoumání

	
	
	Je vyžadován záznam
	Může být vyžadován záznam
	Není vyžadován záznam

	3
	Smluvní subdodávky
	Projednání jako u výrobce pro speciální smluvně dodávané výrobky, služby nebo činnosti. Konečná odpovědnost za jakost zůstává na výrobci. 

	4
	Svářeči a operátoři
	Je vyžadována kvalifikace

	5
	Svářečský dozor
	Je vyžadován
	Žádné zvláštní požadavky

	6
	Personál pro kontrolu a zkoušení
	Je vyžadována kvalifikace

	7
	Výrobní a zkušební zařízení
	Vhodné a k dispozici podle potřeby, pro přípravu, provedení operací, zkoušení, dopravu, manipulaci a zvedání spolu se zařízením pro zajištění bezpečnosti práce a ochrannými oděvy.

	8
	Údržba zařízení
	Je vyžadováno provádět, udržovat a dosahovat shody výrobku.
	Žádné zvláštní požadavky

	
	
	Jsou vyžadovány dokumentované postupy a záznamy
	Jsou doporučeny záznamy
	

	9
	Popis zařízení
	Je vyžadován seznam
	Žádné zvláštní požadavky

	10
	Plánování výroby
	Je vyžadováno
	Žádné zvláštní záznamy

	
	
	Jsou vyžadovány dokumentované postupy a záznamy
	Jsou doporučeny dokumentované postupy a záznamy
	

	11
	Specifikace postupu svařování
	Je vyžadována
	Žádné zvláštní požadavky

	12
	Kvalifikace postupů svařování
	Je vyžadována
	Žádné zvláštní požadavky

	13
	Zkoušení dávek svařovacích materiálů
	Pokud je vyžadováno
	Žádné zvláštní požadavky

	14
	Skladování a manipulace se svařovacími / přídavnými materiály
	Je vyžadován postup podle doporučení dodavatele svařovacího / přídavného materiálu
	Podle doporučení dodavatele

	15
	Skladování základních materiálů
	Je vyžadována ochrana před vlivem okolního prostředí, během skladování musí být zachována identifikace.
	Žádné zvláštní požadavky

	16
	Tepelné zpracování po svařování
	Potvrzení, že byly splněny požadavky výrobkové normy nebo specifikací.
	Žádné zvláštní požadavky

	
	
	Jsou vyžadovány postupy, záznam a sledovanost záznamu k výrobku
	Je vyžadován postup a záznam
	

	17
	Kontrola a zkoušení před, během a po svařování
	Je vyžadováno
	Pokud je vyžadováno

	18
	Neshody a opatření k nápravě
	Musí být zavedeno řízení neshod, jsou vyžadovány postupy pro opravy a / nebo odstranění vad.
	Musí být zavedeno řízení neshod.

	19
	Kalibrace nebo validace měřících, kontrolních a zkušebních zařízení
	Je vyžadována
	Pokud je vyžadována
	Žádné zvláštní požadavky

	20
	Identifikace v průběhu procesu
	Pokud je požadována
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RAZÍTKO SCHVÁLENÉ DOKUMENTACE SVÁŘEČSKÝM DOZOREM
Příklad vyplnění:

	Výrobní a technologické razítko kvality svařování

	Požadavek
	Norma
	Specifikace

	Výrobková norma
	ČSN EN 1090-2
	EXC3,PC2, SC2, CC2

	Postup svařování WPS
	ČSN EN ISO 15609-1
	WPS 135/01, WPS 111/02

	Svarové úkosy
	ČSN EN ISO 9692-1    
	I,  V, 1/2V dle WPS

	Svářeči - kvalifikace
	ČSN EN 287-1
	met. 135 (MAG), 111 (MMA)

	Stupeň kvality svarů
	ČSN EN ISO 5817
	st. „C“

	Tolerance 
	ČSN EN ISO 13920
	B, C, F

	Součinitel svaru
	ČSN EN 1090-2
	b=0.85

	NDT kontroly 
	ČSN EN ISO 17635
	VT-100%, PT-10%

	Schválil svářečský dozor ČSN EN ISO 14731, ČSN EN ISO 3834-2, ČSN EN 1011-1 a 2)
	Podpis
	Razítko


Související technické normy:
1) ČSN EN ISO 14731 – Úkoly a odpovědnosti svářečského dozoru (inspektora).

2) ČSN EN ISO 3834-1 až 6 – Požadavky na jakost při tavném svařování kovových materiálů.

3) ČSN EN ISO 14554-1 až 2 – Požadavky na jakost při odporovém svařování. Vyšší a základní požadavky.

4) ČSN EN ISO 12690 – Žárové stříkání. Dozor nad žárovým stříkáním. Úkoly a odpovědnosti.

