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PRAXE SVAROVANI

1. Bezpecnost pfi svarovani

1.1 VSeobecné zasady

Opravnéni ke svafovani - osoby se svare¢skymi doklady
- osoby ve vycviku pod dohledem instruktora
- zaci pod dohledem ucitele svafovani

Platnost svaifeCského opravnéni - potvrzeni o pfezkouSeni z BOZP kazdé 2 roky
- potvrzeni o zdravotni zpUsobilosti 1x za 5 let, nad 50 let 1x za 3 roky

Podminky pro zahajeni svafovani - zafizeni nesmi vykazovat zavady
- stanoveni pozarné bezpecnostnich opatieni

uraz elektrickym proudem

- vznik pozaru

- popaleni

- rozstfik kovu a Ulomky strusky

- Skodlivé ucinky zafeni

- hluk a mikroklimatické podminky

Rizika pfi svafovani

vymezeny prostor pro svafovani (stély a pfechodny)

- stalé pracovisté 15 m? volného prostoru na jednoho svarece

- stalé pracovisté 2 m? volné podlahové plochy na jednoho svafece
- stalé pracovisté nucené vétrani (odsavani)

vybaveni hasicim pfistrojem nad 5 kg

SvareCské pracovisté

svareCsky odév

- pracovni obuv

- kozena zastéra

- kozené kamaSe

- svarec€skeé rukavice

- ochranna kukla nebo §tit
- ochranné bryle

- ochranna Cepice

Osobni ochranné pomicky
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1.2 Bezpecénost pii svarovani plamenem

Pfeprava lahvi - s lahvemi je tfeba zachazet s maximalni opatrnosti, pro pfemisténi je tfeba pouzit
specialni vozik, kde je lahev zajisténa

Umisténi lahvi - lahve musi byt volné pfistupné a zajisténé proti pfevrzeni, po dobu svafovani musi byt
lahve v dohledu svareCe, 3m vzdalené od otevieného ohné nebo chranény zasténou,
maximalni pocet lahvi na pracovisti 15, prazdné lahve se oznadi napisem prazdna

Obsluha lahvi - odbér acetylénu z lahve je mozny ve svislé poloze nebo s minimalnim sklonem 30°
od vodorovné roviny, pfi nedodrzeni polohy az po 1 hodiné, maximalni odbér je 1000litrt
za hodinu (max. hofak 6-9), maximalni teplota lahve je 50°C (kontrola rukou),
pfi pfekroCeni teploty je tfeba uzavfit lahvovy ventil a lahev ochlazovat,
pfi vyprazdiovani musi zlstat v lahvi minimalni pretlak 0,05 MPa, lahvovy ventil se
otvira rukou bez pouziti naradi, u kyslikové lahve je tfeba vyloucit znecisténi tukem

Zarizeni a pfislusenstvi - hadice se smi pouzit jen pro plyn dany vyrobcem, nejkrat$i délka 5 m, nejméné
1x za 3 mésice se musi pfezkouset t&€snost hadic nejvyssim pracovnim tlakem a
provést kontrolu za pomoci pénotvorného roztoku, nova hadice je tfeba
proplachnou vodou a vysusit

Povinnosti pfi obsluze - po pfipojeni redukénich ventill je tfeba provést jejich kontrolu

Zkouska vysokotlaké ¢asti - pfi povoleném regulacnim Sroubu se otevie lahvovy ventil, ru€i¢ka
manometru se ustali, lahvovy ventil se znovu zavie a ru€iCka nesmi klesat

Zkouska nizkotlaké ¢asti - pfi povoleném regulaénim Sroubu se otevie lahvovy ventil a uzavie se ventil
do hadicové pripojky, pokud stoupa tlak na pracovnim manometru nebo se
tvofi bublina na otvoru zvonu ventilu po natfeni pé&notvornym roztokem,
netésni skrtici ventil mezi vysokotlakou a nizkotlakou &asti, redukéni ventil
musi byt vymeénén

Zapdéleni hofaku - pfed zapalenim se nejprve necha protékat acetylén a po zapéleni se pfida kyslik

Nespravna funkce hofaku - v pfipadé, ze hofak stfili je tfeba zhasnout plamen, ochladit vodou a
profouknout kyslikem, pfi zpétném Slehnuti do hofaku je tfeba uzavfit ventily
horaku, pfi zpétném Slehnuti do hadic je tfeba uzavfit lahvové ventily
acetylénu a pak kysliku nebo zalomit hadice

Zhasnuti plamene - nejdfive se uzavie ventil acetylénu na hofaku a pak kysliku, o zhasnuti se
pfesvédcime, Ze znovu otevieme ventil acetylénu na hofaku
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Pracovisté pro svafovani plamenem musi byt vybaveno hasicim pfistrojem (snéhovy nebo praskovy)
a rukavicemi z nehoflavého materialu pro uzavreni hoficich lahvovych ventil(, dale nadobou s vodou pro
ochlazovani hofaku.

1.3 Bezpecnost pii svarovani elektrickym obloukem

Provoz elektrickych zafizeni — zapojovat svarecky jen do ovéfenych zasuvek provozovatelem, pfed
zapojenim provést celkovou kontrolu (kabely aj.), pfi opusténi pracovisté se
musi svarovaci zdroj vypnout, svafovaci vodiCe se pfipojuji jen ve
vypnutém stavu, vymeéna elektrod se provadi jen v suchych a
neposkozenych rukavicich, drzak elektrod se odklada na izolaéni podlozku,
kontrola vodi¢u se provadi denné, prlrezy vodi¢u a jejich délka musi
odpovidat svafovacimu proudu.

Ochrana pfed Skodlivinami — ochrana pfed zafenim, svafe€ska kukla nebo §tit, volba filtru je dana
intenzitou svarovaciho proudu

Ochrana pfed Urazem elektrickym proudem — zak nepracuje v prostorech se zvySenym nebezpec¢im
elektrického proudu

Dovolené hodnoty napéti na prazdno pro prostfedi bez zvySeného nebezpedi urazu elektrickym proudem
Stejnosmérny proud - 113 V stfidavy proud - 80 V

Hodnoty bezpecného proudu

Stejnosmérny proud — 25 mA stfidavy proud — 10 mA

Zachazeni s lahvemi — max. teplota lahve CO, je 30 °C, ostatni viz. kapitola svafovani plamenem

