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Kapitola 9 (2 hodiny)
ZkousSeni svari a spoju

9.1 Obecné

Vada materialu, obrobku nebo svarového spoje je jakdkoliv odchylka od tvaru, velikosti,
hmotnosti, vzhledu, celistvosti, struktury, chemického slozeni a fyzikdlnich nebo
mechanickych vlastnosti, které jsou piedepsany v referen¢nich specifikacich, normach nebo v
dokumentaci vlastnosti vyrobku.

Defekt je vada ptesahujici velikost povolenou v piedepsané tifidé vytvorené na zakladé
zkuSenosti.

9.2 Druhy vad a jejich zdroje

9.2.1 Spatné slicovani mezi pfipravky a trubkou a mezi trubkami

Spatné slicovani znamena $patné slicovani trubek béhem svafovani. Vlivem nespravné polohy
polohy trubek béhem ptipravy pro svafovani znamena neslicovani nizsi zapojeni plochy do

svaru a v dusledku toho nizkou mechanickou odolnost svaru.
Vadu je mozno odhalit zvenci, kdyz je vyronek z jedné trubky vyssi nez druhy vyronek.

Obr. 9.1 Spatné slicovani

9.2.2 Nep¥rilnuti vyronku

neptilnuti vyrobku je vadou, se kterou se setkdvame zejména z sSvafovani trubek malé
tloustky. Obecn¢ je zptisobena Spatnym tlakem béhem svafovani-chlazeni nebo pfili§ rychle
se zvySujicim tlakem na tlak svafovani-chlazeni.
Dusledky:
e snizeni vnitiniho prameéru s ptimym dusledkem zvyseni rychlosti média a tedy vétsiho
namahani svafeného materialu
e vytvofeni nanosi riznych pevnych ¢astic béhem piepravy kapalin trubkami.
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Obr. 9.2 Nepfilnuty vyronek
9.2.3 Nizky vyronek

S nizkym vyronkem se setkavame pii nedostate¢ném tlaku a/nebo teploté. Je-li teplota piilis
nizka, nahfivéa se malé mnozstvi materiadlu na svafovaci teplotu a vytvaii se nizky vyronek.
Je-li nahiivaci tlak piili§ nizky, trubky nejsou v dobrém kontaktu s horkym télesem a nahtiva
se malé mnozstvi materidlu na svarovaci teplotu.

Je-li prili§ nizky tlak svafovani-chlazeni, kontakt mezi zahfatymi plochami je pfili§ maly a na
tvorbé vyronku se ti¢astni malé mnozstvi materialu.

Obr. 9.3 Nizky vyronek
9.2.4 Deformovany vyronek

Béhem odsunu horkého télesa se toho téleso mize dotknout vyronku. Jelikoz jde o tekuty-
visk6zni material, tak se vyronek deformuje.

Obr. 9.4 Deformované vyronky
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9.2.5 Nerovnomérné vyronky

Kdyz se konce trubek nedotykaji rovnomérné horkého télesa a/nebo kdyz se konce trubek
nedotykaji rovnomérné vzajemné, pak neni Sitka vyronkd rovnomeérna. Moznou pii¢inou
nerovnomérnych vyronki je rozdil mezi zdkladnimi materidly (tedy PE80-PE100, LDPE-
HDPE atd.).

Obr. 9.5 Nerovnomérné vyronky

9.2.6 Uhlova odchylka

Existuje moznost vzajemné uhlové odchylky mezi trubkami. V takovém piipadé neni spoj
linearni a vyronek neni spojity a rovnomeérny.

Obr. 9.6 Uhlova odchylka

9.2.7 Trhliny

Trhlina je dvourozmérna nespojitost, ktera vznika béhem nebo po chlazeni (pii¢na,
podélna). Obecné je vada zpuisobena velmi rychlym chlazenim a/nebo pfili§ pomalym
nahievem béhem procesu ohtivani.