5) ČSN EN 1011-1 až 8 – Svařování. Doporučení pro svařování kovových materiálů.
6) ČSN EN ISO 9001 – Systémy managementu kvality. Požadavky.
7) ČSN EN 1990 – Eurokód: Zásady navrhování konstrukcí.
8) ČSN EN 1090-1 -  Provádění ocelových a hliníkových konstrukcí. Část 1: Požadavky na posouzení shody konstrukčních dílců.
9) ČSN EN 1090-2 – Provádění ocelových a hliníkových konstrukcí – Část 2: Technické požadavky na ocelové konstrukce.
10) ČSN EN 1090-3 – Provádění ocelových a hliníkových konstrukcí. Část 3: Technické požadavky na hliníkové konstrukce.
11) ČSN EN 1993-1-1 – Navrhování ocelových konstrukcí. Obecná pravidla.
12) ČSN 73 2603 – Provádění ocelových mostních konstrukcí.
13) ČSN 73 2604 – Ocelové konstrukce. Kontrola, údržba ocelových konstrukcí pozemních
a inženýrských staveb.
14) ČSN EN 1999-1-1 – Navrhování hliníkových konstrukcí. Obecná pravidla.
15) ČSN EN ISO 9712 – Nedestruktivní zkoušení. Kvalifikace a certifikace pracovníků nedestruktivního zkoušení. Všeobecné zásady.
16) ČSN EN ISO 17637 – Nedestruktivní zkoušení svarů. Vizuální kontrola.
17) ČSN EN ISO 14 922-1 až 4 – Žárové stříkání. Požadavky na jakost. Směrnice – komplexní, standardní a základní požadavky.
18) ČSN EN 13480 – 1 až 6 – Kovová průmyslová potrubí. Požadavky.
19) ČSN EN 13445- 1 až 8 – Netopené tlakové nádoby. Požadavky.
20) ČSN EN 12952-1 až 16 – Vodotrubné kotle a pomocná zařízení. Požadavky.
21) ČSN EN 12953-1 až 12 – Válcové kotle a pomocná zařízení. Požadavky.
22) ČSN EN 14025 – Nádrže na přepravu nebezpečného zboží. Kovové tlakové nádrže. Konstrukce a výroba.
23) ČSN EN 12542 – Stabilní svařované ocelové sériově vyráběné nadzemní válcové zásobníky pro skladování LPG o objemu do 13 m³ včetně. Návrh a výroba.
24) ČSN EN 12732 – Zásobování plynem. Svařované ocelové potrubí. Funkční požadavky.
25) ČSN EN 286 – 1 až 4 – Jednoduché netopené tlakové nádoby pro vzduch a dusík pro všeobecné účely. Požadavky.
26) ČSN EN 1775 – Zásobování plynem. Plynovody v budovách. Požadavky.
27) ČSN EN 13094 – Nádrže pro přepravu nebezpečného zboží. Kovové nádrže s pracovním tlakem nepřesahujícím 0,5 bar. Konstrukce a provedení.
28) ČSN EN 13458-1 až 3 – Kryogenické nádoby. Stabilní vakuově izolované nádoby. Požadavky – konstrukce, výroba, kontrola a zkoušení.
29) ČSN EN 13530-1 až 3 – kryogenické nádoby. Velké přepravní vakuově izolované nádoby. Požadavky, konstrukce, výroba, kontrola a zkoušení.
30) ČSN EN 14075 – Stabilní ocelové svařované sériově vyráběné válcové zásobníky pro podzemní skladování zkapalněných uhlovodíkových plynů (LPG) o objemu do 13 m³ včetně. Návrh a výroba.
31) ČSN EN 14197-1 až 3 – Kryogenické nádoby. Stabilní nevakuově izolované nádoby. Základní požadavky, konstrukce, výroba, kontrola a zkoušení.
32) ČSN EN 14222 – Válcové kotle z korozivzdorné oceli.
33) ČSN EN 14276-1 – Tlaková zařízení chladících zařízení a tepelných čerpadel. Nádoby. Všeobecné požadavky.
34) ČSN EN 14398-1 až 3 – Kryogenické nádoby. Velké přepravní nevakuově izolované nádoby. Základní požadavky, konstrukce, výroba, kontrola a zkoušení, provozní požadavky.
35) ČSN EN ISO 17660-1 a 2 – Svařování betonářské oceli. Nosné a nenosné svarové spoje.
36) TNI CEN ISO/TR 17020 – Činnost inspekčních orgánů. Metodika inspekce.
37) ČSN ISO/IEC 17030 – Posuzování shody – Všeobecné požadavky na značky shody třetí strany.

38) ČSN EN 10204 – Kovové výrobky. Dokumenty kontroly.
39) ČSN EN 10021 – Všeobecné technické dodací podmínky pro ocel a ocelové výrobky.

40) ČSN EN 10168 – Ocelové výrobky – Dokumenty kontroly – Přehled a popis údajů.

41) ČSN 050705, ČSN EN 287-1, ČSN EN ISO 9606-1,2,3,4,5, ČSN EN ISO 17660-1 a 2, ČSN EN ISO 14732, ČSN EN 12732, ČSN EN ISO 13585, ČSN EN ISO 14918 – Kvalifikace odborné způsobilosti svářečů, svářečských operátorů a seřizovačů, páječů žárových stříkačů.

42) ČSN EN ISO 15 607 – Stanovení a schvalování i kvalifikace postupů svařování kovových materiálů. Všeobecná pravidla.
43) ČSN EN ISO 15609-1 až 5 – Stanovení a kvalifikace postupů svařování kovových materiálů.
44) ČSN EN ISO 15610, ČSN EN ISO 15611, ČSN EN ISO 15612, ČSN EN ISO 15613, ČSN EN ISO 15614-1 až 13, ČSN EN 288-9 – stanovení a kvalifikace postupů svařování kovových materiálů. Zkouška postupů svařování.
45) ČSN EN 13134 – Tvrdé pájení. Zkouška postupu pájení.
46) ČSN EN 15085-1 až 5 – Železniční aplikace. Svařování kolejových vozidel a jejich částí. Část 1 až 5.
47) ČSN ISO 2768-1 a 2 – Všeobecné tolerance. Nepředepsané mezní úchylky délkových
a úhlových rozměrů. Nepředepsané geometrické tolerance.
48) ČSN EN ISO 13920 – Svařování. Všeobecné tolerance svařovaných konstrukcí. Délkové
a úhlové rozměry. Tvar a poloha.     