1.4 Prvni pomoc pri urazu elektrickym proudem

Vyprosténi postizeného mimo dosah zdroje Urazu tak, aby nemohlo dojit k naslednému drazu zachrance
a dalSich osob, vypnuti pfivodu elektrického proudu, odtah postizeného z dosahu elektrického proudu
nevodivym pfedmétem ( pozor na krokové napéti ), pferuseni pfivodu — jen pracovnik s odbornou
zpUsobilosti.
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Poskytnuti prvni pomoci

postizeny je pfi védomi — zkontrolujeme stav ostatnich zranéni, kontrola stavu védomi, zavolame
odbornou pomoc a setrvame u postizeného

postizeny v bezvédomi a dycha — stabilizovana poloha, zavolame odbornou pomoc, kontrola zranéni,
kontrola tepu a dychani a setrvame u postizeného

postizeny v bezvédomi, nedycha a hmatny tep — postizeného ulozime na zada, zaklon hlavy, zahajime
umélé dychani 10-12x za minutu, kontrola tepu, odborna pomoc

postizeny v bezvédomi, nedycha a nehmatny tep — stejné jako pfedchozi, umélé dychani doplnime
srde¢ni masazi do pfijezdu |ékafe
jeden zachrance — kombinace dvou vdech( a 15x masaz

dva zachranci — jeden vdech a 5x masaz

1.5 Soubor norem pro bezpecnost pri svarovani

CSN 05 0600 — Bezpeénostni ustanoveni pro svafovani kovd, projektovani a pfiprava pracovist
CSN 05 0601 — Bezpeénostni ustanoveni pro svafovani kovl, provoz
CSN 05 0610 — Svafovani. Bezpe&nostni ustanoveni pro plamenové svafovani kovii

CSN 05 0630 — Svafovani. Bezpegnostni ustanoveni pro obloukové svafovani kovil
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2. Ruéni svarovani elektrickym obloukem obalenou elektrodou

2.1 Nauka o materialu

Nejvyrazné&jsi vliv na vlastnosti oceli méa uhlik C. S rostoucim obsahem uhliku se zvySuje pevnost a
tvrdost, zhorSuje se houzevnatost a plastické vlastnosti. Nad 0,3% C je ocel vhodna pro kaleni, ale
nevhodna pro svarovani. Pro svafovani jsou vhodné oceli do 0.2% C, kde u nelegované oceli odpovida
pevnost asi 450 MPa.

Zakladni zkouskou pro zjistovani vlastnosti oceli je tahova zkou$ka, z ni je mozno urcit mez kluzu, mez
pevnosti, taznost a kontrakci. Rovnéz Ize ménit vlastnosti tepelnym zpracovanim ( kaleni, popousténi ,
zihani ).

Svaritelnost oceli se udava v materialovych listech. Je to komplexni charakteristika vyjadfujici vhodnost
kovu ke svarovani pfi zaru€eni konstrukéni spolehlivosti.

2.2 Pridavné materialy

Pridavny material je souhrné oznaceni pro kov, ktery se pfidava do tavné lazné. Pfi rucnim svarovani je to
obalena elektroda. Rozméry obalovanych elektrod uréuje norma CSN EN 20544. Priiméry dle normy jsou
16-2-25-32-4-5-6-8mm.

Funkce obalu elektrody - umozni zapaleni oblouku a jeho hofeni
- brani pfistupu atmosféry do svarové lazné
- vytvari strusku
- pfidava leguijici prvky do svarové lazné

Druhy obalu - kysely K — pouziti pro stfidavy i stejnosmérny proud (elektroda pfipojeni zaporny pdl),
vys§i svafovaci proud, Fidka lazen, velky privar, obtizna prace v polohach
- bazicky B — nejpouZzivanéjsi, pouziti pro stejnosmérny proud (elektroda pfipojeni + pdl),
vhodny pro svafovani v polohach, mala hloubka zavaru
- celulézovy C - pouZiti pro stfidavy i stejnosmérny proud, vhodny pro svafovani v polohach,
velkd hloubka zavaru, niZSi houzZevnatost, hruby povrch
- rutilovy R - pouziti pro stfidavy i stejnosmérny proud, mala hloubka zavaru, pouziti pro
tenké plechy, kofenové housenky a lepSi v polohach nez kysely obal

Obalena elektroda

upinacf konec zapalovaci konec
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Oznaceni pfidavnych materiall ESAB Vamberk

znadeni se sklada z predznaku a trojmistn€ho &isla
— pFedznak urfuje druh vyrobku:
1 T - Elektrody pro rucni svafovani
G Draty a ty¢inky pro svafovani plamenem

Gl - Draty pro svafovani netavici se elektrodou v argonu

€ - Draty pro poloautomatické a automatické€ svafovani
v ochrané&

CT - Trubi&ky pro poloautomatické a automatické svafovani
(navafovani) v ochrané plyna

oT - Trubidky pro svafovani (navafovani) bez vné&€jsi ochrany

A - Draty pro svafovani a navafovani pod tavidlem

AE = Trubi&ky pro svafovani a navatovani pod tavidlem

N - Pasky pro navafovani pod tavidlem

F - Tavené tavidla pro automatické svafovani a navafovani

FK - Keramicka tavidla pro automatickeé navatfovani

BO - Obalené paky

B - Pajky holé

BF - Tavidla pro pajeni

U vyrobkna skupiny E, CT a OT dopliiuje oznafeni o symbol udi-
vajici druh obalu & napiné&:
B - bazicky R - rutilovy
K - kysely S - specialni
Prvni &islice z trojmistného ¢isla urcuje jakost vyrobka podle
tacelu pouZiti:
pro svafovani nelegovanych oceli
- pro svarfovani nizkolegovanych oceli
- pro svafovani nizkolegovanych Zarupevnych oceli
pro svafovani vysokolegovanych oceli
pro navafovani vrstev se zvlastnimi vlastnostmi
pro svafovani barevnych kovili
pro svafovani Sedé litiny
pro svafovani v jaderné energetice
S - pro zvlastmi ucely
Druha a tfeti &islice z trojmistného ¢isla maji vyznam pofadovy.

RN A WN-

i e S

2.3 Zarizeni pro svarovani

Svarovaci obvod se sklada ze svafovaciho zdroje, svarovacich vodicl, drzaku elektrod a svarovaci
svorky. Obvod se uzavre pfes obalenou elektrodu, elektricky oblouk a svafovany material. Elektricka

energie se méni na tepelnou, dojde k nataveni zakladniho a pfidavného materialu a tim vytvoreni
svarového spoje.

Zdroje svarovaciho proudu

- tocivé ( Triodyn ) — t&Zké, hluéné, vysoka spotfeba el. energie
- transformatory — zdroje stfidavého proudu, jen hobby pouZiti
- usmérnovace — obsahuiji transformator, usmérfiovaci mustek a tlumivku

- inventory — perspektivni zdroj, jde v podstaté o usmérfiovac, ktery je az 10x leh&i neZ klasicky
pfi stejném vykonu

Svarovaci charakteristika zdroja ( zavislost napéti a proudu )

- strma — vhodna pro ruéni svarovani, velké zmény napéti pfi malé zméné proudu, vlivem zmén oblouku
- plocha — vhodna pro svafovani automatem
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2.4 Technologie svarovani

Volba zakladniho a pfidavného materialu

Svarec se zakladni zkouskou smi svarovat jen nelegované a nizkolegované oceli, které nevyzaduiji
pfedehfiev.

