
MODUL Q

Zváracie stroje pre zváranie 

odporom
Chyby a skúšky spojov



Chyby a skúšky spojov

 Chyby spojov sa hodnotia na základe ich charakteru a príčin ich

vzniku.

 Napr. u bodového zvarového spoja má zvarová šošovka správneho

tvaru mať približne rovnaký priemer ako elektróda a má byť

symetrická.

 Výška šošovky má byť najmenej 30% ale nie viac ako 70% hrúbky

oboch zváraných plechov.

 Otlačky po elektródach majú byť pravidelné a veľmi plytké.

 Tieto časté chyby môžu byť zapríčinené nedostatkom alebo
prebytkom energie.
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Chyby a skúšky spojov

 Zvar má nedostatočné rozmery alebo nepravidelnú šošovku,

prípadne vznikne iba difúzny spoj.

 Príliš malý priemer elektród, relatívne veľká prítlačná sila, prípadne

veľmi mäkký režim zvárania môžu byť príčinou ďalších chýb.

 Ďalšími chybami môžu byť asymetrie šošovky a otlačkov zapríčinené

zlým dosadnutím elektród, praskliny v šošovkách, ako dôsledok

použitia kaliteľného materiálu a tvrdého režimu.

 Iné chyby môžu byť spôsobené nečistotami, malým tlakom, zlým

dosadnutím.
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Otázky na zamyslenie

1. Aké sú hlavné časti odporových zváračiek?

2. Aké bývajú výkony odporových zváračiek?

3. Ako sa delia podľa prevedenia zváracie stroje pre bodové

zváranie?

4. Aké sú hlavné časti bodových zváračiek?

5. Charakterizujte stroje pre švové zváranie.

6. Ako pracujú stroje pre výstupkové zváranie?

7. Z akého materiálu sa vyrábajú elektródy pre odporové zváranie?

8. Opíšte údržbu elektród pre bodové zváranie.

9. Aké sú možné chyby pri bodovom zváraní?
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