
SvaŚov§n² 
 

1.1.1 Podstata, ¼ļel, pouģit², vĨhody, nevĨhody a rozdŊlen² svaŚov§n² 

 

SvaŚov§n²m vznikaj² pŢsoben²m tepla, respektive tlaku a za pŚ²padn®ho pouģit² 

pŚ²davn®ho materi§lu obdobn®ho sloģen² jako m§ z§kladn² materi§l nerozebirateln§ spojen² 

strojn²ch ļ§st² i celĨch konstrukc² ze souļ§st² jednoduchĨch tvarŢ, kter® jsou vŊtġinou z tv§ŚenĨch 

hutn²ch polotovarŢ (tyļe, p§sy, plechy, trubky a jin® profily), nŊkdy i z vĨkovkŢ nebo z odlitkŢ. 

Takto vzniklĨm polotovarŢm Ś²k§me svaŚence, resp. svarky, kter® se ve vŊtġinŊ pŚ²padŢ d§le 

zpracov§vaj² ï zejm®na obr§bŊn²m. Technologie vĨroby svaŚencŢ je zejm®na u sloģitĨch konstrukc² 

z obt²ģnŊ svaŚitelnĨch materi§lŢ sice n§roļn§, ale v koneļn®m dŢsledku vede ļasto k efektivn²mu 

Śeġen², kdy z vŊtġ²ho mnoģstv² jednoduġġ²ch snadno vyrobitelnĨch d²lŢ svaŚ²me celek, jehoģ vĨroba 

by jinou technologi² byla daleko materi§lovŊ i ļasovŊ n§roļnŊjġ² ï n§kladnŊjġ², tedy cenovŊ m®nŊ 

vĨhodn§.  

 

VĨhodou tohoto spojen² je velk§ pevnost, trvanlivost a tak® tŊsnost. SvaŚovan® 

konstrukce jsou jednoduch® a v porovn§n² napŚ. s odlitky umoģŔuj² aģ 50 % ¼sporu materi§lu. 

SvaŚov§n² tak® zvyġuje produktivitu pr§ce, podstatnŊ zkracuje vĨrobn² ļasy a zejm®na v kusov® a 

malos®riov® vĨrobŊ umoģŔuje rychlou realizaci konstrukļn²ch n§vrhŢ. M§ tak® nezastupiteln® 

m²sto v oprav§renstv², neboŠ umoģŔuje renovaci funkļn²ch ļ§st² hlavnŊ exponovanĨch d²lŢ.  

 

NevĨhodou je nerozebiratelnost spojŢ, zmŊna struktury a t²m i mechanickĨch 

vlastnost² svarovĨch spojŢ a d§le vznik vnitŚn²ch pnut² a deformac² popŚ²padŊ vĨskyt vnitŚn²ch vad 

materi§lŢ. Pro realizaci je tŚeba kvalifikovanĨch pracovn²kŢ ï technikŢ i dŊln²kŢ.   

 

SvaŚov§n² se pouģ²v§ t®mŊŚ ve vġech vĨrobn²ch oborech a to jak pŚi vĨrobŊ a 

kompletaci novĨch strojŢ a velkĨch konstrukļn²ch celkŢ ï ocelovĨch konstrukc², tlakovĨch n§dob, 

kotlŢ, parn²ch gener§torŢ, jadernĨch reaktorŢ, mostŢ, lod² a jinĨch dopravn²ch prostŚedkŢ, tak i pŚi 

oprav§ch. Jeho rychlĨ rozvoj zejm®na v minul®m stolet² umoģnil realizaci Śady vĨznamnĨch 

projektŢ ï mezi jinĨmi stavby kosmickĨch lod² a jadernĨch reaktorŢ. PostupnŊ bylo vyvinuto velk® 

mnoģstv² metod svaŚov§n² a dalġ²ch jejich modifikac², z nichģ mnoh® maj² ġirok® pouģit², jin® jsou 

naopak vhodn® pro zcela specifick® ¼ļely. PŚehled a rozdŊlen² svaŚov§n²  zachycuje  sch®ma na 

obr. 85. 

 

 

1.1.2 SvaŚov§n² za pŢsoben² tepla 

 

jinak Ś²k§me tak® tavn® svaŚov§n², pŚi kter®m doch§z² ke spojen² lok§ln²m (m²stn²m) 

nataven²m svarovĨch ploch z§kladn²ch materi§lŢ, aniģ by se pouģilo tlaku nebo r§zŢ. Obvykle se 

jeġtŊ pouģ²v§ pŚ²davnĨ materi§l stejn®ho nebo hodnŊ podobn®ho chemick®ho sloģen² jako m§ 

z§kladn² materi§l. RoztavenĨ materi§l tvoŚ² tavnou l§zeŔ. Protoģe ohŚev prob²h§ jen v okol² 

svarovĨch ploch, liġ² se krystalizace kovu tavn® l§znŊ od pochodŢ prob²haj²c²ch pŚi tuhnut² odlitkŢ. 

Krystalizace prob²h§ ve velmi mal®m objemu taveniny v tŊsn®m spojen² s tuhĨm z§kladn²m kovem, 

pŚiļemģ rozmez² teplot mezi likvidem a solidem je velmi ¼zk®. N§zvoslov² svarov®ho spojen² dvou 

svaŚovanĨch d²lŢ zachycuje obr. 86. SvaŚovan® d²ly by mŊly bĨt vyrobeny pokud moģno ze 

stejnĨch z§kladn²ch materi§lŢ ï nejl®pe se zaruļenou svaŚitelnost² a pŚed vlastn²m svaŚov§n²m je 

vŊtġinou tŚeba  prov®st tzv. pŚedsv§rovou ¼pravu ï pŚipravit svarov® plochy ï vŊtġinou mechanicky 

obr§bŊn²m napŚ. fr®zov§n²m, ¼hlovou bruskou apod., aby byly zbaveny oxidŢ a mŊly kovovŊ ļistĨ 



povrch, zejm®na bez rzi.  PŚi tavn®m svaŚov§n² dojde pŢsoben²m tepla k  nataven² takto 

vytvoŚenĨch svarovĨch ploch, k prom²sen² z§kladn²ho kovu s roztavenĨm  pŚ²davnĨm  materi§lem a   

 

 



 
 

                                             Obr. 85  PŚehled a rozdŊlen² svaŚov§n² 
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vytvoŚ²  se nejprve tzv. koŚen svaru, na kterĨ se postupnŊ kladou dalġ² housenky aģ se vypln² celĨ 

prŢŚez svaru - tzv. svarovĨm kovem spoje - tvoŚenĨm hlavnŊ pŚ²davnĨm materi§lem, kterĨ se na 

svarovĨch ploch§ch sm²s²  se z§kladn²m materi§lem a pronikne do nŊj, ļ²mģ se vytvoŚ² tzv. z§var, 

charakterizovanĨ hloubkou z§varu. Podle mnoģstv² tepla vnesen®ho do z§kladn²ch materi§lŢ se 

vytvoŚ² odpov²daj²c² tepelnŊ ovlivnŊn§ oblast. Jej² velikosti a gradientu teploty jsou ¼mŊrn§  

teplotn² pnut² vedouc² ke vzniku n§slednĨch deformac² a zpŢsob² tak® zmŊnu struktury z§kladn²ho 

materi§lu v bl²zkosti svaru. U ocel² se zaruļenou svaŚitelnost², tj. s obsahem uhl²ku do 0,22 %, tyto 

zmŊny nebudou aģ tak vĨrazn®, avġak u ocel² s vyġġ²m obsahem uhl²ku ï zejm®na pak u ocel² 

slitinovĨch, mŢģe doj²t v tepelnŊ ovlivnŊn® oblasti vlivem velk®ho gradientu teploty  ke vzniku 

nevhodn® Widmannstªttenovy struktury s charakteristickĨmi jehlicemi feritu, kter® budou prorŢstat 

do perlitu, a protoģe bude ochlazov§n² prob²hat rychleji, vylouļ² se pŚi nŊm i nŊkter® nerovnov§ģn® 

struktury ï zejm®na martenzit, coģ zpŢsob² kŚehkost, kter§ povede k n§sledn®mu prask§n² a ke 

vzniku trhlin v bezprostŚedn² bl²zkosti svaru. Tomu je tŚeba zabr§nit sn²ģen²m gradientu teploty ï 

nejl®pe pŚedehŚevem z§kladn²ho materi§lu pŚed svaŚov§n²m ï u legovanĨch ocel² aģ na 350 ÁC, 

nelegovan® oceli pŚedehŚ²v§me na (100 aģ 250) ÁC. 

   

 
 
                                               Obr. 86  N§zvoslov² tup®ho a koutov®ho svaru 

 

SvaŚov§n² se mŢģe prov§dŊt v rŢznĨch poloh§ch viz  obr. 87. Spr§vn§ volba polohy m§ 

vliv na kvalitu svaŚov§n², produktivitu a s t²m spojenou rentabilitu svaŚov§n². Pro zabezpeļen² 

spr§vn® vz§jemn® polohy svaŚovanĨch d²lŢ se ļasto pouģ²vaj² svaŚovac² pŚ²pravky ï tzv. 

polohovadla. Lze svaŚovat ruļnŊ, poloautomaticky i automaticky rŢznĨmi metodami tavn®ho 

svaŚov§n². NŊkter® metody jsou vhodn® pro automatizaci, jin® m®nŊ vhodn®.  

V dalġ²ch ļl§nc²ch se budeme zabĨvat nejļastŊji pouģ²vanĨmi metodami tavn®ho 

svaŚov§n². Prvn² tŚi zpŢsoby uveden® ve sch®matu na obr. 85 jsou m®nŊ ļast® ï sl®v§rensk® 

svaŚov§n² se pouģ²v§ zejm®na jako pŚilit² napŚ. bronzov®ho vŊnce ġnekov®ho kola ke kotouļi 

z jin®ho, obyļejn®ho materi§lu. ZpŢsob Śeġ² materi§lovou ¼sporu a tak® zkr§cen² ļasu na obr§bŊn², 

kter® se omez² hlavnŊ u velkĨch ġnekovĨch kol, pouze na dokonļen² zejm®na pŚedlit®ho ozuben². 

SvaŚov§n² kov§ŚskĨm  zpŢsobem za tepla nen² vyloģenŊ tavn® svaŚov§n², neboŠ jsou dva 

spojovan® materi§ly ohŚ§t® na kovac² teplotu a k jejich spojen² dojde pŢsoben²m r§zŢ.  Pouģ²v§ se 

sp²ġe vĨjimeļnŊ  pŚi voln®m umŊleck®m  kov§n² na kovadlinŊ. NŊkdy se pouģije jednoduchĨch 

z§pustek. Aluminotermick® svaŚov§n² se pouģ²v§ hlavnŊ pŚi svaŚov§n² kolejnic, kter® se zaformuj² 



a vyuģit²m aluminotermick® exotermick® reakce pr§ġku oxidu hlinit®ho se ģelezem vzniklĨm 

teplem dojde k nataven² koncŢ kolejnic a k jejich svaŚen².  