Pfidavny material volime podobny zakladnimu s ohledem na polohu svafovani, poZzadavky na svarovy
spoj a typ svareciho zdroje. Elektrody bazické pfipojime na + pél a kyselé nebo rutilové na — pdl.

Priprava materialu pro svarovani

Material pro svafovani musi byt isty, zbaveny rzi, mastnot, vihkosti a jinych necistot. To Ize provést
mechanicky (kartaCovani, pilovani aj.) nebo chemicky napf. odmasténim.

Mimo ocCisténi netfeba spravné upravit svarové plochy, jejich Uprava zavisi na tloustce svarfovanych
materiald. Pro materialy do 4 mm postacéi kolma sténa, pro svarovani nad 4 mm se vytvafi ukosy, hrana
vS§ak nesmi zUstat ostra, provede se otupeni.

Pokud je mozné pouzit oboustranny svar je to vyhodnéjsi z hlediska uspory pfidavného materialu i
energie.

Vlastni svarovani

Velikost a teplotu svarové lazné ovlivnime volbou priméru elektrody a velikosti svafovaciho proudu.
MensSi priméry elektrod volime pfi svafovani kofene, tenkych material(l a pfi svafovani v polohach. Vétsi
priiméry pouzijeme pro vyplfiové a kryci vrstvy. O optimalni intenzité svafovaciho proudu se mizeme
presvédcit sluchem ( souvisly a rovhomérny praskot ). Svarovaci proud se voli pfiblizné 40A na 1 mm
priiméru elektrody. Pfed pouzitim elektrod je nutné jejich vysuseni pfi teploté 100-150°C na dobu 1-2 hod.
Rychlost svafovani je tfeba udrZovat tak, aby oblouk hofel na okraji svarové lazné a struska nepfedbihala
oblouk. Oblouk zapalujeme jen v misté budouciho svaru. Délka oblouku odpovida praméru elektrody.
Elektrodu vedeme s urCitym sklonem. Pfed ukonCenim svafovani se s elektrodou mirné vratime tak,
abychom vyplnili krater a oddalime elektrodu a tim pferusime oblouk. Pro napojeni zapalime oblouk za
koncem predeslého svaru a na konec svaru se vratime.

Svarové dily se nejprve stehuji (kratké svary), aby se zajistily spravné rozméry svafovaného celku.
Rovnéz se nesmi zapomenout na uhlové deformace, které odstranime pfedehnutim.

Pfiklady proudového zatiZeni elektrod s bazickym, kyselym a rutilovym obalem

E-B 121 ENA499 -E 383 B
& < 1 [mm ] proud [A ] =(+)

2,0 < 300 60 - 8O

2,5 x 350 80 - 100
= A e i) 110 - 140
3,2 x 450 110 - 140
4,0 < 450 140 - 170
5,0 < 450 190 - 230

N

EN 499 - E 35 A A

o
1
A
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(=) 1 [ ] proud [A ] — =(—)
2,0 < 300 65 - 80
2,5 x 350 80 - 100
3,2 < 450 100 - 130
4,0 < 450 170 - 210
5,0 < 450 210 - 270
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2,0 < 300 40 - 70
2,5 < 350 60 - 100
3,2 < 350 80 - 120
4.0 =< 350 140 - 170
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Kofenové housenky svaruje pfimo¢arym pohybem elektrody. Kofen musi byt provareny, ale bez krapniku.
Po naneseni svarové housenky oklepeme strusku a ocistime ocelovym kartaCem. Vyplhové a kryci vrstvy
provadime pfiénym kyvavym pohybem. Pfi kyvavém pohybu Ize dosahnout §ifky az 5 priméru elektrody.
PFi tomto pohybu na okrajich ponékud pozastavime a pfes stfed postupujeme rychleji. Pomoci oblouc¢ku
muzeme vytvofit plochy, vyduty nebo pfevySeny svar.

vySsi

prevyieni
nizsi
pfevyseni

poloha vodorovna shora poloha svisla nahoru

Vady pfi svarovani a jejich predchazeni

Plynové dutiny — Fadné ocisténi materialu, pouzit vysusené elektrody, zvolit spravné parametry svafovani

Struskové vmeéstky — fadné ocisténi svarové housenky, struska nesmi pfedbéhnout oblouk,
maly svarovaci proud

Neprovareny nebo protekly kofen — Fadna pfiprava ploch, zvolit optimalni parametry svarovani

Studeny spoj - zvolit optimalni parametry svafovani

Trhliny — zamezit rychlému ochlazeni svarku, pfi ukonéeni svaru vyplnit koncovy krater

Zapaly — snizit intenzitu svafovaciho proudu

Nadmeérné prevySeni — spravna velikost vyplfiové vrstvy, spravna postupova rychlost, mensi pramér
elektrody

Pfesazeni — spravné provést stehovani

Rozstfik — dodrzet polaritu svafovaciho proudu

2.5 Nazvoslovi — zakladni pojmy

Svar — ¢ast svarového spoje, ktera byla pfi svafovani roztavena
Svarek — vyrobek zhotoveny svafovanim

Zakladni material — material svafovanych ¢asti
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Tepelné ovlivnéna oblast — ¢ast zakladniho materialu, ktera nebyla roztavena, ale zménila vlastnosti
Hranice ztaveni — hranice zakladniho materialu a svarového kovu

Hloubka zavaru — nejvétsi hloubka roztaveni zakladniho materialu

Kofen svaru — &ast svaru nejvzdalenéjsi od povrchu

Uhel zkoseni — Uhel mezi ukosem a plochou &ela

Uhel rozevfeni — Ghel mezi skosenymi &astmi svarovych ploch

Otupeni — nezkosena ¢ast svarové plochy

Svarové plochy — ¢asti povrchu zakladniho materialu, které se zu¢astni svafovani
Housenka — svarovy kov navareny pfi jednom chodu

Vrstva — jedna nebo nékolik housenek umisténych na stejné urovni pficného fezu svaru
Vicevrstvy svar — slozeny z nékolika vrstev

