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Osnova 

1. Úvod. Význam, přednosti a nevýhody speciálních metod svařování. 
Norma ČSN9013 

2. Svařování a řezání plazmou a další její technické aplikace 

3. Svařování svazkem elektronů a další technologické využití 

4. Základy průmyslových laserů 

5. Řezání a svařování laserem 

6. Hybridní svařování laserem, laserové pájení, laserové navařování 

7. Svařování třením, FSW, flow dril,  

8. Difuzní svařování, svařování zastudena, svařování ultrazvukem 

9. Vysokofrekvenční svařování, svařování  elektrickým rázem, stykové 
svařování 

10. Aluminoterie, svařování výbuchem, elektrostruskové 

11. Svařování plastů 

12. Lepení 
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Požadavky na udělení zápočtu 

• Min. 80% účast na přednáškách  

• Min 80% účast na exkurzích/praxi 

• Zápisy z exkurzí. 



ČSN EN ISO 9013 
Tepelné dělení – klasifikace tepelných řezů - Geometrické požadavky na výrobky a úchylky jakosti 

řezu 

2 Označení úchylky kolmosti nebo úhlové úchylky, u 

3 Označení průměrné výšky prvků profilu, Rz5 

4 Označení toleranční třídy pro rozměrové úchylky 



Úchylka kolmosti 

Toleranční pole Úchylka kolmosti u [mm] 

1 0,05+0,003a 

2 0,15+0,007a 

3 0,4+0,01a 

4 0,8+0,02a 

5 1,2+0,035a 



Drsnost řezu 



Mezní úchylky jmenovitých rozměrů 
třída 1 



Mezní úchylky jmenovitých rozměrů 
třída 2 