 
 
                                   Obr. 87  Z§kladn² polohy pŚi svaŚov§n²:  a) tup® svary;    b) koutov® svary 

 

1.1.2.1 SvaŚov§n² plamenem 

 

U tohoto zpŢsobu svaŚov§n² je zdrojem tepla plamen, kterĨ vznik§ spalov§n²m smŊsi 

hoŚlav®ho plynu ï acetyl®nu, pŚ²padnŊ vod²ku nebo propanu kysl²kem.  

 

SvaŚovac² souprava, kter§ mŢģe bĨt buŅ stabiln² nebo mobiln² se skl§d§ z l§hv² 

opatŚenĨch lahvovĨm ventilem, redukļn²m ventilem s obsahovĨm a pracovn²m manometrem, hadic 

ï pro hoŚlavĨ plyn ļerven§, pro kysl²k modr§, svaŚovac²ch hoŚ§kŢ a pŚ²sluġenstv². PŚi svaŚov§n² je 

tŚeba dodrģovat bezpeļnostn² pŚedpisy. PracoviġtŊ pro svaŚov§n² plamenem je na obr. 88.  

 

 



 
                                                         Obr. 88  PracoviġtŊ pro svaŚov§n² plamenem 

SvaŚovac² hoŚ§ky slouģ² k sm²ġen² hoŚlav®ho plynu s kysl²kem v poģadovan®m pomŊru, k regulaci 

poģadovan® vĨstupn² rychlosti smŊsi a k vhodn®mu tvarov§n² plamene pro danĨ zpŢsob svaŚov§n². 

Pouģ²vaj² se buŅ jako n²zkotlak® - injektorov®, nebo jako vysokotlak®  - smŊġovac².  

 

 
 
                                                 Obr. 89  SvaŚovac² hoŚ§ky:  a) n²zkotlakĨ;    b) vysokotlakĨ 

 

PŚ²davnĨ materi§l ï se pouģ²v§ pro vyplnŊn² svarov® sp§ry. BĨv§ ve formŊ svaŚovac²ho dr§tu ï od 

prŢmŊru 1,6 do 8 [mm] v z§vislosti na tlouġŠce svaŚovan®ho materi§lu. VĨjimku tvoŚ² pŚ²davn® 

materi§ly pro svaŚov§n² ġed® litiny a navaŚov§n², kdy se pouģ²vaj² tyļinky nebo trubiļky.   

Tavidla se pouģ²vaj² k zabr§nŊn² oxidace a rozpouġtŊn² oxidŢ a povrchu kovŢ. Vyr§bŊj² se na b§zi 

chloridŢ a fluoridŢ alkalickĨch prvkŢ ve formŊ pr§ġkŢ, past a roztokŢ. Na pŚ²davnĨ materi§l se 

nan§ġej² jako obal nebo jsou vĨpln² trubiļky.  

SvaŚovac² plamen ï lze regulovat pomoc² ventilŢ hoŚ§ku. Podle chemick®ho sloģen² rozezn§v§me 

tyto druhy plamene: 

a) neutr§ln² ï vznik§ spalov§n²m pŚibliģnŊ stejn®ho mnoģstv² kysl²ku a acetyl®nu. VnitŚn² kuģel 

plamene je ostŚe ohraniļen. Lze j²m dos§hnout teplotu pŚes 3100 [ÁC]; 

b) s pŚebytkem acetyl®nu ï vyznaļuje se sv²t²c²m z§vojem kolem vnitŚn²ho kuģele a pouģ²v§ se pŚi 

svaŚov§n² hlin²ku nebo pŚi navaŚov§n² nŊkterĨch speci§ln²ch slitin; 

c) s pŚebytkem kysl²ku ï zvĨġen²m obsahu kysl²ku ve smŊsi se vnitŚn² kuģel zkr§t², je ostŚejġ² a m§ 

namodralou barvu. Plamen m§ oxidaļn² charakter, nen² vhodnĨ pro ocel, litinu a lehk® kovy. 

Pouģ²v§ se pro svaŚov§n² mosaz²;  

Lze regulovat rovnŊģ vĨstupn² rychlost plamene a podle toho rozliġujeme: 

a) ostrĨ plamen ï s vysokou vĨstupn² rychlost² plynŢ m§ tendenci se odtrhnout od ¼st² hoŚ§ku, 

pŚ²padnŊ zhasnout; 

b) norm§ln² plamen ï m§ optim§ln² vĨstupn² rychlost a pouģ²v§ se pro vŊtġinu prac², hoŚ² klidnŊ a 

zaruļuje nejlepġ² vzhled sv§ru; 

c) mŊkkĨ plamen ï m§ malou vĨstupn² rychlost, a proto m§ tendenci ke zpŊtn®mu ġlehnut². 

Pouģ²v§ se pro tenk® plechy z lehkĨch kovŢ; 

Pozn§mka: zpŊtn® ġlehnut² je nepŚ²jemn® a mŢģe bĨt i nebezpeļn®, neboŠ mŢģe doj²t k roztrģen² 

hadice. Proto m²vaj² hadice pro acetyl®n pojistku proti zpŊtn®mu ġlehnut². 

 

PŚ²prava materi§lu pro svaŚov§n² plamenem.  Aby vznikly kvalitn² sv§ry, mus² se pŚed 

svaŚov§n²m zbavit svarov® plochy neļistot, barvy, rzi apod. Podle tlouġŠky materi§lu se svarov® 

plochy upravuj², aby bylo zajiġtŊno dokonal® provaŚen². Ļasto se zhotovuj² ¼kosy napŚ. 

hoblov§n²m, fr®zov§n²m pŚ²padnŊ Śezac²mi nebo dr§ģkovac²mi hoŚ§ky.  

 

Technika svaŚov§n² plamenem. V praxi se nejbŊģnŊji pouģ²v§ svaŚov§n² dopŚedu. Tato technika 

je vhodn§ pro plechy tlouġŠky nad 3 [mm]. Plamenem se roztav² z§kladn² materi§l a do tavn® l§znŊ 



se pŚeruġovanŊ ponoŚuje pŚ²davnĨ materi§l. Svar mus² m²t provaŚenĨ koŚen, dostateļn® pŚevĨġen² 

housenky a hladkĨ povrch s jemnou kresbou.  

SvaŚov§n² dozadu ï hoŚ§k se pohybuje opaļnŊ neģ smŊŚuje plamen. Tato technika se pouģ²vala 

dŚ²ve pro plechy velk® tlouġŠky; dnes se jiģ prakticky nepouģ²v§. Tuto techniku vytlaļila metoda 

svaŚov§n² elektrickĨm obloukem, kter§ je produktivnŊjġ² a d§v§ kvalitnŊjġ² svary.  

 
   
                                     Obr. 90 Kysl²ko-acetyl®novĨ svaŚovac² plamen a technika svaŚov§n² plamenem 

 

I kdyģ vĨznam svaŚov§n² plamenem velmi poklesl, jedn§ se st§le o dŢleģitou technologii 

spojov§n² materi§lŢ pouģ²vanou zejm®na pŚi oprav§ch, pŚi svaŚov§n² trubek menġ²ch prŢmŊrŢ a 

tlouġtŊk stŊn apod. PŚednost² je univerz§lnost, neboŠ lze svaŚovat oceli, litinu i neģelezn® kovy. 

Plamen lze pouģ²t jako zdroj tepla i pro dalġ² pr§ce ï napŚ²klad pro tvrd® p§jen², pro ohĨb§n² nebo 

rovn§n² napŚ²klad trubek apod. VĨmŊnou svaŚovac²ho n§stavce za Śezac² je moģno tĨmģ zaŚ²zen²m i 

tepelnŊ dŊlit ocel. Nedostatkem je n²zk§ produktivita, a proto se svaŚov§n² plamenem v prŢmyslov® 

praxi jiģ nepouģ²v§. VĨjimkou jsou upraven® hoŚ§ky, u kterĨch souļasnŊ s plyny proch§z² hubic² 

smŊs kovovĨch pr§ġkŢ a je moģno takto nan§ġet tenk® vrstvy o zvl§ġtn²ch vlastnostech. S vĨhodou 

se navaŚen²m pr§ġku opravuj² opotŚeben® kluzn® plochy, ļepy, hŚ²dele a podobn® d²ly, kde n§var 

vŊtġ² tlouġŠky nen² ģ§douc².  

SvaŚov§n² plamenem je jednou ze z§kladn²ch technologi² svaŚov§n² a i kdyģ je mu pŚisuzov§na 

mnohdy podŚadn§ role, je v mnoha oborech metodou nenahraditelnou ï pro z§meļn²ky, kov§Śe, 

topen§Śe, karos§Śe, v oprav§renstv² a v jinĨch oborech.  

 

 

 

1.1.2.2 SvaŚov§n² elektrickĨm obloukem 

 

V souļasnosti je to nejpouģ²vanŊjġ² metoda tavn®ho svaŚov§n². Zdrojem tepla je 

elektrickĨ oblouk, kterĨ hoŚ² mezi elektrodou a svaŚovanĨm materi§lem, pŚ²padnŊ mezi dvŊma 

elektrodami zapojenĨmi na vhodnĨ elektrickĨ zdroj. Teplem elektrick®ho oblouku dojde 

k lok§ln²mu nataven² a n§sledn®mu spojen² ï svaŚen² souļ§st². TepelnĨ vĨkon Q [W] elektrick®ho 

oblouku je mnoģstv² tepla, kter® projde z oblouku do sv§ru.  

IUQ h= ,       kde    ɖ  ...  je ¼ļinnost z§visl§ na druhu svaŚov§n² a bĨv§ 0,7 aģ 0,85; 

                                         U ...  elektrick® napŊt² [V]; 

                                          I  ...  elektrickĨ proud [A]. 



PŚi svaŚov§n² se pouģ²v§ stejnosmŊrnĨ nebo stŚ²danĨ proud o intenzitŊ (30 aģ 500) [A], i v²ce a 

napŊt² (10 aģ 70) [V]. Zdrojem stejnosmŊrn®ho proudu jsou toļiv® svaŚovac² agreg§ty a zdrojem 

stŚ²dav®ho proudu jsou svaŚovac² transform§tory.  