Kryci vrstva — posledni svarova vrstva tvofici povrch svaru

Podlozeni svaru — zhotoveni svarové vrstvy ze strany kofene

Svarovy kov — pretaveny pfidavny material pfivedeny do tavné lazné

Svarova lazen — ¢ast svaroveho materialu v tekutém stavu

Pfidavny material — kov pfidavany do svarové lazné

Foukani oblouku — odklonéni oblouku pusobenim magnetickych poli

PFima polarita — elektroda pfipojena na zaporny pdl zdroje

Nepfima polarita — elektroda pfipojena na kladny pdl zdroje

1 - zakladni material

2 - teplem ovlivn&na oblast

3 - hranice ztaveni (hranice
zékladniho materialu a
svaroveého kovu)

4 - zavar

5 - kofen svaru

6 - povrch svaru

1 - thel zkoseni

2 - ahel otevieni

3 - svarové plocha

4 - otupeni

5 - svarova mezera
(nejkratsi vzda-
lenost mezi sva-
rovymi plochami
&asti pfipravenych
pro svafovani)
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L
1 - koFenova housenka 2
2 - kryci vrstva
3 - podloZeni svaru 1
(zhotoveni svarové
vrstvy ze strany
kotene)

4 — vyplfiové vrstvy

Priklady pripravy svarovych ploch pro tupé a koutové jednostranné svary

Tabulka & 12 - Tvary svarovych ploch pro tupé, jednostranné svary podle CSN EN 29692

Rozméry v mm

Svar Tvar svaroveé plochy
(e Rozméry Doporudena
i | Tioudtka |Pojmenovani| Znalka Vyska| metoda A Poznamka
s matesialu _ svaru (Podle ISO| Zobrazeni Rez Uhel b Mezera | Owpeni | ikosu| svafovani
1 2553) (Podle ISO
> 4063)
t B b c h
Lemovy 3 Vétsinou
12.1 ts2 svar v (2» - :‘:: Wdl;ezého
= - - - pridavns
I\ =B : o kg
135
%EE& 3
24 <4 I-svar = b=r 2 3 P
o= é! L b 4
&= Pripadné
1233<t <10| V-svar V. m 40°<as<60° | bs4 | c<2| - 39 s podlozkou
b
pokragovani
Tabulka & 14 - Tvary svarovych ploch pro jednostranné koutové svary podle CSN EN 29692
Rozméry v mm
Svar Tvar svarové plochy
T Roznbiy Dopori
i Tloustka | Pojmenovani Znatka metoda
s materishy svaru (Podle ISO Zobrazeni Rez Uhel Mezera | svafovani P
1 2553) (Podle ISO
(-] 4063)
1 o,B b
Koutovy te 3
svar 111
14.10A H>2 T - spoj & TP=a<100®°| 552 131
1352 = 135
i 141
Koutovy 3
svar 111
1410B | ¢, >2 Plepléto- T3a°5% S - b<2 131
t2>2 | vany spoj AN By =l E 135
141
Koutovy TR 3
svar 1 ‘\9 ; 111
14.10C 1 >2 Rohovy 0°sas120°| bs2 131
52 spoj =] N 135
t N 141
1) Odkaz na metodu svafovani a, Ze je pouZitelna pro cely rozsah tloust&k matenalu.
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Polohy svarovani

_ Ozmalovinl poloh svatovinl podie CSN EN 1SO 6947 Svatovini-Pracoval polohy-
Definice GhN) sklonu a otodent. Systém oznatovind je zfejmy z obrhzky.

POLOHY SVAROVANI
PODLE CSN EN I1SO 6947

SVISLE SVARY SKLONENA OSA

[ ¢

(1 B

Pojmenovini a symboly hlavnich poloh

J __74 l'o_jlllﬂg\‘in‘ i L = S"lnl_;ol

Poloha vodorovna shora ad 7 e -
Poloha vodorovna Sikmo shora N N ol
Poloha vodorovni ollle A o e " PCL
Poloha vodorovna Sikmo pg_c__lﬁa_\'ou s -
Poloha vodorovna nad hlavou | R
Poloha svisli nahoru q PF
Poloha svisls dold ki ; ]
Svafovéni nahoru k vrcholu svaru | H-LO4S
| Uhel sklonu 45°
Svafovéni od vrcholu svaru doléd | 21060 R
| Uhel sklonu 60°

2.6 Nacvik svarovani

Navary v poloze vodorovné shora

Zakladni material ocel 11 373, pfidavny material bazicka elektroda prameér 3,2 (2,5)

Pro bazickou elektrodu 3,2 nastavime svafovaci proud 110 — 140 A. Elektrodu povedeme v pfi¢ném
sméru kolmo k materialu a v podélném sméru pod thlem 60° — 70°. Sklon elektrody pfizplisobime
pfipadnému foukani oblouku. P¥i pfimo&arém vedeni je Siftka housenky rovna dvojnasobku priiméru
elektrody, pfi kyvavém pohybu az pétinasobku praméru elektrody. Oblou¢ky mizeme ovlivnit vysku
navaru. Pro plosny navar budeme pokladat jednu housenku vedle druhé tak, ze se budou témér
polovinou Sifky pFekrgvat. Stfed elektrody povedeme po okraji pfedeslé housenky a sklon v pficéném
sméru bude 60° — 70°.

Vady u navaru — nepravidelny povrch, nepravidelna Sifka, vadné napojeni, nevhodné prekryvani (vruby)

11
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Koutovy svar v poloze vodorovné Sikmo shora (PB)

Zakladni material ocel 11 373, pfidavny material bazicka elektroda pramér 3,2 a 2,5

Dily svarku ocistime a sestehujeme dle nacrtu, rovnéz provedeme odklon stojiny z dlivodu uhlové
deformace.

I ] : %

Pouzijeme bazickou elektrodu o priméru 2,5 mm, nastavime svafovaci proud 85 — 110 A, dale elektrodu
o priiméru 3,2 mm, kde nastavime 110 — 140 A. Svar provedeme na tfi housenky. Prvni kofenovou vrstvu
elektrodou o priméru 2,5 mm, druhou a tfeti kryci vrstvu provedeme elektrodou o priméru 3,2 mm.

Pfi svafovani kofene tj)e priény sklon elektrody 45° a osa elektrody sméfuje do stiedu spoje. U druhé
housenky je sklon 65° a osa sméfuje k dolnimu okraji prvni housenky. U tfeti housenky je sklon elektrody
30° a osa smétuje k hornimu okraji prvni housenky. V podélném sméru vedeme elektrodu pod thlem

60 az 70°. Na zadatku a konci vzorku dochazi k foukani oblouku, kterému predejdeme zménou sklonu
elektrody. Dbame na spravné preruseni a napojeni housenky.

Vady svaru — zapaly ve stojiné, podélny vrub mezi housenkami kryci vrstvy

12
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Jednostranny V svar v poloze vodorovné shora ( PA)

Zakladni material ocel 11 373, pfidavny material bazicka elektroda pramér 3,2 a 2,5

Desky na kterych mame skoseni pod thlem 30° ogistime a vytvofime otupeni 1,5 aZz 2mm, slicujeme
a sestehujeme se svarovou mezerou 2,5 mm vlevo a 3 mm vpravo, stehy provedeme na okrajich v délce
20 mm, dale desky mirné pfedehneme z divodu uhlové deformace.

