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KRYSTALIZACE
• STRUKTURY 

TAVNÉHO 
SVAROVÉHO 
SPOJE
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JAKOST SPOJE
• Ověření jakosti svarových spojů se provádí

– Před svařováním – posuzujeme návrh konstrukce a 

technologické parametry svařování

– Během svařování – kontrolují se průběžně dodržování

navrženého  postupu svařování

– Po svařování – zda byly provedeny všechny svary,kontrola 

vzhledu svaru, jakost provedení, rozměrů, provádí se 

zkoušky mechanických,metalografických a 

technologických vlastností
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KONTROLA SVAROVÝCH SPOJŮ
• DESTRUKTIVNÍ ZKOUŠKY 

– Mechanických vlastností – tahem,lámavosti,tvrdosti,vrubové

houževnatosti,na únavu,za snížených teplot,meze pevnosti tečení za 

vyšších teplot,lomové houževnatosti

– Technologické zkoušky – odolnost svarového kovu proti tvoření

krystalických trhlin,odolnost svarových spojů proti tvoření trhlin za 

studena

– Metalurgická zkouška - zjišťování vad a posouzení makro i 

mikrostruktury svaru pomocí metalografického mikroskopu

• NEDESTRUKTIVNÍ ZKOUŠKY – identifikují povrchové i 

podpovrchové vady svaru

– Elektromagnetická,kapilární,prozařováním,ultrazvukem
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PNUTÍ A DEFORMACE
• PNUTÍ A DEFORMACE – vznikají v důsledku 

nerovnoměrného ohřevu materiálu 
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PNUTÍ A DEFORMACE
• PNUTÍ A DEFORMACE – ROZDĚLENÍ

– Podélné – způsobené podélným smrštěním svarku
– Příčné – způsobené příčným smrštěním svarku
– Úhlové – způsobené zkroucením svarku v různých 

směrech
– Prostorové – projevují se ohnutím svarku nebo změnou 

úhlu mezi jednotlivými součástmi
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PNUTÍ A DEFORMACE
– Vliv způsobu svařování na velikost pnutí a deformací
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PNUTÍ A DEFORMACE

• Vztah mezi pnutím a deformací – čím vyšší vnitřní
pnutí, tím jsou nižší deformace ( čím vyšší
deformace, tím jsou nižší vnitřní pnutí)

• KDE NEJSOU DEFORMACE TAM 
JSOU PNUTÍ !!!

• KDE JSOU DEFORMACE TAM 
NEJSOU PNUTÍ !!!
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PNUTÍ A DEFORMACE

• Způsoby snížení deformací
– Svařovanou konstrukci sestehovat na malé celky a ty pak 

postupně svařovat v celek
– Svařovat  v přípravcích – např. polohovadlo
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PNUTÍ A DEFORMACE

• Způsoby snížení deformací

– Při návrhu svařované konstrukce dodržet zásadu – v 
jednom místě se nesmí hromadit více svarů, viz. Obr.
přivaření výztuh ke konstrukci
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PNUTÍ A DEFORMACE

• Před zvolením svařovacího postupu 
je nutno se rozhodnout buď
– pro deformace, NEBO PRO  
– pro pnutí

• Tenkostěnné součásti náchylnější na 
deformace (svařujeme v přípravku )

• Tlustostěnné součásti náchylnější na 
vnitřní pnutí (odstraníme vhodným tepelným 

zpracováním)
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