 

Elektrody   
NejļastŊji pouģ²v§me tavn® elektrody, kter® mohou bĨt buŅ obalen® ï pouģ²van® jak pro 

stejnosmŊrnĨ tak pro stŚ²davĨ proud. Polarita elektrody je z§visl§ na druhu obalu. Đkolem obalu je 

stabilizovat oblouk, chr§nit svarovĨ kov pŚed ¼ļinky atmosf®ry, zpomalit chladnut² svaru 

vytvoŚenou struskou a dodat do tavn® l§znŊ nŊkter® pŚ²davn® prvky (Cr, Ni, Mo,W a jin®). Pouģ²vaj² 

se tyto druhy obalŢ: 

A ï kysel®, B ï bazick®, C ï organick®, R ï rutilov®, a kombinace RA, RB, RC.  

Nebo se pouģ²vaj² hol® tavn® elektrody ï svaŚovac² dr§ty pouze pro svaŚov§n² v ochrann® atmosf®Śe 

nebo pod tavidlem.  

Posledn² moģnost² jsou netavn® elektrody ï uhl²kov® nebo wolframov®, kter® slouģ² jen jako 

prostŚedek k vytvoŚen² oblouku a neslouģ² k vytvoŚen² svarov®ho kovu. 

Podle ¼ļelu a pouģit² rozdŊlujeme tavn® obalen® elektrody na konstrukļn², kter® se pouģ²vaj² pro 

spojovac² svary a mus² m²t urļit® mechanick® vlastnosti. Elektrod§m urļenĨm pro navaŚov§n² 

Ś²k§me n§varov® elektrody. Speci§ln²mi elektrodami jsou elektrody hlubokoz§varov® a vysoko- 

vĨkonn® (vysokovĨtŊģkov® elektrody) vyvinut® pro zvĨġen² produktivity ruļn²ho svaŚov§n².  

 

PŚi volbŊ obalen® elektrody mus²me br§t v ¼vahu: 

¶ z§kladn² svaŚovanĨ materi§l ï chemick® sloģen², mechanick® vlastnosti, technologick® vlastnosti, 

tlouġŠku materi§lu; 

¶ druh a velikost nam§h§n² svarku ï tah, tlak, ohyb, statick® ļi dynamick® nam§h§n² apod.  

¶ prostŚed², kter®mu bude svarek vystaven; 

¶ poloha pŚi svaŚov§n². 

 

Rozhoduj²c² vliv na jakost svaru pŚi ruļn²m svaŚov§n² m§ prŢmŊr elektrody, svaŚovac² proud, d®lka 

oblouku a rychlost svaŚov§n².  

PrŢmŊr j§dra elektrody se vol² podle tlouġŠky svaŚovan®ho materi§lu, tvaru, rozmŊru a polohy 

svaru a druhu obalu. SvaŚovac² proud se urļuje podle prŢmŊru elektrody. Lze pouģ²t n§sleduj²c² 

empirick® vzorce urļuj²c² intenzitu proudu I [A]  v z§vislosti na prŢmŊru j§dra elektrody d [mm]: 

 

daģI )5540(º    - pro elektrody s kyselĨm obalem,  

daģI )5035(º     - pro elektrody s bazickĨm obalem. 

 

Tavidla ï pro obloukov® svaŚov§n² jsou synteticky pŚipravovan® anorganick® l§tky ï nejļastŊji 

kŚemiļitany a mangan. Po dobu svaŚovac²ho procesu zakrĨvaj² svaŚovac² oblouk a chr§n² svaŚovac² 

l§zeŔ pŚed pŚ²stupem vzduchu a z¼ļastŔuj² se metalurgick®ho procesu svaŚov§n². Elektrody i tavidla 

dod§v§ n§ġ nejvŊtġ² vĨrobce ESAB Vamberk, kterĨ ve sv®m katalogu nab²z² uģivatelŢm ġirokou 

ġk§lu svĨch vĨrobkŢ.  

 

 

 

1.1.2.2.1 SvaŚov§n² elektrickĨm obloukem obalenou elektrodou 

 

Teplem elektrick®ho oblouku se tav² svaŚovanĨ materi§l, kovov® j§dro elektrody i jej² 

obal. Struska vytvoŚen§ z obalu chr§n² odtavovan® kapky kovu pŚed ġkodlivĨmi ¼ļinky vzduchu 

t²m, ģe jednak kapky kovu obaluje, a jednak vytvoŚ² plynovou clonu, kter§ zabraŔuje pŚ²stupu 



vzduchu ke kapk§m kovu. Struska tak® zpomaluje rychlost ochlazov§n², eliminuje vznik teplotn²ch 

pnut² a s t²m spojenĨch deformac² materi§lu. SvaŚuje se nejļastŊji ruļnŊ ve vġech poloh§ch, protoģe 

oblouk m§ na tavnou ļ§st pŚ²mĨ vliv.  

 

 

 
                   a) ZaŚ²zen² pro ruļn² svaŚov§n²                                           b) Taven² elektrody a z§kladn²ho materi§lu 

 

                            Obr. 91  SvaŚov§n² elektrickĨm obloukem obalenou elektrodou 

 

1.1.2.2.2 SvaŚov§n² elektrickĨm obloukem v ochrann® atmosf®Śe 

 

Oblouk i svarovĨ kov chr§n² pŚed ¼ļinky okoln² atmosf®ry umŊl§ atmosf®ra ï 

vytvoŚen§ vhodnĨm ochrannĨm plynem. Podle pouģit®ho ochrann®ho plynu a podle elektrody 

rozliġujeme i zpŢsoby obloukov®ho svaŚov§n² v ochrann®m plynu: 

 

a) SvaŚov§n² v ochrann® atmosf®Śe oxidu uhliļit®ho tavnou elektrodou ï metoda MAG ï 

Metal Aktiv Gas. 

ElektrickĨ oblouk hoŚ² mezi kovovou elektrodou ï holĨm dr§tem o prŢmŊru (0,8 aģ 2,4) [mm] a 

svaŚovanĨm materi§lem v aktivn² atmosf®Śe oxidu uhliļit®ho nebo smŊsi oxidu uhliļit®ho, 

argonu a kysl²ku. Tento zpŢsob je v prŢmyslu pouģ²v§n nejļastŊji - zejm®na 

v poloautomatick®m nebo automatick®m reģimu. SvaŚuje se  vĨhradnŊ stejnosmŊrnĨm proudem 

pŚi kladn® polaritŊ elektrody. HlubokĨ z§var a ¼zkĨ svar umoģŔuje svaŚovat plechy do tlouġŠky 

12 [mm] bez ¼kosŢ. Pro svaŚov§n² tenkĨch plechŢ ï do tlouġŠky 3 [mm] je vhodn® pouģ²vat 

magnetick® tavidlo, ļ²mģ je l®pe stabilizov§n oblouk. Metoda MAG se pouģ²v§ ke svaŚov§n² 

nelegovanĨch, n²zkolegovanĨch i vysokolegovanĨch ocel² a k navaŚov§n² oceli.  

 



 
 

    Obr. 92  SvaŚov§n² metodou MAG 

 

b) SvaŚov§n² v ochrann® atmosf®Śe argonu tavnou elektrodou ï metoda MIG - Metal  Inert 

Gas. 

ElektrickĨ oblouk hoŚ² mezi kovovou tavnou elektrodou ï holĨm dr§tem o prŢmŊru (0,8 aģ 2,4) 

[mm] a svaŚovanĨm materi§lem v proudu neteļn®ho plynu argonu nebo h®lia, pŚ²padnŊ jejich 

smŊsi. Elektroda je plynule dod§v§na do m²sta svaru pod§vac²m zaŚ²zen²m; rychlost pod§v§n² 

lze regulovat. VĨhoda smŊsn®ho plynu je v zajiġtŊn² rychl®ho ohŚevu, dostateļn® tekutosti a 

n§leģit®m odplynŊn² roztaven®ho kovu. SvaŚuje se opŊt stejnosmŊrnĨm proudem pŚi kladn® 

polaritŊ elektrody poloautomatickĨm nebo automatickĨm reģimem. Lze svaŚovat materi§ly 

tlouġŠky 30 aģ 50 [mm] z hlin²ku, mŊdi, titanu a dalġ²ch neģeleznĨch kovŢ.  

 



 
 

Obr. 93  PoloautomatickĨ syst®m PSM 506 firmy  SELCO  pro svaŚov§n² metodami  MIG/MAG 

Pozn§mka:  

1. SvaŚovac² zaŚ²zen² pro metodu MIG a MAG je stejn® ï mŊn² se jen ochrannĨ plyn popŚ²padŊ 

svaŚovac² dr§t. Proto se ļasto uv§d² oznaļen² svaŚov§n² MIG/MAG. K hlavn²m vĨhod§m 

vĨġe uvedenĨch metod patŚ²: 

V n²zk§ cena plynu 

V ļistota pracovn²ho prostŚed² 

V velk§ odtavovac² rychlost elektrody 

V moģnost automatizace v procesu svaŚov§n² a s t²m spojen§ vysok§ produktivita. 

 



 
 
Obr. 94  Port§lov® robotick® pracoviġtŊ ROMAT 56 pro svaŚov§n² kontejnerovĨch podlah firmy Cloos 

 

2. Zvl§ġtn² variantou svaŚov§n² MIG/MAG je tzv. svaŚov§n² s pulzuj²c²m obloukem - 

MIGp/MAGp , pŚi kter®m se v prŢbŊhu svaŚov§n² mŊn² hodnota svaŚovac²ho proudu ï 

pulzuje. Tyristorov§ regulace umoģŔuje dos§hnout rozsahu (10 aģ 400) [impulz . s
-1
]. 

K vĨhod§m patŚ²:  

 

V velk§ stabilita svaŚovac²ho oblouku 

V moģnost svaŚovat tenk® plechy 

V ¼spora pŚ²davn®ho materi§lu 

V minim§ln² rozstŚik 

V promŊnn§ hloubka z§varu. 

 

3. Dalġ²m pokrokem je metoda rotuj²c²ho oblouku ï TIME  (Transfered Ionized Molten 

Energy). Elektromagnetick® s²ly, kter® vznikaj² v dŢsledku vysok® proudov® hustoty, 

zpŢsobuj² odklon oblouku od nataven®ho konce elektrody ze smŊru pohybu dr§tu a uv§dŊj² 

ho do rotaļn²ho pohybu.  

NejvŊtġ² vĨhody jsou: 

 

V jeġtŊ vyġġ² stabilita svaŚovac²ho oblouku  

V vysokĨ odtavovac² vĨkon ï aģ 450 [g . min
-1

] a s t²m spojen§ velk§ rychlost svaŚov§n² 

V t®mŊŚ ģ§dnĨ rozstŚik 

V moģnost svaŚovat ve vġech poloh§ch s dobrĨmi mechanickĨmi vlastnostmi svarŢ.  

 

c) SvaŚov§n² v ochrann® atmosf®Śe argonu netavnou elektrodou ï metoda WIG ï Wolfram 

Inert Gas; v anglosaskĨch zem²ch je tato metoda oznaļov§na TIG ï Tungsten Inert Gas. 



