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Předmět: Ročník: Vytvořil: Datum: 

STAVBA A PROVOZ 
STROJŮ 

DRUHÝ GARSTKA A. 28.6.2013 

Název zpracovaného celku: 

SVAROVÉ SPOJE 

 

Svarové spoje 

Obecný úvod 
Při svařování dvou dílů se jejich materiály spojí ve struktuře rovnocenné se strukturou samotných dílů, 
tedy dojde k homogennímu látkovému spojení. Přitom je nutné přivést oba díly v místě svaru do 
plastického nebo tekutého stavu zahřátím. Zahřátí se provádí mnoha způsoby: 

• elektrickým obloukem 
• průchodem elektrického proudu (elektrickým odporem) 
• laserovým paprskem 
• elektronovým paprskem 
• plamenem 
• plazmovým hořákem 
• vzájemným třením 

Při většině svařovacích postupů musí být mezera mezi svařovanými díly vyplněna dalším materiálem 
podobného složení, jako tyto díly. 
 
Svary jsou nerozebíratelné spoje materiálovým stykem. 
 
Pro své vlastnosti se svařování široce používá v mnoha průmyslových odvětvích. 
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Výhody svařování 
• možnost dosažení libovolného tvaru svařence při menší hmotnosti proti odlitkům 
• nejsou potřeba další spojovací díly, takže nedojde k zvětšení průřezu v místě styku 
• únosnost spoje je často stejná, jako navazujících dílů 
• těsnost spoje 
• produktivita výroby a možnost automatizace 
• levná i kusová výroba svařenců 
• v porovnání s nýtováním bezhlučnost 

Nevýhody svařování 
• změny struktury (tepelné ovlivnění) materiálu 
• tepelné dilatace při svařování vedou k deformacím a pnutím 
• některé materiály nelze svařovat 
• v některých případech tuhost a nepoddajnost spoje 
• svařence mají proti odlitkům menší tlumicí schopnost díky odhmotnění 
• nároky na kvalifikaci svářečů 
• většinou je nutná úprava stykových ploch 

Rozdělení svařovacích metod 

Podle stavu materiálu v okamžiku svaření 
• svařování tavné – materiál je v místě svaru tekutý 
• svařování tlakové – materiál je v místě svaru uveden ohřevem do těstovitého stavu a stlačen 

Podle svařovaných materiálů 
• svařování kovů 
• svařování plastů 

Podle účelu 
• spojování dílů 
• nanášení materiálu 

Podle automatizace postupu 
• svařování ruční 
• svařování automatem 

Podle technologie (metody podle ČSN ISO 4063) 
• obloukové svařování (ruční, v ochranné atmosféře, v aktivní atmosféře, pod tavidlem) 
• tlakové svařování (ultrazvukové, třením) 
• paprskové svařování (elektronové, laserové) 
• odporové svařování (bodové, výstupkové, švové, odtavovací stykové) 
• plamenové svařování (kyslík-acetylénem, kyslík-propanem) 
• ostatní svařování (aluminotermické, indukční aj.) 

Konstrukční zásady pro tvorbu svařenců 
Svařitelnost materiálů je kromě jejich vlastností podmíněna zejména druhem svařování. Tavná 
svařitelnost nejběžnějšího konstrukčního materiálu – oceli je dána obsahem uhlíku do 0,25%, nad 0,50% 
se svařování nedoporučuje. V materiálových listech ocelí se rozlišuje svařitelnost zaručená, dobrá nebo 
obtížná. K nejběžnějším materiálům pro svařování patří oceli 11343, 11373, 11523. 
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Velkým problémem při svařování jsou tepelná pnutí a deformace. Z tohoto důvodu se u přesných výrobků 
provádí finální opracování až po svaření, případně se svařenec před obráběním žíhá. Orientační 
tolerance rozměrů a přídavky na opracování viz následující tabulky: 
 

 
 
Vzhledem k vnitřnímu pnutí je nutno navrhovat co nejmenší a co nejkratší svary, dlouhé svary provádět 
jako přerušované. Zvláště nevhodné je křížení a hromadění svarů na jednom místě. Typické připojení 
žeber viz obrázek: 
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Tvary a rozměry svarových ploch 
V následujících tabulkách jsou uvedeny osvědčené tvary a rozměry pro přípravu svarových ploch. Tyto 
platí pro všechny druhy ocelí a pro následující metody svařování: 
3 - svařování plamenem 
111 - ruční obloukové svařování obalenou elektrodou 
131 - obloukové svařování tavící se elektrodou v inertním plynu (metoda MIG) 
135 - obloukové svařování tavící se elektrodou v aktivním plynu (metoda MAG) 
141 - obloukové svařování wolframovou elektrodou v inertním plynu 

Tupé jednostranné svary: 
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Tupé oboustranné svary: 
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Koutové svary: 

 

Výpočet svarových spojů strojních konstrukcí 
Obecně lze říci, že výpočet svarových spojů vychází z běžných zásad pro pevnostní výpočty strojních 
součástí. Počítá se napjatost v nebezpečném průřezu a tato se porovnává s napětím dovoleným pro daný 
materiál. Při výpočtu a posuzování svarů však nastává řada komplikací: 

• svar v konstrukci často představuje tvarově nehomogenní prvek – vrub 
• svar v konstrukci téměř vždy představuje materiálově odlišný prvek 
• jakost svaru může ve velké míře kolísat v závislosti na typu svaru, materiálu a podmínkách 

svařování 
• rozměry svaru, zejména délka, nemusí odpovídat rozměrům svarových ploch 
• jakost základního materiálu v okolí svaru je ovlivněna tepelným působením při svařování 
• ve svaru může po procesu svařování zůstat nezanedbatelné vnitřní pnutí 

Z výše uvedených důvodů je exaktní výpočet svarového spoje vždy nejistá záležitost, a to zejména 
v případě dynamického namáhání. Tato problematika se v praxi řeší používáním zavedených výpočetních 
postupů s řadou bezpečnostních koeficientů, stanovených statisticky na základě zkušeností. Existuje více 
metodik výpočtu, dále uvádíme výběr z ČSN  05 0120: 
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Označování svarů na výkresech 
Způsob označování svarů na výkresech a celková koncepce kreslení svařenců jsou dány normami a 
firemními zvyklostmi. Tato problematika je náplní předmětu „Technické kreslení“, značení svarů naleznete 
i ve Strojnických tabulkách. 

Zadání k samostatné práci 

Zadání č.1 
Navrhněte způsob svarového spoje kruhového táhla o průměru d=30 mm z oceli 11 523. Vypočtěte 
únosnost tohoto spoje při statickém namáhání. Provozní bezpečnost volte. 

Zadání č.2 
Navrhněte způsob svarového spoje plochého táhla o průřezu axb=80x10 mm z oceli 11 373. Vypočtěte 
únosnost tohoto spoje při statickém namáhání. Provozní bezpečnost volte. 
 

Zadání č.3 
Zvolte směry zatěžujících sil konzoly na obrázku. 
Popište namáhání svarů a napište vztahy pro jejich 
výpočet. 
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Zadání č.4 
Vypočítejte únosnost konzoly na následujícím výkresu s ohledem na navržené svary. Provozní 
bezpečnost volte. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
Zdroj literatury a obrázků:   
Leinveber, Řasa, Vávra : Strojnické tabulky, 3.vyd. 
Dillinger, Josef; kolektiv : Moderní strojírenství pro školu a praxi  
 
Testové úlohy a cvičení jsou autorsky vytvořeny pro učební materiál. 
 