15-2

~20 ~20

Elektrodu povedeme v pfiéném sméru vzdy kolmo k povrchu zakladniho materialu a v podélném sméru
sklonénu pod uhlem 60 az 70° ( na zacCatku ji vice polozime, na konci vice postavime — foukani oblouku).
Kofenovou housenku budeme svarovat elektrodou o praméru 2,5 mm, svafovaci proud 80 az 100 A,
pfimocare bez kyvani. Napojeni kofenové housenky provedeme tak, ze zvySime proud a zatlacime
elektrodu do kofene a pak opét snizime svafovaci proud. Vyplfiové vrstvy provedeme elektrodou o
prdméru 3,2 mm a proudem 110 az 140 A s pfi¢né kyvavym pohybem, abychom vyplnili tkos a hrany
zustaly neposkozeny. Posledni kryci vrstvu provedeme elektrodou 3,2 (4) mm kyvavym pohybem a

rychlost svafovani volime tak, aby hrany byly pfekryty 1 az 2 mm a pfevySeni svaru bylo max. 3 mm.

Vady svaru — neprovareny nebo pietekly kofen, Spatné polozena kryci vrstva

13



N ]

*
** ** I ..' !
3 * * L] »
evropsky At ‘I\_ g

socialni - MINISTERSTVO SKOLSTVI OP Vzdélavani
fondvCR EVROPSKA UNIE MLADEZE A TELOVYCHOVY pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

e
Y.

\’0"_10"\“‘3"

3. Ruéni svarovani kysliko-acetylénovym plamenem

3.1 Zakladni pojmy

Definice svafovani plamenem — je tavné svafovani, pfi kterém se teplo ziskava spalovanim hoflavého
plynu s kyslikem.

Obr. 1 - Plamenové svafovani

1 - svafovany material 2 - svar
3 - pridavny material 4 - plamen
5 - hoflavy plyn a kyslik 6 - svafovaci hotfdk

Plamenné svafovani se pouziva pfedevsim pfi opravach a v kusové vyrobé.

14
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3.2 Lahve, plyny pro svarovani a prislusenstvi

Acetylén — bezbarvy plyn, leh&i nez vzduch, zna¢ka C,H,
Kyslik — podporuje hofeni, znacka O,

Tlakova lahev — zakladem je beze$va ocelova trubka o tloustce stény 5 - 8 mm. Tlak v acetylénové lahvi
max. 1,5 MPa.

Acetylénova lahev

pocdan hmota AcMON prostor umodfisgiol

bezpedoostni
aviatan| objamu pyr prostoe

Lahve se vyprazdfiuji do pretlaku 0,05 MPa. Pro acetylén je vyprazdhovani zavislé na teploté viz. tabulka

Teplota
okoli

Pod 0 °C

0az+15°C

+15 a2
425°C

+25 az
+35°C

0,02

0,05

0,10

0,15

Barevné znaceni tlakovych lahvi

Stavajici stav

Novy

Stavajici stav

(prevaZujici) (prevazujici)
modra bila Seda jasné
N zelena
modra modra Seda Seda
(Seda) (cerna) {iasne
zelena)
Kyslik Xenon, Krypton, Neon
7 bila kasta- Carvena Cervena
/ nova
|
bila kasta- cervena cervena
nova
(bia,
Acetylen Seda) Vodik
hnéda tmave cervena cervena
zelena
hneda hnéda Cervena Seda
(Seda.
tmave
Argon zelena) Formovaci plyn dusiidvodik)
zelena cerna feda jasné
zelena
zelena zelena Seda = Seda
(Seda)
Dusik Smés argon/oxid Sity
cerna g Seda Seda jasné
N zelena
cerna Seda Seda Seda
Oxid uhligity Sua&eny vzduch
pasas Zgggg Poznamka:
zelena) Vailcova ¢&ast lahve mazZe byt oznacena
hnéeda 14 raznymi barvami, z nichZ jedna je zde
(Seda) zobrazena barevné a ostatni jsou uvede-
Helium ny v zavorce.
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Lahvovy ventil pro kyslik
Je vyroben z mosazi, zavit pro pfipojeni W pravy vnéjsi 21,8 mm.

matice welviho V"’("'"?., pérova prudina

rudni kolelko _

firovy kroutek —
wrohnd waleewy —

fiveovy Kroudek — A - objimka
ventilove téleso

Lahvovy ventil pro acetylén
Je vyroben z oceli a pfipojuje se tfrmenem.

ventilova matka &tythran pro kli¢ nebo kole¢ko

ventilové téleso

pryZové tésnéni i
spodnf tésnici desticka ~ i

S \NNE7
fibrovy krouZek :

hrdio lahve
sitko

™ upeviiovaci &roub

Redukéni ventily

Slouzi pro regulovani proménného vstupniho tlaku z Iahve na konstantni vystupni tlak pracovni v hofaku.
Upevhuje se prevleCnou matici nebo tfrmenem.

8 9 10 1112 13

©Obr. 10 - Konstrukce redukéniho ventilu (pro kyslik)
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Cislo V< i Aghee
1 | Regulacni Sroub
2 e f isk pruziny
3 » ventilu Soen iy
4a |E rlg' ika vstupni
4b Presuvna matice =
1S Filtr vstupni
6 Te&snéni tlakomeéru i
7 Vstupni (vysokotlaky) tlakomér
|8 Kryt Skrtici pruZiny
S Skrtici pruZina 7
10 | Stredici hrot Skrtici pruZiny >
11 | KuZelka reduk&niho ventilu
12 Sefizovaci Sroub pojistiného
(odpoust&ciho) ventilu
: 13 PruZina pojistného (odpoustéciho) ventilu
14 |Kuzelka pojistného (odpoustéciho)
ventilu -
15 | V¥stupni (nizkotlaky) tlakomer
16 | Sedlo redukéniho ventilu
17 | Kolik odtlacovaci =
18 Opé€ra koliku .
19 | Membrana O
20 V¥stupni koncovka E |
{21 Presuvna matice {
22 Hadicovy nastavec e
23 Kluzny krouZek
24 | Regulacni pruZina s §
25 Zvon reduk&niho ventilu
26 PodloZka pruZiny .13
27 V¥stupni ventil =

Hadice vedou plyn ke svafovacimu hofaku, jsou barevné oznaceny, acetylén barva Cervena, kyslik barva
modra. Hadice se upevriuji na hadicové nastavce pasovou svorkou. Pro prodlouzeni hadic se pouziva
hadicova spojka. Hadice musi mit délku minimalné 5 m. Nové hadice je tfeba proplachnout teplou vodou
a vysusit. Kontrola hadic se provadi co tfi mésice nejvy$8im pracovnim tlakem pfi ponofeni do vody.
Acetylén 0,15 MPa, kyslik 0,8 az 1,5 MPa.