ElektrickĨ oblouk hoŚ² mezi netavnou wolframovou elektrodou a svaŚovanĨm materi§lem 

v proudu neteļn®ho plynu ï nejļastŊji argonu pŚ²padnŊ h®lia nebo jejich smŊs². NeteļnĨ plyn 

chr§n² svarovĨ kov pŚed pŚ²stupem vzduchu a zvyġuje stabilitu svaŚovac²ho oblouku. SvaŚuje se 

zpravidla ruļnŊ, stŚ²davĨm napŊt²m ï hlin²k, hoŚļ²k a jejich slitiny nebo stejnosmŊrnĨm 

proudem ï ocel, mŊŅ, titan a jejich slitiny. Tenk® plechy lze svaŚovat bez pŚ²davn®ho materi§lu, 

materi§ly vŊtġ² tlouġŠky je nutno svaŚovat s pŚ²davnĨm materi§lem stejn®ho sloģen² jako je 

z§kladn² materi§l. Do svaŚovac²ho oblouku se pŚiv§d² ruļnŊ nebo podavaļem dr§tu. Netavn§ 

elektroda je buŅ z ļist®ho wolframu nebo s pŚ²sadou oxidu thoria.  

 

PŚi tomto zpŢsobu svaŚov§n² je dŢleģit§ tak® polarita: 

 

1. Obr§cen§ polarita ï nutno pouģ²t tlustou. elektrodu zapojenou na plus p·l zdroje ï doch§z² 

k ļist²c²mu ¼ļinku, neboŠ kladnŊ nabit® ionty argonu rozruġuj² povrchovou vrstvu oxidŢ. 

Svar je mŊlkĨ a ġirokĨ. 

2. PŚ²m§ polarita ï pouģijeme tenkou elektrodu zapojenou na m²nus p·l zdroje ï nedoch§z² 

k ļist²c²mu ¼ļinku. Svar je ¼zkĨ a hlubokĨ.  

3. SvaŚov§n² stŚ²davĨm proudem ï vyuģije se kladn® pŢlperiody k ļist²c²mu ¼ļinku argonu.  

 

 
       Obr. 95  SvaŚov§n² metodou WIG - princip                Obr. 96  Vliv polarity na z§var pŚi svaŚov§n² metodou  WIG: 

                                                                                                     a) PŚ²m§ polarita;   b) NepŚ²m§ polarita; 

                                                                                                     c)  SvaŚov§n² stŚ²davĨm  proudem 

 

Metoda WIG se pouģ²v§ s ¼spŊchem pro svaŚov§n² korozivzdornĨch a ģ§ropevnĨch ocel², 

lehkĨch kovŢ a jejich slitin, mosazi, niklu a titanu.  



 
 
  Obr. 97  SvaŚovac² zaŚ²zen² LDH 160H pro metodu WIG  s vysokofrekvenļn²m zapalov§n²m firmy MIGATRONIC 

 

 
 

              Obr. 98  SvaŚov§n² nerezavŊj²c² oceli metodou WIG svaŚovac²m zaŚ²zen²m GL 200 T firmy CLOOS 



1.1.2.2.3  SvaŚov§n² elektrickĨm obloukem v ochrann®m prostŚed² 

 

a) SvaŚov§n² pod tavidlem 
Tavnou elektrodou je opŊt holĨ dr§t 

odv²jej²c² se z c²vky, kterĨ je pod§v§n do 

m²sta svaru, jeģ bylo pŚedt²m pokryto 

vrstvou granulovan®ho anorganick®ho 

tavidla. SvaŚuje se nejļastŊji automaticky 

stejnosmŊrnĨm i stŚ²davĨm proudem. 

StejnosmŊrnĨ proud je vhodnĨ pro tenk® 

plechy, neboŠ zajiġŠuje i pŚi n²zk® intenzitŊ 

dostateļnou stabilitu elektrick®ho oblouku. 

N§varov® plochy mus² bĨt peļlivŊ 

pŚipraveny, zbaveny neļistot, mastnot, rzi 

apod. a podloģeny vhodnou podloģkou, 

 
              Obr. 99  Princip svaŚov§n² pod tavidlem 

 

zajiġŠuj²c² provaŚen² koŚene svaru. Metoda je 

aģ 5 kr§t produktivnŊjġ² proti ruļn²mu 

svaŚov§n², oblouk neozaŚuje okol² a 

metalurgick® reakce mezi svarovĨm kovem a 

aktivn² ï natavenou ļ§st² tavidla pŚ²znivŊ 

ovlivŔuj² jakost svaru. Metodu lze snadno 

automatizovat ï pouģit²m tzv. svaŚovac²ho 

traktoru. Lze pouģ²t i tzv. tandemov®ho 

zpŢsobu automatick®ho svaŚov§n² za pouģit² 

dvojit® svaŚovac² hlavy pro realizaci svaŚov§n² 

symetrickĨch svaŚovanĨch konstrukc² napŚ. 

mostŢ, velkĨmi tupĨmi nebo koutovĨmi 

svary, na kter® jsou kladeny nejvyġġ² 

poģadavky mechanickĨch vlastnost², vzhledu 

a kvality. TlouġŠka svaŚovanĨch d²lŢ mŢģe bĨt 

od (2 do 200) [mm].                                                                                            Legenda: 

1 ï z§kladn² materi§l;    2 ï elektroda (dr§t);           

3  - pŚ²vod tavidla;   4 ï tavidlo;  5 ï podloģka;       

6  - koŚen svaru;   7 svar;   8 ï struska (nataven®    

tavidlo;   9 ï z§sobn²k tavidla. 

 

                   Obr. 100  SvaŚovac² traktor 

 

 

 

b) Elektrostruskov® svaŚov§n² 
Hol§ dr§tov§ tavn§ elektroda, pŚ²padnŊ skupina elektrod - zasahuje do tavidla, kter® je 

v pevn®m skupenstv² nevodiv®. Po zaģehnut² oblouku zaļne tavidlo mŊnit sv® skupenstv² a 

st§v§ se postupnŊ vodivĨm. Po urļit® dobŊ oblouk zanikne, tekut® tavidlo je d§le ohŚ²v§no 

odporovŊ. Teplem strusky se odtavuj² konce elektrody a natavuje se svaŚovanĨ materi§l. 

SvaŚuje se smŊrem zdola nahoru a v cel®m prŢŚezu svaru najednou.  Formov§n² a ochlazov§n² 

svarov®ho kovu obstar§vaj² mŊdŊn® vodou chlazen® pŚ²loģky, kter® se posouvaj² souļasnŊ 

s vlastn²m zaŚ²zen²m. Je-li tlouġŠka svaŚovan®ho materi§lu vŊtġ² neģ prŢŚez tavn® l§znŊ, kon§ 

skupina elektrod pŚ²moļarĨ vratnĨ pohyb v pŚ²ļn®m smŊru s urļitou vĨdrģ² v ¼vrat²ch.  



SvaŚuj² se materi§ly tlouġŠky (16 aģ 1500) [mm] tupĨmi svary. SvaŚuje se vĨhradnŊ 

automaticky stŚ²davĨm nebo stejnosmŊrnĨm proudem. VĨhodou je vysok§ tepeln§ ¼ļinnost - aģ 

80 [%] a znaļn§ produktivita, kter§ roste s tlouġŠkou svaŚovanĨch souļ§st². SvaŚuj² se hlavnŊ 

kotlov® pl§ġtŊ, velk® celky z odlitĨch nebo vykovanĨch d²lŢ apod.  

 

 

 

 

 

 
Legenda: 

 

1 ï z§kladn² kov 

2 ï elektrody 

3 ï kluzov® kontakty 

4 ï pŚ²ļnĨ pohyb elektrod 

5 ï svarov§ l§zeŔ 

6 ï roztaven§ struska(tavidlo) 

7 ï svar 

8 ï z§var 

9 ï mŊdŊn® pŚ²loģky 

10 ï chlad²c² voda 

 

 
                          Obr. 101  Elektrostruskov® svaŚov§n² 

 

 

1.1.2.3 SvaŚov§n² elektronovĨm paprskem 

 

Svazek elektronŢ emitovanĨ rozģhavenou wolframovou katodou je urychlov§n napŊt²m aģ 

150 [kV] smŊrem k clonŊ ï anodŊ. Rychlost elektronŢ je aģ 165 000 [km . s
-1

]. Svazek paprskŢ d§le 

proch§z² zaostŚovac²mi elektromagnetickĨmi ļoļkami, kter® jej soustŚed² do m²sta svaru. Kinetick§ 

energie elektronŢ, dopadaj²c²ch na svaŚovanĨ materi§l, se mŊn² na tepelnou, ļ²mģ teplota mŢģe 

dos§hnout (5 000 aģ 6 000) [ÁC]. Pohybem svaŚovan®ho pŚedmŊtu se vytvoŚ² potŚebnĨ svar. 

ZaŚ²zen² bylo dŚ²ve um²sŠov§no do vakuov® komory, dneġn² modern² zaŚ²zen² umoģŔuje svaŚov§n² 

bez vakuov® komory, coģ znaļnŊ rozġiŚuje uplatnŊn² t®to metody. Tato modern² zaŚ²zen² umoģŔuj² 

programov§n² svaŚovac²ho procesu a jeho sledov§n² na televizn² obrazovce.  

 

K vĨhod§m patŚ²: 

 

V vysok§ produktivita ï rychlost svaŚov§n² je 10x vŊtġ² neģ u svaŚov§n² metodou WIG; 

V moģnost regulace hloubky svaru; 

V svaŚov§n² se prov§d² bez pŚ²davn®ho materi§lu, aģ na vĨjimky; 

V Vznik§ svar s malou ġ²Śkou i u velmi tlustĨch materi§lŢ, kter® nevyģaduj² zvl§ġtn² 

pŚedsv§rovou ¼pravu. Vznik§ tak minim§ln² tepelnŊ ovlivnŊn§ oblast prakticky bez deformac² 

a bez zmŊny struktury. 

V Lze svaŚovat nŊkolik souļ§st² nad sebou jedn²m prŢchodem svazku elektronŢ, tzv. pŚes stŊnu. 

V Proces lze snadno automatizovat, coģ zajiġŠuje svary nejvyġġ² kvality splŔuj²c² nejn§roļnŊjġ² 
poģadavky ï realizace kosmickĨch programŢ a programŢ jadern® techniky. 

 



NevĨhodou je nutnost ochrany obsluhy pŚed vzniklĨm rentgenovĨm z§Śen²m, kter® je nutno 

odclonit.  

