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1. VELKY ROZSTRIK

Pri€iny

* PY¥ilis velky svafovaci proud .
* P¥ili$ dlouhy oblouk .
* Nespravna polarita .

Pri€iny

Vlhkost nebo necistota na svarovych hranach

Opatieni

Snizeni svafovaciho proudu

ZmenSeni délky oblouku

Kontrola spravné polarity podle typu elektrody
Ocistit, osusit misto svaru

2. UHLOVE DEFORMACE

Nevhodny postup svafovani. .

Velky poCet uzkych vrstev zejména pfi pouziti
elektrod malého prameéru.
Nesymetrické svary. .

Nedostate€né upevnéni svafence nebo .
nadmérny uhel mezi svafovanymi dily.

Opatieni

Oboustranné svarovani. PFi svafovani
postupovat od stfedu svarence k jeho okrajum.
Pouziti elektrod vét§iho primeéru.

Stanoveni spravného pofadi kladeni
jednotlivych vrstev.

Kompenzovani deformace upevnénim
svafovanych dill s pfedehnutim proti sméru
pfedpokladané deformace.



3. FOUKANI OBLOUKU

Pri€iny

Foukani elektrického oblouku vlivem
magnetickych poli.

Vyskyt zejména pfi svafovani stejnosmérnym
proudem.

Projevuje se na hranach svarence

a v omezeném prostoru.

Opatieni

* Pfipevnéni uzemnovaci svérky v misté
zaCatku svarovani (postup svafovani smérem
od uzemnovaci sveérky).

* Pokud mozno pouziti stfidavého proudu.

* Zména uhlu sklonu elektrody. Pokud mozno
udrzovat nejkratsi délku oblouku.

4. TRHLINY VE SVAROVYCH SPOJICH

PFiginy

Zakladni material s vy§8im obsahem uhliku,
manganu nebo dalSich legujicich prvku

s predpokladem vytvafeni zakalnych struktur.
Rychlé ochlazovani v tepelné ovlivnéné
oblasti zakladniho materialu.

VIhké elektrody (vodikové kiehnuti).

Opatieni
* Volit svafitelny material.

* Snizeni rychlosti ochlazovani volbou
vhodného predehfevu.
Pouziti vysudenych bazickych elektrod.



5. KRYSTALIZACNI TRHLINY
¥

Pri€iny Opatieni
* Nevhodny typ elektrody. * Pouziti elektrod s bazickym obalem, jejichz
svarovy kov je odolné&jSi proti vzniku trhlin.
* Zakladni material s vysokym obsahem * Pouziti vhodného zakladniho materialu vyssi
uhliku a siry. Cistoty s dobrou svafitelnosti.
* Nevhodna geometrie svaru. * Zamezeni Sirokych mezer mezi svafovanymi
dily a zajisténi dobrého privaru kofene.
* Svar - zejména kofenové vrstvy a stehy - * Provedeni dostate¢né dimenzovanych steht
neni dostate¢né dimenzovan z hlediska a kofenovych vrstev pfi svafovani dill
pusobicich sil vyvolanych smrstovanim. vV upnutém stavu.

6. TRHLINY V KRATERU

Pri€iny Opatieni
* PY¥ilis rychlé ukonc&eni svarovani (trhlina * Vyplnéni krateru pfi ukonéeni svafovani.

vrwve

vlivem smr&tovani pfi tuhnuti svarového
kovu).



7. VADY KORENE

Pric¢iny Opatieni

* Postupova rychlost svafovani je vysoka. * Snizeni rychlosti svafovani.

* Pouziti elektrody pfili§ velkého prameéru. * Zvolit menSi pramér elektrody pro kofenovou
housenku.

* Mezera mezi svafovanymi dily je pfili§ mala. + ZajiSténi spravné mezery mezi svafovanymi
dily (napf. broudenim).
* Nevhodné vedeni elektrody. * Spravna technika svafrovani.

8. STRUSKOVE VMESTKY

Pric¢iny Opatieni
» Struska predbiha oblouk. * ZvySeni rychlosti svafovani nebo zvétSeni
Uhlu postaveni elektrody.

* Nedokonalé odstranéni strusky mezi * Pedlivé odstranéni strusky i brousenim, pokud
jednotlivymi vrstvami. se ukaze nezbytnym.

* Konvexni tvar vrstev vytvarejici ,struskové e Uplatnéni spravné techniky nanaseni vrstev.
kapsy*“.

* Nespravné poradi kladeni vrstev. * Volba spravného postupu svarovani.



9. PORY

PFiginy

VlIhkost nespravné skladovanych elektrod.

Necistoty nebo ochranné natéry na
svarovych hranach.

Vysoka rychlost svafovani.

P¥ilis dlouhy oblouk.

Rychlé chladnuti lazné vlivem nizkého
svarovaciho proudu.

10. ZAPALY

Pric¢iny

Svarovaci proud je prilis velky.

PouZiti nespravné elektrody, nebo nespravny
uhel vedeni elektrody.

Oblouk je pfilis dlouhy.

Nevhodny pramér elektrody vzhledem k
tloustce materialu.

Opatreni

PresuSeni elektrod dle pokynu vyrobce, nebo
pouziti elektrod z nové oteviené krabice.
Odstranéni natérud, nedistot a koroznich
produktll ze svarovych ploch, odstranéni okuji
a vysuSeni vihkosti na svarovych plochach.
SnizZeni rychlosti svafovani.

Zkraceni délky oblouku.

Zvysit intenzitu svafovaciho proudu.

Opatieni

Nastaveni spravné intenzity proudu.
Zvoleni spravného uhlu vedeni elektrody,
zejmena pfi svislych koutovych svarech.
Dodrzovani vhodné délky oblouku.
Pouziti vhodného priméru elektrody.



11. STUDENE SPOJE

PFiciny

Nizky svafovaci proud.
Nespravné vedeni elektrody.

P¥ili§ velka rychlost svafovani.

Maly primér elektrody.

Opatreni

ZvySeni hodnoty svafovaciho proudu.

Zménit uhel sklonu elektrody tak, aby doslo ke
spolehlivému nataveni svarovych ploch.
Snizeni rychlosti svafovani nebo rychlosti
odtavovani elektrody.

Pouziti elektrodu vétsiho praméru.

12. OBTIZNE ZAPALOVANI

Priciny

PFili§ nizky svarfovaci proud.
Zapalovaci napéti je nizké.

Uzemnovaci svérka ma nedostatecny kontakt
se svafencem.

Obal elektrody pokryva zapalovaci konec
elektrody.

Opatieni

Zvyseni svarovaciho proudu.

Napéti naprazdno svafovaciho zdroje je pro
pouzity typ elektrody nizké.

Pfipevnéni uzemnovaci svérky na kovové
Cisty povrch.

Lehké oklepnuti nebo obrouseni konce
elektrody a zapaleni oblouku dotykem.
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