Svarovaci horak

Dochazi v ném k sméSovani hoflavého plynu s kyslikem, jsou ur€eny pro svafovani nebo fezani.

Déli se na — s injektorem nebo bez a déle na nizkotlaké a vysokotlaké. Injektor pfi vytoku z dyzy vytvafi
podtlak, ktery nasava hoflavy plyn. Pfi praci s hofakem s injektorem je tfeba se pfesveédcit o nasavacim
ucinku tak, ze povolime acetylénovou hadici od rukojeti hofaku a podtlak se ovéfi pfilozenim prstu nebo
papirkem, pokud se nasavaci uc€inek neprojevi je nutné hofak vyradit. Pfi provozu dochazi k znedisténi
hubice hofaku, ktera se Cisti specialnim nafadim nebo se ochladi ve vodé, okuje odpadnou nebo se
dodisti dfevem. PoSkozena hubice se musi vyménit.

3.3 Proces horeni

Druhy plament podle pomérd plyn(
- neutralni O, :C,H, 1az1,1:1

- redukéni prebytek acetylénu

- oxidagni prebytek kysliku

Teplota kysliko-acetylénového plamene 3160 °c.
Pouziti plamene — neutralni — nejCastéjSi pouziti

- redukéni — vyjimec€né pouziti pro lehké kovy a ocel vysSi pevnosti
- oxida&ni — pouziti pro mosaz a bronz

Druhy plamenu podle vytokové rychlosti — mékky — 70 az 100 m/s nachylny k zpétnému Slehnuti
- stfedni — 100 az 120 m/s stabilni, pfiméfeny
- ostry — nad 120 m/s vifeni lazné

17
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Druhy kysliko-acetylenového plamene
a) neutralni, b) redukéni, ¢) oxidacni

1 — svarovaci kuzel ostfe ohrani¢eny, oslnivé bily
— redukéni oblast plamene
3 — svafovaci plamen oslInivé bily, pfekryty bélavym zavojem
4 — bélavy zavoj
5 — svafovaci plamen zkraceny, modrofialovy
6 — vnéjSi oxidacni plamen
7 — svarovaci hubice

Zpétné Slehnuti plamene - nebezpecny jev, plamen vnika zpét do hofaku. Projevuje se vystielem nebo
piskavym zvukem. Okamzité uzavieme pfivod plynu, nejdFive kyslik.
PFicinou je : 1. rychlost hofeni smési je vétsi nez vystupni rychlost plynd z hofaku

2. pfehfata svafovaci $picka (500 az 600 °C)
3. ucpani vystupniho otvoru hofaku Zzhavym kovem

3.4 Technologie svarovani

PFfidavny material se pouziva ve formé dratu, Ize pouzit i trubickovy drat pinény tavidlem. TyCinky se
vyrabéji v normalizovanych primérech v délce 500 az 1000 mm.
Svarovani plamenem se pouziva do tloustky 4 mm.

Zapalovani plamene — nepatrné se otevfe kyslik, pak acetylén a zapali se, po té se sefidi plamen.
Zhasinani plamene — nejdfive se uzavie acetylén a pak kyslik. O zhasnuti se pfesvédcime, Ze znovu
otevieme acetylénovy ventil.
Stehovani — u kratkych svaru se provadi na za¢atku, konci a uprostfed. U delSich svarl se stehuje od
stfedu k okraji, stfidavé z obou stran.

Zpusoby svarovani

Svarovani vpred
Dfive se nazyvalo doleva. Svafovaci drat je veden pfed hofdkem ve sméru svafovani. Je to méné

naroény zpusob nez svarovani vzad, ale dosahne se horSiho provareni. Vhodné pro tenké plechy, litinu,
lehké kovy, mosaz a méd.
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pohyb pohyb
drétu hofaku

==}
L5

Svarovani vzad

Nejpouzivanéjsi zplsob prace. Svarovaci hofak postupuje zleva doprava, drat postupuje za hofakem.
Plamen chrani tavnou lazen. Hofak je veden pfimocare, drat kona kyvavé pohyby a je trvale ponofen
v svarove lazni. PFi spravném postupu svafovani se musi vytvaret hruskovity otvor ve svarové mezefe.
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pohyb dritu pohyb hofaku

Tenké plechy do 2 mm Ize svafovat i bez pfidavného materialu lemovym nebo tupym | svarem.

S pfidavnym materidlem se svarfuje | svar vpred i vzad, V svar vpied s propichovanim kofene a vzad,
koutové svary vpred i vzad a nevyssi kvalifikaci je svafovani trubek. Trubky se obvykle stehuji tfemi stehy
na obvodé po 120 °.

Svafitelnost oceli — do 0,22% C, zlepSeni svafitelnosti pouzit pfedehiev

Svafitelnost litiny — obtiZna, teplota taveni 1200°C, pfedehiev 550 °C, pfidavny material litina se
zvySenym obsahem kfemiku, velmi pomalé chladnuti, postup vpfed s tavidlem.

Svaiitelnost hliniku — teplota taveni 658°C, hlavni problém Al,O5 pfi svafovani, $patné se odhaduje
teplota, neni vidét zménu barvy, dllezita pfiprava ploch, pfidavny material stejny,
nutné pouZit tavidlo, nestehuje se, redukéni plamen, pfedehfev 300°C.

Svaiitelnost médi — teplota taveni 1083°C, pro svafitelnost se provede zkoudka, méd se zahfeje a necha

chladnout, je-li kiehka nesvaruje se, ale paji. Pfi svafovani se nestehuje, pouziva se
tavidlo, svary se piekovaji.

Svafitelnost mosazi — teplota taveni asi 900°C, oxida&ni plamen omezi odpafovani zinku, po svafeni
prokovani za studena.

Svaiitelnost bronzu — teplota taveni asi 900°C, neutralni plamen, pfedehfev 400°C, nekove se, tavidlo.
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3.5 Tepelné déleni materialu

Kyslikové fezani — spodiva v pfedehfati oceli na zapalnou teplotu 1150°C a nasledné pfivedeni kysliku
pod tlakem, ktery zajisti spalovani kovl a vytvoreni fezné spary.