 

     Obr. 103  VĨhody svaŚov§n² elektronovĨm paprskem: 

                      a) SvaŚov§n² jedn²m prŢchodem svazku elektronŢ; 

                      b) Deformace pŚi svaŚov§n² elektronovĨm paprskem; 

                      c) Deformace pŚi svaŚov§n² WIG 

 

Obr. 102  Princip svaŚov§n² elektronovĨm paprskem 

 

1.1.2.4 SvaŚov§n² laserem 

 

Podstatou je soustŚedŊn² energie elektromagnetick®ho z§Śen² viditeln®ho svŊtla na 

malou plochu do m²sta svaru. Gener§torem paprskŢ vysok® intenzity je laser. Z vys²laļe ï 

xenonov® vĨbojky a rub²nov®ho krystalu vych§z² mnohon§sobnŊ zes²lenĨ svŊtelnĨ paprsek, kterĨ 

je do m²sta svaru fokusov§n. PŚemŊnou energie z§Śen² na tepelnou energii se m²sto dopadu ï svaru 

ohŚeje na teplotu svaŚov§n² ï aģ na nŊkolik des²tek tis²c [ÁC]. SvaŚovac² parametry lze pŚesnŊ 

nastavit. Charakter svaru je podobnĨ jako u svaŚov§n² elektronovĨm paprskem. UplatŔuje se 

hlavnŊ pŚi svaŚov§n² malĨch souļ§st² s vysokĨm bodem t§n² - dŚ²ve hlavnŊ pouze pro vŊdeck® 

¼ļely. Dnes se vyuģ²v§ i prŢmyslovŊ ï napŚ. pŚi svaŚov§n² d²lŢ  karoseri² z tenkĨch plechŢ. Svar 

nen² prakticky okem rozpoznatelnĨ.  

 

K vĨhod§m patŚ²:  

 

V svaŚov§n² neprob²h§ ve vakuov® komoŚe a lze uplatnit metodu prŢchoz²ho paprsku pŚes stŊnu; 

V lze svaŚovat materi§ly, kter® jsou jinĨmi zpŢsoby nesvaŚiteln®; 

V Metoda je vhodn§ pro svaŚov§n² velmi tenkĨch materi§lŢ ï Ś§dovŊ nŊkolik mikrometrŢ; 

V Laseru lze vyuģ²t pro medic²nsk® ¼ļely a tak® pro dŊlen² kovovĨch i nekovovĨch materi§lŢ. 

 

 

 

 

 



1.1.2.5 SvaŚov§n² plazmou 

 

Zdrojem tepla pro nataven² vz§jemnŊ spojovanĨch souļ§st² je ¼zkĨ svazek 

vysokotlak®ho plazma o teplotŊ Ś§dovŊ 10
4
 [ÁC] vystupuj²c² nadzvukovou rychlost² z trysky 

plazmov®ho hoŚ§ku. PlazmovĨ oblouk je stabiln² a mimoŚ§dnŊ dlouhĨ ( aģ 300 [mm]), ¼zkĨ, takģe 

svarov§ l§zeŔ je mal§. Jako plazmovĨ plyn se pro ocel pouģ²v§ ļistĨ dus²k, pro neģelezn® kovy 

argon a vod²k. PlazmovĨ hoŚ§k je chlazen vodou. SvaŚov§n² se prov§d² stŚ²davĨm i stejnosmŊrnĨm 

proudem. SvaŚovat lze vġechny druhy materi§lŢ, kter® se jinak bŊģnŊ svaŚuj² metodou WIG. Do 

tlouġŠky 12 [mm] je vġak moģno svaŚovat materi§ly bez ¼kosŢ a bez pŚ²davn®ho materi§lu. PŚi 

vŊtġ²ch tlouġŠk§ch nutno prov®st minim§ln² zkosen². 

 

Mezi vĨhody svaŚov§n² plazmou patŚ²: 

 

V mal§ tepelnŊ ovlivnŊn§ oblast, mal® deformace svaŚovanĨch d²lŢ a dobrĨ vzhled svarŢ; 

V svaŚov§n² tŊģko tavitelnĨch kovŢ; 

V svaŚov§n² ġirok® ġk§ly tlouġtŊk materi§lŢ ï od nŊkolika setin aģ po Ś§dovŊ des²tky mm; 

V zaŚ²zen²m lze navaŚovat slitiny se speci§ln²mi vlastnostmi a prov§dŊt n§stŚiky kovovĨch pr§ġkŢ, 
ļ²mģ lze vytv§Śet povlaky s dobrou odolnost² proti korozi, erozi, a kter® jsou napŚ²klad odoln® 

proti otŊru, nebo jsou i ģ§ruvzdorn®; 

V vyuģit² plazmov®ho zdroje pro dŊlen² ġirok® ġk§ly materi§lŢ. 

 

 

 

1.1.3 SvaŚov§n² pŢsoben²m tepla a tlaku 

 

PatŚ² sem metody, pŚi kterĨch doch§z² k nataven² stykovĨch ploch a vyvozen² 

potŚebn®ho tlaku, kterĨm nastane svaŚen². Nez§leģ² jakĨ zdroj tepla se pouģije. Vol² se takovĨ, kterĨ 

nejl®pe vyhovuje praktickĨm poģadavkŢm.  

 

1.1.3.1 SvaŚov§n² elektrickĨm odporem 

 

SvaŚovanĨmi d²ly prot®k§ elektrickĨ proud, pŚiļemģ v m²stŊ spoje je nejvŊtġ² 

pŚechodovĨ odpor. Materi§l se zde zahŚeje na teplotu svaŚov§n² a tlakem se spoj² ï svaŚ². Teplo Q  

[J]  , kter® vznik§ je d§no JoulovĨm z§konem: 

 

 tRIQ 2= ,    kde    I ... intenzita elektrick®ho proudu [A], 

      R ... celkovĨ elektrickĨ odpor v m²stŊ svaru [ɋ] 

         t ... svaŚovac² ļas [s]. 

 

Vzhledem k n²zkĨm hodnot§m pracovn²ho napŊt² (0,5 aģ 20) [V] se mus² pouģ²t vysokĨch proudŢ 

Ś§dovŊ 10
5
 [A]. PotŚebn® teplo se z²sk§ u modern²ch svaŚovac²ch pŚ²strojŢ tvrdĨm reģimem ï 

pŢsoben²m vysokĨch proudŢ v kr§tk®m ļase. Druhou moģnost² je mŊkkĨ reģim ï pŢsoben²m 

niģġ²ch proudŢ po delġ² dobu, kterĨ je m®nŊ ļastĨ.  

 

SvaŚov§n² elektrickĨm odporem se pouģ²v§ v kusov® i s®riov® vĨrobŊ, neboŠ lze  tuto 

metodu snadno mechanizovat a automatizovat. Kaģd§ odporov§ sv§Śeļka m§ dvŊ ļ§sti ï 

mechanickou a elektrickou. Mechanick§ ļ§st je tvoŚena up²nac²m a pŚitlaļovac²m zaŚ²zen²m, a 

elektrick§ ļ§st je tvoŚena svaŚovac²m transform§torem, kterĨ zabezpeļuje ohŚev materi§lu na 



teplotu svaŚov§n². Nejprve dojde k sevŚen² svaŚovanĨch d²lŢ dosedac²m tlakem, potom se do 

elektrod vpust² kr§tkodobŊ svaŚovac² proud. Po nataven² se nejprve pŚeruġ² pŚ²vod svaŚovac²ho 

proudu a teprve potom pŚestane pŢsobit dosedac² tlak, ļ²mģ vznikne kvalitn² svarovĨ spoj. Podle 

z²skan®ho druhu spoje mŢģe bĨt svaŚov§n² odporem: 

1. stykov® ï na tupo; 

2. bodov®, ġvov® a vĨstupkov®. 

1.1.3.1.1 Stykov® svaŚov§n² 

 

StŚ²davĨ proud se pŚiv§d² ze s²tŊ na svorky prim§rn²ho vinut² transform§toru, ļ²mģ se na 

sekund§ru indukuje proud o napŊt² (1 aģ 12) [V]. SvaŚov§n² prob²h§ odtavovac²m zpŢsobem, takģe 

stykov® plochy nen² tŚeba pŚed svaŚen²m peļlivŊ ļistit ani upravovat. Po pŚiveden² d²lŢ do 

elektrick®ho kontaktu dojde k ohŚevu stykovĨch ploch na odtavovac² teplotu. Po zaģehnut² oblouku 

nast§v§ vlastn² odtaven² ï ze svarovĨch ploch srġ² jiskry. Protoģe materi§l ubĨv§, mus² se souļ§sti 

k sobŊ pŚibliģovat. V dalġ² f§zi se vypne elektrickĨ proud, d²ly se k sobŊ pŚitlaļ² a svaŚ². NatavenĨ 

materi§l tuhne ve tvaru ļoļky. PŚitlaļen²m se odstran² zbyl® neļistoty, kter® jsou vytlaļeny do 

otŚepu. ZpŢsob je vhodnĨ napŚ. k pŚivaŚov§n² svorn²kŢ k ocelovĨm konstrukc²m.  

 

V posledn² dobŊ se pouģ²v§ i ruļn²ch pŚ²strojŢ, pracuj²c²ch na principu 

kondenz§torov®ho vĨboje. ZaŚ²zen² je mal®, vhodn® i pro mont§ģn² ¼ļely. Lze svaŚovat i rŢzn®, 

avġak vodiv® materi§ly ï napŚ. ocel a mŊŅ apod. Materi§ly mohou m²t dokonce i povrchovou 

¼pravu ï mohou bĨt napŚ²klad pozinkovan®.  

 
         Obr. 104  Princip stykov®ho svaŚov§n²                                                   Obr. 105  Bodov® svaŚov§n² 

 

 

1.1.3.1.2 Bodov® svaŚov§n² 

 

SvaŚovan® d²ly ï nejļastŊji plechy se pŚepl§tuj², sevŚou mezi dvŊ elektrody a zapne se 

elektrickĨ proud. Ve stykovĨch ploch§ch ï v m²stŊ nejvŊtġ²ho pŚechodov®ho odporu, dojde 

k roztaven² a svaŚen². Jakmile je svar proveden, vypne se nez§visle na obsluze svaŚovac² okruh a 

svar d§le tuhne pod tlakem, takģe nehroz² nebezpeļ² vzniku staģenin. Pouģ²vaj² se mŊdŊn® 

elektrody, kter® jsou uvnitŚ chlazeny vodou. Vlivem chlad²c²ho ¼ļinku m§ svar jemnozrnnou 

strukturu.  

 



Modern² svaŚovac² stroje jsou vybaveny programovĨm Ś²zen²m, kter® umoģŔuje realizaci 

i sloģitĨch svaŚovac²ch cyklŢ ï ļasovĨch prŢbŊhŢ tlaku a proudu.  

 

NejļastŊji se pouģ²vaj² stabiln² sv§Śeļky a to buŅ mechanick® nebo rychlobodovac² ï 

automatick®. RozmŊrn® d²ly se boduj² pomoc² mnohobodovĨch sv§Śeļek ï napŚ. pŚi vĨrobŊ 

karoseri², kde na jeden pracovn² zdvih se zhotov² souļasnŊ vŊġ² poļet bodovĨch svarŢ.  