SVAREC PLASTOVYCH MATERIALU - svaFovani horkym télesem 9-3
Podpora kurzu poskytovana v ramei projektu LLP-LdV-TOI-2009-RO-003



N

S SEU-JOINTRAINING

Implementation of European Guidelines for Joining Technology Training

{

Education and Culture DG
Lifelong Learning Programme

Obr. 9.7 Svary s trhlinami

9.3 Vliv vad na vlastnosti svaru
9.3.1 Spatné slicovani mezi pFipravky a trubkou a mezi trubkami

Vlivy:
e na svaru se podili malé plocha s disledkem nizké mechanické odolnosti
e snizeni vnitiniho praméru s disledkem zvyseni zatizeni uvnitf svaru

9.3.2 Nep¥rilnuti vyronku

Vlivy:
e snizeni vnitiniho praméru s ptimym dusledkem zvyseni rychlosti média a tedy vétsiho
namahani svaieného materialu
e vytvofeni nanosu riznych pevnych ¢astic béhem piepravy kapalin trubkami.

9.3.3 Nizky vyronek

Vlivy:
¢ nizkd odolnost svaru
e velké riziko prasknuti, jsou-li vady dusledkem nizké svafovaci teploty

9.3.4 Deformovany vyronek

Vlivy:
e mozny nedokonaly kontakt mezi konci trubek béhem svarovani s dusledkem nizké
odolnosti svaru
e Spatny vzhled

9.3.5 Nerovnomérné vyronky

Vlivy:
e mozny nedokonaly kontakt mezi konci trubek béhem svafovani s dusledkem nizké
odolnosti svaru nebo nerovnomeérné odolnosti po obvodu
e Spatny vzhled

9.3.6 Uhlova odchylka
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Vlivy:
e odchylka priutoku média s moznym dasledkem zvySeni vnitiniho mistniho tlaku
e Spatny vzhled

9.3.6 Trhliny

Vlivy:
e miuze zpusobit celkové prasknuti svaru a spoj jiz dale neexistuje

9.4 Kritéria prijatelnosti

Tvar svarovaciho vyronku je ukazatelem spravného provedeni svatovaciho procesu. Oba
svafovaci vyronky by mély mit stejny tvar a velikost. Sitka svafovaciho vyronku by méla byt
priblizné 0,5 x vysky. Vyska vyronku by méla byt (0,7...0,8) x tloustky stény. Rozdily mezi
vyronky mohou byt zplsobeny rozdilem v HDPE materidlu pouzitého ve svafovanych
soucastech. Navzdory rozdilim ve svafovacim vyronku muze mit tupy svar dostatecnou
pevnost. Na obrazku 9.7 je zobrazen dobry svar s rovnomé&rnym svafovacim vyronkem. Pfi
vizualni prohlidce by byl klasifikovan jako "ptijatelny" svar.

Obr. 9.8 Piijatelny svar
9.4.1 Spatné slicovani mezi pFipravky a trubkou a mezi trubkami

Kritéria pfijatelnosti: rozdil mezi vySkou vyronkt je mensi nez 10% tloustky stény.

v

max. 0,1 x tloustky

Obr. 9.9 Kritéria ptijatelnosti Spatného slicovani
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9.4.2 Neprilnuti vyronku

Kritéria piijatelnosti: uhel mezi vyronkem povrchem trubky by mél byt mensi nez 30°.

Obr. 9.10 Kritéria ptijatelnosti u nepiilnutého vyronku
9.4.3 Nizky vyronek

Kritéria piijatelnosti: Sitka svafovaciho vyronku by méla byt ptiblizné 0,5 x vysky. Vyska
vyronku by méla byt (0,7...0,8) x tloustky stény.

B=(0,7..0,8) x t

b=05xB

Obr. 9.11 Kritéria piijatelnosti pro nizky vyronek
9.4.4 Deformovany vyronek
Kritéria pfijatelnosti: neni ptipustna zada deformace, méni-li rozmér vyronku o vice nez 10%
9.4.5 Nerovnomérné vyronky
Kritéria ptijatelnosti: rozdil mezi rozméry obou vyronkt by mél byt mensi nez 10%
9.4.6 Uhlova odchylka
Kritéria pfijatelnosti: thel mensi nez 10°.
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Obr. 9.12 Kritéria ptijatelnosti thlové odchylky
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