Podminky fezatelnosti — zapalna teplota fezaného kovu nizsi nez jeho teplota taveni
- material musi byt pfedehfat v celé tloustce na zapalnou teplotu
- teplota vznikajicich oxidl musi byt nizsi, nez teplota taveni fezaného kovu a
struska musi byt snadno tekuta

Rezani se provadi ruéné nebo strojné. Metalurgicky efekt neni daleZity u nizkouhlikovych oceli, ale
nepfiznivé dusledky mize mit u oceli vysoce legovanych a slitinovych.

4. Svarovani tavici se elektrodou v CO, (MAG)

4.1 Zakladni pojmy

MAG - obloukové svafovani, kdy elektroda se tavi pod ochranou pfivadéného plynu, ktery se aktivné
Ucastni procesu v elektrickém oblouku.

Obrazek €. 1 - Obloukové svafovani tavici se elektrodou v ochrannémi
plynu 7

)
74

WRRANOUNNARY
=

7

W

<3
K,

s
AN,
WRVRAARARR AN
|@

1- Svafovany material 6 - Napajeci pruvlak
2- Elektricky oblouk 7 - Pridavny drat
3- Svar 8 - Podavaci kladky
4- Plynova hubice 9 - Zdroj proudu

5-Ochranny plyn

4.2 Pridavné materialy

Pfidavnym materialem je svafovaci drat pfivadény do hofaku podavacim zafizenim spolu s ochrannym
plynem.

Systém znaceni svafovacich dratll se sklada z péti ¢asti :

1. oznaceni metody svarovani G

2. pevnostni ozna€eni meze kluzu 35 (355MPa)

3. Ciselné oznacgeni narazové prace 3 (teplota pro narazovou praci min.47J — 30 C)

4. oznaCeni ochranného plynu C (CO,)

5. chemickeé sloZeni dratu G3Sil
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4

P¥iklad oznageni pfidavnych materialti dle CSN EN 440 — G 35 3 C G3Sil

Ochranné plyny pro metodu MAG

Druh plynu Slozeni Pouziti
CO, CO; 99,9% |Svafovani tencich plechi
pii zkratovém pfenosu kovu
v oblouku, hluboky
zAvar, zna¢ny rozstiik

-l—)‘vojsloi?kové smési |Ar+ Stabilni elektricky oblouk,
Ar + CO, 8 az 20% CO, |[maly rozstiik, dobry

) zAavar, univerzalni pouZiti
l‘;ujSIGE(;VETEéSi Ar + Hladké a &isté svary, vhodné
Ar + CO; + O, 5 az 13 % CO, |pro mechanizované svafovani,

1az5 % O, pozvolny pfechod svaru do
zakladniho materialu

(‘,:T)"fsloz'rkové smési |rzné Stavba lodi, vyroba kolejovych
Ar + He + CO; + Oy vozidel, t&Zké strojirenstvi,

maximalni svafovaci rychlosti,
|nepatmy rozstiik

4.3 Vlastnosti CO, - redukéni ventil

Oxid uhligity je t&zsi nez vzduch, kapalni pfi teploté 15°C a tlaku 6 MPa. Je to bezbarvy plyn, kyselé chuti
a je nehoflavy. Oxid uhli€ity se odebira z lahve pomoci jednostupriového redukéniho ventilu. Aby redukéni
ventil pfi svafovani nezamrznul je vybaven topnym télesem.

Obrazek €. 5 - Redukéni ventil s pritokomérem na CO,
Pripojka vstupni (G 3/4)
Elektricky ohffvad
Manometr
Pojistné zafizeni
Pritokomér
Uzaviraci ventilek
Hadicov4 pfipojka
Krytka sefizovaciho Sroubu

oo| < ol »| & vl o] -~

4.4 Technologie svarovani

Zakladnim rysem obloukového svafovani MAG je vysoké proudové zatizeni az desetinasobné proti
obalené elektrodé. Hodnota svarfovaciho proudu je pfimo zavisla na podavaci rychlosti svafovaciho dratu,
tzn. €im vySSi je rychlost podavani, tim vySsi je svarovaci proud. Tuto metodu Ize dobfe mechanizovat.
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Volba svafovacich parametr(

1. Svarovaci proud a rychlost podavani dratu — vyssi proud zvySuje vykon roztaveni a hloubku zavaru

VLIV SYAROVACIHO PROUDU Is / A /
NA TVAR HOUSENKY
b) I T T T
- [y
_‘.' < T 8 17 ] B 0] e
- |‘ ¥ | G, | e i
Is = 200 300 400 500 =t T

h. = hloubka zavaru h, = pfevy3eni b = §itka housenky

2. Svarovaci napéti — ma vliv na Sifku svarové housenky

VLIV NAPETf OBLOUKU Us / V /
NA TVAR HOUSENKY

i

h. = hloubka zavaru h, = pfevySeni b = ifka housenky

3. Primér dratu — vétsi prGmér vétsi svarovaci proud
4. Druh a polarita svafovaciho proudu — stejnosmérny proud, nepfima polarita, svafovaci drat + pél
5. Vylozeni dratu - L =10 x pramér dratu

6. Mnozstvi ochranného plynu — 12 az 17 litrd / min.

Zakladni druhy pfenosu svarového kovu do svaroveé 1azné

[Zpiisob pie- PouZiti jednotlivych

Inosu svarového Znézoméni pienosu zpusobi pienosu

kovu, nap&ti svarového kova

- svafovani ve viech
polohach

- svafovani tenkych plechii

- svafovani kofeni v&tSich
tlousiték materidlu

- syafovaci drat malého
priméru

- svafovani v poloze
vodorovné shora

- svafovani vypliiovych
vrstev a kryci vrstvy

- svafovaci drat vétsiho
priméry

zkratovy
18az22 V

bezzkratovy
28az40 V

- svafovéni ve vSech
polohéch

- svafovéni s velkymi vy-
kony roztaveni a mini-
mélnim rozstitkem

- pro dosaZeni hladkého
povrchu svaru

- moZnost pouZiti vySsich
svafovacich parametrii

- vysoka kvalita svarového
kovu

sprchovy
28az40 V

neda se
dosabhnout
v OO,
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Svarovani vpred

Osa svarovaciho hofaku svira se smérem svarfovani tupy uhel. Svarfe¢ ma dokonaly vyhled do svarové
mezery, ale hubice hofaku mu zakryva vyhled na formovani svarové housenky. Teplo plsobi na vétsi
plochu materialu, vznika vétsi Sifka housenky, mensi hloubka zavaru a hladSi povrch svaru. Pouziti
pfedevSim pro svarovani kofene.

Svarovani vzad
Osa svarovaciho hofaku svira se smérem svarovani ostry uhel. Hubice zakryva pohled do svarové

mezery, ale umoznuje formovani povrchu svaru. Housenka je uzsi s vétsSim prevy$enim, méné hladky
povrch, ale vétsi zavar. Svarova lazen je dokonale chranéna ochrannym plynem.