 

 
                    Obr. 106  SvaŚovac² cykly pŚi bodov®m svaŚov§n² ï od jednoduchĨch aģ po programovŊ Ś²zen® 

 

1.1.3.1.3 Ġvov® svaŚov§n² 

 

Je obdobou bodov®ho svaŚov§n², avġak vodou chlazen® elektrody maj² tvar kotouļe. Lze 

jimi zhotovit prŢbŊģn® svary pŚepl§tovanĨch plechŢ. ZpŢsob lze pouģ²t i ke zhotoven² tupĨch 

svarŢ. Nejzn§mŊjġ² pouģit² je pro vĨrobu ġvovŊ svaŚovanĨch trub.  

 
      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                     Legenda: 

 

                                     1  ï  svaŚovac² transform§tor; 

                                     2  ï  elektrody; 

                                     3  ï  svary; 

                                     4  ï  svaŚovan® d²ly  

 

        Obr. 107  Ġvov® svaŚov§n² trub                                           Obr. 108  VĨstupkov® svaŚov§n² 

 

1.1.3.1.4 VĨstupkov® svaŚov§n² 

 

Ke koncentraci svaŚovac²ho proudu a tlaku do m²sta svaru slouģ² vĨstupky vhodn®ho 

tvaru, kter® se zhotov² nejļastŊji lisov§n²m. Tato metoda patŚ² mezi nejproduktivnŊjġ² a pro jej² 

realizaci se pouģ²vaj² svaŚovac² lisy. Deskov® elektrody nejprve stisknou svaŚovan® d²ly a po 

dosednut² vĨstupkŢ se zapne svaŚovac² proud. T²m dojde v m²stŊ styku obou d²lŢ k nataven² a ke 



svaŚen². SvaŚovac² lisy pracuj² vŊtġinou automaticky, a proto maj² uplatnŊn² hlavnŊ v hromadn® 

vĨrobŊ.  

 

1.1.3.1.5 Impulzn² odporov® svaŚov§n² 

 

PotŚebn§ energie se akumuluje v kondenz§torov® baterii a bŊhem svaŚov§n² se vyb²j² 

kr§tkĨm impulzem pŚes prim§rn² vinut² impulzn²ho transform§toru. Na sekund§rn²m vinut² se 

indukuje proudovĨ pulz o velikosti (3 aģ 300) [kA], pŢsob²c² po dobu (1,2 aģ 14 ) . 10-3
 [s], 

s energi² v rozsahu (50 aģ 24 000) [J]. Opakovac² cyklus je (1 aģ 3) [s]. CelĨ proces je programovŊ 

Ś²zen. SvarovĨ prŢŚez mus² bĨt pŚedem konstrukļnŊ vymezen ï pŚedlisov§n²m vĨstupkŢ, 

vytvoŚen²m prolisŢ apod.  

 
Legenda: 

 

1      ï    kondenz§torov§ baterie; 

2 ï prim§rn² vinut² impulzn²ho     

 transform§toru; 

3    ï   sekund§rn² vinut² sekund§rn²ho 

 transform§toru; 

4      ï    Ś²d²c² a regulaļn² syst®m; 

5, 6  ï    sp²naļe;     7 ï transform§tory; 

8      -     elektrody;   

9      -     svaŚovan® d²lce;    

                                                                                                                          10    -     usmŊrŔovaļ 

 

Obr. 109  Impulzn² odporov® svaŚov§n² 

 

 
    
 

 

 

 Legenda: 

  

1    -     svaŚovanĨ d²lec 1- pŚi svaŚov§n²  

 nepohyblivĨ; 

2     -    svaŚovanĨ d²lec 2 ï pŚi svaŚov§n² 

 pohyblivĨ; 

3      -     pŚedlisovanĨ vĨstupek; 

4      -     svar; 

5      -     z§var 

 

 

Obr. 110  Sch®ma vzniku svaru pŚi impulzn²m odporov®m svaŚov§n² 

 

 

Jde o novou progresivn² a velmi produktivn² metodu svaŚov§n², kter§ se rychle rozġiŚuje 

hlavnŊ v podm²nk§ch hromadn® vĨroby v podm²nk§ch automobilov®ho prŢmyslu pŚi spojov§n² 

ļepŢ, svorn²kŢ a podobnĨch souļ§st² s tenkostŊnnĨmi d²ly, navaŚov§n² matic na vĨlisky z plechu 

apod. K hlavn²m vĨhod§m d§le patŚ²: 

 

× zkr§cen² svaŚovac²ho cyklu a sn²ģen² spotŚeby energie; 

× zmenġen² tepeln®ho ovlivnŊn² okol² svaru, kter®  je prakticky t®mŊŚ bez pnut² a deformac²; 

× pŚenos tepla na elektrody je minim§ln² a nevyģaduje jejich chlazen². 

 



 

1.1.3.1.6 Impulzn² odporov® navaŚov§n² 

 

Je perspektivn² oprav§renskou technologi² aplikovanou zejm®na pŚi renovaci v§lcovĨch 

ploch. Princip tkv²  v  odporov®m navaŚov§n² pŚ²davn®ho materi§lu ï dr§tu na ot§ļej²c² se v§lcovou 

plochu ze z§kladn²ho materi§lu silnĨmi impulzy elektronicky modulovan®ho a pŚeruġovan®ho 

elektrick®ho proudu. V okamģiku impulzu proudu doch§z² v m²stech styku z§kladn²ho a pŚ²davn®ho 

materi§lu k lok§ln²mu nataven² jejich povrchŢ, pŚiļemģ dr§t je v polotekut®m plastick®m stavu. 

Dr§t je navaŚovac² kladkou odporovŊ navaŚen a dalġ² kladkou je rozv§leļkov§n na z§kladn² 

materi§l ï tj. opravovanou v§lcovou souļ§st. CelĨ cyklus se nepŚetrģitŊ opakuje s frekvenc² danou 

celkovĨm svaŚovac²m postupem. VĨsledkem je vytvoŚen² rovnomŊrn®, pomŊrnŊ hladk® nov® 

povrchov® vrstvy. Dokonļen² renovace se provede buŅ soustruģen²m nebo brouġen²m  na 

poģadovanĨ rozmŊr a jakost povrchu.  

 

ZpŢsob je vhodnĨ jak pro navaŚov§n² nelegovanĨch, tak i vysoce legovanĨch ocel². 

Metoda je vysoce produktivn² a efektivn² - prakticky beze ztr§t pŚ²davn®ho materi§lu, pŚi 

dodrģov§n² vysok® hygieny pr§ce ï bez exhalac² a z§Śen² do okol².  

 

 

1.1.3.2 Indukļn² svaŚov§n² 

 

OhŚev na teplotu svaŚov§n² ï asi 150Á [C] pod teplotu taven² materi§lu je realizov§n 

tepelnĨm ¼ļinkem indukovan®ho stŚ²dav®ho proudu. OhŚ²vac² c²vka ï induktor, konstruovanĨ 

podle tvaru svaŚovanĨch d²lŢ, provede lok§ln² ohŚev a tlakov® zaŚ²zen² dokonļ² svaŚen². Metoda je 

velmi rychl§ s velmi ¼zkou tepelnŊ ovlivnŊnou oblast² svaru. Pouģ²v§ se pŚi automatizovan® vĨrobŊ 

trubek.  

 

 

 

 

 

 

            

 

 

 

 

 

 
 Legenda:  Legenda:   

 

1   -  elektroda;  2  -  cesta proudu;  3  -  svar;                              1   -   up²naļe; 

4   -  svaŚen§ trubka;   5  -  tlaļn® v§lce;    2   -   svar;    3  -  rotuj²c² svaŚovan§ souļ§st; 

6   -  pohyb trubky       4   -   svaŚovan§ souļ§st v klidu 

 

 Obr. 111  Indukļn²  svaŚov§n² trubek                                           Obr. 112  SvaŚov§n² tŚen²m  - Ļudikovova metoda 

                

                                                        



1.1.3.3 SvaŚov§n² tŚen²m 

 

Podstatou tzv. Ļudikovovy metody svaŚov§n² tŚen²m je pŚ²m§ pŚemŊna mechanick® 

energie v tepelnou. SvaŚovan® souļ§sti se upnou do svaŚovac²ho zaŚ²zen² tak, aby se vz§jemnŊ 

dotĨkaly svarovĨmi plochami. Ot§ļen²m jedn® souļ§sti rychlost² (2 aģ 4) [m . s
-1
] a za souļasn®ho 

pŢsoben² tlaku (30 aģ 80) [MPa] se vlivem tŚen² svarov® plochy rychle ohŚej² na teplotu svaŚov§n². 

Ke svaŚen² dojde n§slednŊ vyvozen²m pŊchovac²ho tlaku (80 aģ 100) [MPa] po zastaven² stroje. 

TŚen²m lze svaŚovat nelegovan® i legovan® konstrukļn² oceli, neģelezn® kovy ï mŊŅ, mosaz i ve 

vz§jemn® kombinaci kruhov®ho i mezikruhov®ho prŢŚezu.  

 

1.1.4 SvaŚov§n² pŢsoben²m tlaku 

 

Podstata tŊchto metod z§leģ² ve vz§jemn®m pŚibl²ģen² svaŚovanĨch d²lŢ na vzd§lenost 

odpov²daj²c² Ś§dovŊ parametru krystalov® mŚ²ģky jejich materi§lŢ. Ke svaŚen² dojde vlivem dif¼ze, 

kdy se ve stykovĨch ploch§ch vytvoŚ² vazby mezi hraniļn²mi mŚ²ģkami.  

 

 

1.1.4.1 SvaŚov§n² tlakem za studena 

 

Stykov® plochy svaŚovanĨch souļ§st² se zbav² oxidŢ a pŚitisknou se pomoc² ļelist² 

k sobŊ tak, aby ve stykovĨch ploch§ch vznikl tlak vyġġ² neģ je mez plasticity z§kladn²ho materi§lu. 

Podle druhu z§kladn²ho materi§lu se tato hodnota pohybuje mezi (300 aģ 3800) [MPa]. Nejlepġ²ch 

vĨsledkŢ t®to metody bylo dosaģeno u hlin²ku a jeho slitin, kter® vġak neobsahuj² v²ce jak 3% Si 

nebo Mg. DobŚe se tak® svaŚuj² dalġ² neģelezn® kovy ï Ni, Pb, Cu a Ag.  

Metoda je vhodn§ napŚ. pŚi vĨrobŊ konzerv, n§drģ², trubek apod. TlouġŠka svaŚovanĨch 

plechŢ by vġak nemŊla pŚesahovat 5 [mm]. Spoje se dŊlaj² jako pŚepl§tovan®, bodov® nebo stykov®.  

 

 

 

 

 

 

 

  
          Legenda: 

 

          1  -  rotaļn² ļelisti; 

          2  -  svaŚovan® souļ§sti; 

          3  -  svar 

 

 

  Obr. 113  SvaŚov§n² tlakem za studena 

 

 

 

1.1.4.2 SvaŚov§n² ultrazvukem 

 

Spojovan® d²ly jsou vystaveny ¼ļinkŢm ultrazvuku za souļasn®ho pŢsoben² tlaku. 

SvaŚovac² zaŚ²zen² vytv§Ś² mechanick® kmity (14 aģ 20) [kHz] a ty jsou pŚen§ġeny vlnovcem na 



tzv. sonotrody, kter® soustŚeŅuj² tlakovou s²lu a mechanick® kmity do m²sta svaru. PŚi svaŚov§n² 

kovŢ pŢsob² tlakov§ s²la a mechanick® kmity ve vz§jemnŊ kolmĨch smŊrech.  

Metoda je vhodn§ pro svaŚov§n² kovŢ ï i rŢzn®ho druhu a velmi mal® tlouġŠky  jedn® 

ze souļ§st² ï od f·li² 0,005 [mm] aģ po plechy do 3 [mm].. Omezen§ je jen jedna tlouġŠka 

svaŚovan® souļ§sti, druh§ mŢģe bĨt libovolnŊ tlust§. Touto metodou lze svaŚovat i plasty. Svarov® 

spoje mohou bĨt pŚepl§tovan®, bodov® nebo ġvov®.  

 

 

 

 
      

 

        Legenda: 

 

        1  -  vlnovec; 

        2  -  magnetostrikļn² mŊniļ; 

        3  -  zdroj vysokofrekvenļn²ho proudu; 

        4  -  chladiļ; 

        5  -  chladic² voda; 

        6  -  sonotrody; 

        7  -  kmit§n²; 

        8  -  svaŚovan® d²ly 

 

 

                Obr. 114  ZaŚ²zen² pro svaŚov§n² ultrazvukem 

 

 

 

1.1.5 SvaŚov§n² plastŢ 

 

SvaŚovat lze jen termoplasty, neboŠ se teplem tav². Ke svaŚov§n² se pouģ²v§ horkĨ 

plyn ï vzduch nebo dus²k, kterĨ se ohŚeje ve svaŚovac² pistoli. PŚ²davnĨ materi§l ï nejļastŊji ve 

formŊ dr§tu, je z t®hoģ plastu jako svaŚovan® d²ly. ZpŢsoby svaŚov§n² i druhy svarŢ jsou obdobn® 

jako u kovŢ. Vģdy vġak z§leģ² na vlastnostech a tlouġŠce svaŚovanĨch plastovĨch d²lŢ.  

 

U materi§lŢ tlustġ²ch neģ 2 [mm] se nemŢģe svaŚit cel§ tlouġŠka najednou, ale 

postupnĨm pŚivaŚov§n²m jednotlivĨch housenek.  
 

     Legenda: 

 

      a) Svar V 

      b) Svar X  

      

      ļ²sla oznaļuj² postup kladen²                   

 housenek pŚi svaŚov§n² 

 

                Obr. 115  Postup pŚi svaŚov§n²  tlustĨch materi§lŢ 

 

 

 

SvaŚov§n² kovovĨm topnĨm tŊlesem se pouģ²v§ u svarŢ pŚepl§tovanĨch nebo u svatŢ na 

tupo. Tvarov§n² spojovanĨch koncŢ a n§sleduj²c² svaŚen² nebo slepen² zachycuje  obr. 117.  



 

 

 

 

 

 

 
            Obr. 117  Tvarov§n² a spojov§n² trubek: 

                               a) OhŚ§t² a tvarov§n² trubek topnĨm tŊlesem 

                               b) Spojen² trubek svaŚen²m pokud jsou hork®  

                                    nebo slepen²m po vychladnut²  

 

Obr. 116  SvaŚov§n² plastŢ topnĨm tŊlesem 

KromŊ tŊchto vĨġe uvedenĨch zpŢsobŢ lze plasty svaŚovat jeġtŊ tŚen²m, 

vysokofrekvenļnŊ a ultrazvukem.  

 

 

 

1.1.6 Hlavn² technologick® z§sady svaŚov§n² 

 

SvaŚov§n² jako vĨrobn² technologie je ve stroj²renstv² hned po obr§bŊn² nejdŢleģitŊjġ², a 

proto je tŚeba konstruov§n² a technologii svarkŢ vŊnovat zvl§ġtn² pozornost.  

 

1.1.6.1 SvaŚitelnost kovovĨch materi§lŢ 

 

SvaŚitelnost je technologick§ vlastnost vyjadŚuj²c² komplexn² charakteristiku materi§lu 

urļuj²c² vhodnost kovu pro poģadovan® svaŚovan® spoje pŚedepsan® jakosti a konstrukļn² 

spolehlivosti.  

Vhodnost kovu ke svaŚov§n² je charakteristika, kter§ vyjadŚuje zmŊnu vlastnost² kovu 

v dŢsledku svaŚov§n². Je podm²nŊna tŊmito z§kladn²mi ļiniteli: 

 

Á chemickĨm sloģen²m, 

Á metalurgickĨm zpŢsobem vĨroby, 

Á zpŢsobem lit² a sv§Śen², 

Á tepelnĨm zpracov§n²m. 

 

Technologick§ moģnost svaŚov§n² kovu je charakteristika vyjadŚuj²c² vliv pouģit®ho 

druhu svaŚov§n² na vlastnosti svarov®ho spoje.  

Hodnocen²m svaŚitelnosti se urļuje: 
Á vhodnost materi§lu na svaŚov§n² za urļitĨch technologickĨch, pŚ²padnŊ konstrukļn²ch 

podm²nek, 

Á jak® jsou technologick® podm²nky svaŚov§n² urļit®ho materi§lu na dosaģen² funkļnŊ 

vyhovuj²c²ho spoje. 

 

SvaŚitelnost jednotlivĨch kovovĨch materi§lŢ a jejich slitin je velmi rozd²ln§ a je 

uv§dŊna v pŚ²sluġnĨch norm§ch jakosti a v materi§lovĨch listech. Rozliġujeme svaŚitelnost tavnou  a 

tlakovou.  

 



Tavn§ svaŚitelnost z§vis² na chemick®m sloģen², zpŢsobu vĨroby, tepeln®m 

zpracov§n² a d§le vzhledem k tŊmto ļinitelŢm i na tlouġŠce svaŚovanĨch materi§lŢ. VyjadŚujeme ji 

n§sledovnŊ tŊmito ļtyŚmi stupni: 

 

1a    svaŚitelnost zaruļen§, 

1b    svaŚitelnost podm²nŊn§, 

2      svaŚitelnost dobr§, 

3      svaŚitelnost obt²ģn§. 

 

U nelegovanĨch  (uhl²kovĨch) ocel²   je tavn§ svaŚitelnost ovlivnŊna pŚedevġ²m obsahem uhl²ku, i 

kdyģ je tŚeba vz²t v ¼vahu i obsah ostatn²ch prvkŢ a neļistot. Plat² vġak z§sada, ģe tyto oceli do 

obsahu C  <  0,22 [%] jsou dobŚe svaŚiteln® do tlouġŠky 25 [mm] bez jak®hokoliv pŚedehŚevu, 

avġak pro vŊtġ² tlouġŠky neģ 25 [mm] mus² bĨt pŚedehŚ§ty. Ļ²m je vŊtġ² obsah uhl²ku, t²m vŊtġ² 

pot²ģe pŚi svaŚov§n² vznikaj², neboŠ rychlĨm ochlazov§n²m po svaŚen² se mŢģe v tepelnŊ ovlivnŊn® 

oblasti svaru vylouļit tvrdĨ a kŚehkĨ martenzit. Vznik§ i vnitŚn² pnut² v jehoģ dŢsledku se mohou 

objevit trhliny a mŢģe doj²t k prask§n² svaru. Proto dobŚe kaliteln® oceli jsou souļasnŊ obt²ģnŊ 

svaŚiteln®. Oceli s obsahem C   >  0,5 [%] se nedoporuļuj² pro svaŚov§n² vŢbec ï zejm®na 

v s®riov® vĨrobŊ.  

 

U legovanĨch ocel²  se tavn§ svaŚitelnost posuzuje pŚedevġ²m podle jejich prokalitelnosti. Vliv 

jednotlivĨch prvkŢ, kter® zvyġuj² prokalitelnost a pŢsob² na vznik martenzitu podobnŊ jako uhl²k se 

vyjadŚuje tzv. uhl²kovĨm ekvivalentem, kterĨ m§ bĨt  5,0¢eC  [%] a stanov² se pro oceli  ze 

vztahu: 

t
PCuMoNiCrMn

CCe 0024,0
21341556
+++++++= ,  

kde  t  je tlouġŠka materi§lu  mm.  

 

U korozivzdornĨch ocel² se pro spolehlivost svaru prov§d² vŊtġinou tzv. SchªfflerŢv vĨpoļet 

ekvivalentu chr·mu a niklu  a na z§kladŊ jejich velikosti se kontroluj² strukturn² sloģky v tepelnŊ 

ovlivnŊn® oblasti podle Schªfflerova diagramu.  

 

Ekvivalent chr·mu stanov²me ze vztahu:  

Cre  =  [%] Cr + [%] Mn + 1,5 . [%] Si + 0,5 . [%] Nb, 

 

ekvivalent niklu ze vztahu: 

Nie = [%] Ni + 30 . [%] C + 0,5 . [%] Mn  

 

Pro spolehlivost svarov®ho spoje by se nemŊl v tepelnŊ ovlivnŊn® oblasti svaru vyskytovat 

martenzit. Pokud podle kontroly toto nebezpeļ² hroz², je tŚeba ocel pŚed svaŚen²m pŚedehŚ§t. 

Teploty pŚedehŚevu se urļuj² podle vĨġe uvedenĨch ekvivalentŢ vĨpoļtem, pŚ²padnŊ podle dalġ²ch 

diagramŢ uvedenĨch v odborn® literatuŚe.  

 



 
                                                                   Obr. 118  SchªfflerŢv diagram 

 

U ocel² nelegovanĨch, n²zkolegovanĨch a stŚednŊ legovanĨch, tv§ŚenĨch a ocel² na 

odlitky  se uhl²kovĨ ekvivalent stanov² ze vztahu: 

 

1556

CuNiVMoCrMn
CCe

+
+

++
++= . 