Svafovani

vpied vzad

5. Svarovani termoplastu

5.1 Podstata svarovani termoplastt

Termoplasty pusobenim tepla méknou, pfechazeji v taveninu ve které je mozné je spojovat. Pak
pusobenim tlaku proti sobé dojde k promiseni makromolekul ve spoji. Po pozvolném ochlazeni vznikne
pevny svarovy spoj.

Zakladni parametry svafovani

Teplota — je zavisla na druhu plastu, napf. pro polyfuzni svafovani je v rozsahu 210 — 270 °C

Tlak — je vytvafen ru€né svarec¢em ( kénicky ukoncéené tvarovky) nebo strojné ( mechanicky, hydraulicky)

Cas — je dan pro jednotlivé operace svafovani v postupovém listu
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5.2 Metody svarovani termoplasti v dilnach

Svarovani na tupo horkym télesem

Svarovani na tupo se rozumi ohfev ¢el trubek na topném télese (zrcadle) a jejich nasledné spojeni
pouzitim tlaku. Pfidavny material se pfi této metodé nepouziva. Ruéni svafovani na tupo bez upnuti a
strojniho pfitlaku je pro spojovani tlakovych potrubnich rozvodd nepripustné!

Ruéni postup Ize vyuzit pro beztlaké chranlcky kabell a dily bez pozadavku na tésnost a pevnost spoje.
Teplota okoli pfi svafovani ma byt nad 5°C a tloustka stény trubky nad 3 mm.

Postup svafovani na zrcadle

nahfivani prestavovanl

—_—

r
|
i

2 e
> spojovani LJ
{ T | e 1 =
—|= ==
| | ; o

Polyfuzni svafovani

Princip spociva v soubézném ohfevu vnéjSiho povrchu trubky a hrdla tvarovky na tvarovém horkém télese
(polyfiznim nadstavci) a nasledném zasunuti nahfaté trubky (pod tlakem) do stejné zahfatého kénického
hrdla tvarovky.

PRIPRAVA HORKE
TELESO

NAHRIVANI
(ZlLI_ILL
R =
\errrrer

HOTOVE SPOJENI

JLizj ?*E‘E"“jiii;tg

Polyfuzni svarecka pro svafovani do praméru 40 mm ma pfikon asi 400 W. Lze ji pouzit pro svafovani
trubek o primérech 16, 20, 25, 32 a 40 mm.

Konce trubek pro svar maji mit zkoseni 2 mm. Délka zasunuti do tvarovky je uréena podle priiméru trubky
Trubka nesmi byt zasunuta az k dorazu tvarovky, v hrdle musi zGstat mezera 1 az 2 mm pro vyronek
materialu. Pokud dojde k pfetoku vyronku dovnitf tvarovky, snizi se pratok.

Primér trubky (mm) Délka zasunuti (mm)
16 13
20 14
25 15
32 17
40 18
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Materialy vhodné pro svafovani polyfuzi

PE — polyethylen, PP — polypropylen, PB — polybuten, PVDF — polyvinylidenfluorid.
Pro vnitfni rozvody vody se nejcastéji pouziva polypropylen oznaceny PP-R.

Chyby pfi svafovani polyfuzi

- Spatny vybér materialu

- Spatné oznaceni délky zasunuti
- nedostate¢né ocisténi ploch

- §patna svarovaci teplota

- chybna délka ohfevu

- nedostatecna fixace svaru

6. Deformace, zkousky, vady a oznaceni svaru

6.1 Deformace a pnuti

Deformace se projevuiji nepfiznivé zménami tvaru a rozmeéra svarovanych dilc. Pnuti naopak podporuje
vznik trhlin. Obé zalezitosti spolu souvisi. Tenké materialy podléhaji deformaci a u tlustych materialu se
projevuje pnuti.

Podle sméru rozeznavame deformace — podélné — v ose svaru
— pFicéné — kolmo na osu svaru
— uhlové — zména uhlového sestaveni

Postup omezeni deformaci — omezeni tepla do svaru
— vyuziti protideformace
— upnuti do pfipravku
— vhodny pracovni postup(stehovani,stfidavy nebo vratny krok)
— dusledna pfiprava materialu
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6.2 Zkousky svaru

Zkousky svarovych spojli se déli na : 1. zkousky nedestruktivni — bez poruseni materialu
2. zkouSky destruktivni — s porusenim materialu

Nedestruktivni zkousky

1. Vizuaini kontrola — zjist&€ni povrchovych a kofenovych vad

2. Zkouska prozafenim — rentgen nebo gama zareni (zjisténi mnozstvi a rozlozeni vad)
3. Zkouska ultrazvukem — zjistovani vnitfnich vad

4. ZkousSka magneticka praskova — zjiStovani vad v blizkosti povrchu

5. ZkouSka barevna kapilarni — zvyraznéni povrchovych vad

Destruktivni zkousky

1. Pfi¢na tahova zkouska — zkousi se svarovy vzorek

2. Zkouska lamavosti — zjistuje se vznik trhlin v ohybu

3. ZkouSka razem v ohybu — pferazeni ty€inky s vrubem

4. Zkousky tvrdosti — nejcastéji vnikaci (HB, HV,HRC)

5. Makroskopicka kontrola — vizualni na pfi¢ném Fezu vzorku

6. Zkouska rozlomenim — zjisténi vad v lomoveé ploSe

6.3 Vady svaru

Vady svar(i jsou dle CSN EN ISO 6520-1 &lenény do $esti skupin :

1. Trhliny — vady zpUsobené ochlazenim nebo napétim

2. Dutiny — vady zpusobené plyny, necistotou atd.

3. Pevné vmeéstky — tuhé cizi latky ve svarovém kovu

4. Studené spoje a neprlivary — necistota svarovych ploch, Spatné parametry svarovani
5. Vady tvaru a rozméru — pfevySeny, prohloubeny svar, nespravna Sifka

6. Jiné vady — rozstfik, poSkozeni sekacem a;.
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6.4 Oznaceni svard na vykresech

z&kladni znackou
doplrikovou znackou
udaji o rozmérech
doplfiujicimi udaiji

Oznaceni je tvofeno

Zakladni znacky svart

Cislo Pojmenoviani spoje Zobrazeni Znadka

1. |Lemovy svar (lemy
lisou GipIné roztaveny) [ i |

2. |I-svar ”ﬁq\\/ "

¢ (ot i V%

Doplnujici znacky svarud

Tvar povrchu spoje Zaatka
a) Plochy
b) PievysSeny —~
c) Vyduty
d) Opracované piechody I
e) Privaiena podlozka m
f) Odnimatelna podloZzka m

Zplsob oznacovani velikosti koutovych svaru
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