 

Odporov§ (tlakov§) svaŚitelnost je vlastnost materi§lŢ, vyjadŚuj²c² schopnost vytvoŚit 

pomoc² odporov®ho tepla a pŢsoben² tlaku pevn® spojen² poģadovanĨch vlastnost². MŊŚ²tkem 

odporov® svaŚitelnosti je komplexn² pŢsoben² jednotlivĨch prvkŢ na jej² prokalitelnost. OpŊt je 

vyj§dŚena ekvivalentem uhl²ku ze vztahu, kterĨ m§ tentokr§t tvar: 

 

461556

VMoNiCrMn
CCe +++++= . 

 

SvaŚitelnost litiny je obt²ģn§, neboŠ obsahuje hodnŊ uhl²ku. Nav²c litina pŚech§z² 

z pevn®ho pŚ²mo do tekut®ho stavu bez jak®hokoliv pŚechodu, tj. tŊstovit®ho stavu. Je ġpatnĨm 

vodiļem tepla ï svar je n§chylnĨ k prask§n². PŚed svaŚov§n²m je nutn® pŚedehŚ²v§n², po svaŚov§n² 

ģ²h§n².  

 

Neģelezn® kovy a jejich slitiny lze svaŚovat t®mŊŚ vġemi zpŢsoby tavn®ho a 

odporov®ho svaŚov§n². Tv§Śen® materi§ly maj² vŊtġinou dobrou svaŚitelnost, lit® materi§ly 

obt²ģnou, a proto vyģaduj² pŚedehŚev, popŚ²padŊ zvl§ġtn² pracovn² postupy. PŚi svaŚov§n² plamenem 

je nutn® pouģ²vat tavidlo. Bez tavidla lze aplikovat pouze svaŚov§n² v ochrann® atmosf®Śe.  

 

SvaŚitelnost mŊdi a jejich slitin  ovlivŔuje hlavnŊ kysl²k ï maxim§ln² obsah 0,02  %. 

MŊŅ lze svaŚovat t®mŊŚ vġemi zpŢsoby tavn®ho svaŚov§n². Pro dosaģen² stejnĨch mechanickĨch 



vlastnost² jako mŊl z§kladn² materi§l se mŊŅ prokov§v§ ï teplota mus² bĨt vyġġ² nŊģ 800 [ÁC]. PŚi 

svaŚov§n² nŊkterĨch bronzŢ a mosaz² nejsou vġechny zpŢsoby svaŚov§n² vhodn®. Je proto tŚeba 

ovŊŚit vhodnost metody z norem jakosti nebo z odborn® literatury. PŚi nespr§vn® volbŊ metody 

mŢģe doj²t k prask§n² svarŢ, odpaŚov§n² zinku apod.  

 

SvaŚitelnost hlin²ku a jeho slitin velmi ovlivŔuje tenk§ vrstva oxidu hlinit®ho, jehoģ 

teplota taven² je asi 2050 [ÁC]. OdstraŔuje se rŢznĨmi tavidly na b§zi chloridŢ. NevĨhodou je tak®  

taven² hlin²ku bez zmŊny barvy. PŚi svaŚov§n² tv§ŚenĨch materi§lŢ se mŊn² pŢvodn² struktura 

v litou. Zlepġen² mechanickĨch vlastnost² lze prov®st tepelnĨm zpracov§n²m. Hlin²k a jeho slitiny 

se svaŚuj² vġemi bŊģnĨmi zpŢsoby tavn®ho svaŚov§n². UplatŔuje se i svaŚov§n² za studena, zejm®na 

v elektrotechnice pŚi spojov§n² hlin²kovĨch a mŊdŊnĨch vodiļŢ.  

 

 

1.1.6.2 Svarov§ pnut² a deformace 

 

PŚi svaŚov§n² doch§z² vlivem nerovnomŊrn®ho ohŚevu ke vzniku vnitŚn²ho pnut², a t²m 

k deformac²m ï smrġtŊn² svarku. Rozliġujeme tyto deformace: 

 

ü pod®ln® ï vznikaj² pod®lnĨm smrġtŊn²m svarov®ho kovu a u tupĨch i koutovĨch svarŢ se 

projevuj² zkr§cen²m d®lky svarku; 

ü pŚ²ļn®     -  vznikaj² pŚ²ļnĨm smrġtŊn²m svarov®ho kovu a projevuj² se zkr§cen²m ġ²Śky svarku; 

ü ¼hlov®    -  vznikaj² rŢznĨm pŚ²ļnĨm smrġŠov§n²m, neboŠ horn² ļ§sti svaru maj² vŊtġ² rozmŊr, a 

proto se smrġt² v²c neģ doln². 

 

Pnut² a deformace spolu ¼zce souvis². Jejich 

velikost je ¼mŊrn§ mnoģstv² tepla vnesen®mu do 

materi§lu pŚi svaŚov§n². Proto je dŢleģitĨ 

konstrukļn² n§vrh svarŢ u svaŚence ï spr§vn® 

rozm²stŊn² svarŢ ï nehromadit svary na jednom 

m²stŊ, dodrģovat pravidla symetrie, volit 

optim§ln² velikosti svarŢ, spr§vnĨ postup a 

vhodnou metodu svaŚov§n². DŢleģit® je tak® 

tepeln® zpracov§n² polotovarŢ pŚed svaŚov§n²m a 

svaŚence po svaŚov§n². C²lem je dosaģen² 

minim§ln²ch hodnot deformac² po svaŚen², aby 

odpadly v²cepr§ce spojen® s rovn§n²m a bylo 

moģno poļ²tat s menġ²mi pŚ²davky na obr§bŊn² po svaŚen². Proto je vhodn® svaŚovanou konstrukci 

nejprve tzv. nastehovat a potom podle spr§vn®ho postupu, kterĨ navrhne svaŚovac² technolog, 

odbornŊ svaŚit. SvarŢm velkĨch prŢŚezŢ je l®pe se vyhnout a jsou-li z pevnostn²ho hlediska nutn®, 

pak se doporuļuje prov®st vĨplŔ svarovĨm kovem radŊji na v²ce housenek. Vneseme t²m m®nŊ 

tepla do materi§lu a nav²c kaģd§ n§sleduj²c² housenka tu pŚedch§zej²c² vyģ²h§, ļ²mģ dojde ke 

sn²ģen² vnitŚn²ch pnut² pŚ²mo pŚi procesu svaŚov§n². U sloģitĨch svaŚovanĨch konstrukc² se 

doporuļuje svaŚen² nejprve jednoduġġ²ch podsestav, ze kterĨch se sestav² celek - nastehov§n²m 

napŚ. ve svaŚovac²m pŚ²pravku s n§slednĨm svaŚen²m. Po svaŚen² se doporuļuje prov®st po 

nezbytn®m rovn§n² ģ²h§n² ke sn²ģen² vnitŚn²ch pnut², aby byl svaŚenec dokonale pŚipraven pro 

realizaci dalġ²ch operac² ï vŊtġinou obr§bŊn²m. Pokud by vnitŚn² pnut² ve svaŚenci zŢstalo, doġlo by 

vlivem obr§bŊn² k jeho uvolnŊn² a t²m by mohlo doj²t k neģ§douc² zmŊnŊ rozmŊrŢ koneļn®ho 

vĨrobku, kterĨ by se mohl st§t v krajn²m pŚ²padŊ i zmetkem.   

 



 

1.1.6.3 Druhy svarŢ a jejich znaļen² na vĨkresech 

 

Jednotliv® druhy svarŢ se rozezn§vaj² podle polohy svaŚovanĨch ļ§st² proti sobŊ a podle 

tvaru a ¼pravy svarovĨch ploch. Jsou normalizov§ny a jejich vĨbŊr je uveden ve strojnickĨch 

tabulk§ch. Svary na vĨkrese pŚedepisuje konstrukt®r, technolog rozhoduje sp²ġe o metodŊ svaŚov§n² 

a stanov² spr§vnĨ postup vĨroby svaŚence. Z obecnĨch z§sad vyplĨv§ povinnost pro konstrukt®ra, 

kterĨ odpov²d§ za ¼plnost, spr§vnost a jednoznaļnost vĨkresu svaŚence, na kter®m mus² bĨt 

uvedeno: 

 

Á charakteristickĨ rozmŊr jednotlivĨch svarŢ, 

Á znaļky svarŢ, 

Á tvar povrchu svarŢ, 

Á poļet svarŢ, 

Á d®lka jednotlivĨch svarŢ, 

Á mezera mezi sousedn²mi svary ï u bodovĨch a dŊrovĨch svarŢ, 

Á oznaļen² drsnosti povrchu, 

Á dalġ² ¼daje potŚebn® pŚi vĨrobŊ svaŚence ï oznaļen² pŚ²davn®ho materi§lu, uveden² celkov® 

d®lky vġech pouģitĨch svarŢ apod. 

 

 

 

 
                           Obr. 120 Komplexn² oznaļov§n² svarŢ na vĨkresech dle ĻSN EN 22553  (01 3155) 

 

 Tab. 5:  Z§kladn² znaļky svarŢ 
 

 

Tab.6:  DoplŔkov® znaļky 

 



 
 
                                 Obr. 121  Moģnosti k·tov§n² svaru s ohledem na jeho polohu vzhledem k ġipce 

 

 
       

            Obr. 122  Znaļen² svaru s upravenou stykovou plochou pŚed svaŚen²m 

Pozn§mky:   

1. Z vĨġe uveden®ho obr. 121 vyplĨv§, ģe z§kladn² znaļka i text  mohou bĨt uvedeny jak nad 

ļarou, tak pod ļarou, ale vģdy v poloze pŚilehl® k ļ§Śe  (souvisl§ ļ§ra), nebo protilehl®  

(ļ§rkovan§ ļ§ra) stranŊ um²stŊn² svaru. VĨjimkou jsou oboustrann® - soumŊrn® svary, u nichģ 

se ļ§rkovan§ ļ§ra, oznaļuj²c² protilehlou stranu svaŚovan® souļ§sti, nekresl² a znaļky obou 

svarŢ se um²sŠuj² na spoleļnou odkazovou ļ§ru. 

2. Z obr. 122  je zŚejm® znaļen² svaru, kde jedna ze souļ§st² m§ pŚedsv§rovou ¼pravu, pak ġipka 

odkazov® ļ§ry vģdy smŊŚuje proti upraven® ploġe. 

3. Na skuteļnĨch vĨkresech, je-li souļ§st zobrazena v²ce pohledy, znaļ² se svar vģdy pouze 

jednou, tj. pouze v jednom z pohledŢ. 

4. RozmŊry svarŢ se uv§d² na praporku odkazov® ļ§ry v poŚad²: 

¶ PŚ²ļnĨ rozmŊr svaru se uv§d² pŚed z§kladn² znaļkou. 

¶ D®lkov® rozmŊry se uv§d² za z§kladn² znaļkou, jak uv§d² n§sleduj²c² tabulka: 

 

       Tab. 7:  PŚedepisov§n² rozmŊrŢ svarŢ na vĨkresech 


