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Evropská předmluva

Tento dokument (EN ISO 26304:2025) vypracovala technická komise ISO/TC 44 Svařování
a příbuzné procesy, ve spolupráci s technickou komisí CEN/TC 121 Svařování a příbuzné procesy,
jejíž sekretariát zajišťuje AFNOR.

Této evropské normě je nutno nejpozději do září 2025 udělit status národní normy, a to buď vydáním
identického textu, nebo schválením k přímému používání, a národní normy, které jsou s ní v rozporu
je nutno zrušit nejpozději do září 2025.

Upozorňuje se na možnost, že některé prvky tohoto dokumentu mohou být předmětem patentových
práv. CEN nelze činit odpovědným za identifikaci jakéhokoliv nebo všech patentových práv.

Tento dokument nahrazuje EN ISO 26304:2018.

Jakákoli zpětná vazba a otázky týkající se tohoto dokumentu mají být adresovány národnímu
normalizačnímu orgánu uživatele. Úplný seznam těchto orgánů lze nalézt na webových stránkách
CEN.

Podle Vnitřních předpisů CEN-CENELEC jsou povinny tuto evropskou normu zavést národní
normalizační organizace následujících zemí: Belgie, Bulharska, České republiky, Dánska, Estonska,
Finska, Francie, Chorvatska, Irska, Islandu, Itálie, Kypru, Litvy, Lotyšska, Lucemburska, Maďarska,
Malty, Německa, Nizozemska, Norska, Polska, Portugalska, Rakouska, Republiky Severní
Makedonie, Rumunska, Řecka, Slovenska, Slovinska, Spojeného království, Srbska, Španělska,
Švédska, Švýcarska a Turecka.

Oznámení o schválení

Text ISO 26304:2025 byl schválen CEN jako EN ISO 26304:2025 bez jakýchkoliv modifikací.
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Předmluva
ISO (Mezinárodní organizace pro normalizaci) je celosvětová federace národních normalizačních
orgánů
(členů ISO). Mezinárodní normy obvykle vypracovávají technické komise ISO. Každý člen ISO, který
se zajímá o předmět, pro který byla vytvořena technická komise, má právo být v této technické
komisi zastoupen. Práce se zúčastňují také vládní i nevládní mezinárodní organizace, s nimiž ISO
navázala pracovní styk. ISO úzce spolupracuje s Mezinárodní elektrotechnickou komisí (IEC) ve všech
záležitostech normalizace v elektrotechnice.

Postupy použité při tvorbě tohoto dokumentu a postupy určené pro jeho další udržování jsou
popsány ve směrnicích ISO/IEC, část 1. Zejména se má věnovat pozornost rozdílným schvalovacím
kritériím potřebným pro různé druhy dokumentů ISO. Tento dokument byl vypracován v souladu
s redakčními pravidly uvedenými ve směrnicích ISO/IEC, část 2 (viz www.iso.org/directives).

Upozorňuje se na možnost, že některé prvky tohoto dokumentu mohou být předmětem patentových
práv. ISO nelze činit odpovědnou za identifikaci jakéhokoliv nebo všech patentových práv.
Podrobnosti o jakýchkoliv patentových právech identifikovaných během přípravy tohoto dokumentu
budou uvedeny v úvodu a/nebo v seznamu patentových prohlášení obdržených ISO (viz
www.iso.org/patents). ISO nenese odpovědnost za identifikaci žádných nebo všech těchto
patentových práv.

Jakýkoliv obchodní název použitý v tomto dokumentu se uvádí jako informace pro usnadnění práce
uživatelů a neznamená schválení.

Pro vysvětlení dobrovolné povahy norem, významu konkrétních pojmů a výrazů ISO souvisejících
s posuzováním shody, stejně tak i informací o dodržování zásad Světové obchodní organizace (WTO)
ze strany ISO v Technických překážkách obchodu (TBT), viz www.iso.org/iso/foreword.html.

Tento dokument vypracovala technická komise ISO/TC 44 Svařování a příbuzné procesy, subkomise
SC 3 Svařovací materiály ve spolupráci s Evropským výborem pro normalizaci (CEN), technická
komise CEN/TC 121 Svařování a příbuzné procesy, v souladu s Dohodou o technické spolupráci mezi
ISO a CEN
(Vídeňská dohoda).

Toto čtvrté vydání zrušuje a nahrazuje třetí vydání (ISO 26304:2017), které bylo technicky
revidováno.

Hlavní změny jsou následující:

–     dokument byl přeformátován do samostatných sloupců zobrazujících systém A a systém
B v tabulkách, samostatných kapitolách a článcích, z nichž některé jsou nové;

–     byl přidán nový odstavec na konec kapitoly 1 Předmět normy;

–     byly aktualizovány normativní odkazy;

–     byla aktualizována tabulka 1;

–     hodnoty v tabulce 3 pro systém B byly zrevidovány tak, aby odpovídaly hodnotám v ISO 18275
a ISO 18276;



–     tabulky 7 a 8 byly revidovány a přidány nové poznámky pod čarou; záhlaví posledního sloupce
bylo zrevidováno;

–     v tabulce 11 byla přidána H8;

–     v tabulce 12 byl zrevidován Systém B;

–     zrevidován článek 5.3;

–     zrevidován článek 6.2;

–     v kapitole 11 byly příklady aktualizovány a rozšířeny.

Jakákoliv zpětná vazba nebo otázky, týkající se tohoto dokumentu, mají být adresovány národnímu
normalizačnímu orgánu uživatele. Úplný seznam těchto subjektů lze nalézt na
www.iso.org/members.html.

Oficiální interpretace dokumentů ISO/TC 44, pokud existují, jsou dostupné na této stránce:
https://committee.iso.org/sites/tc44/home/interpretation.html.



Úvod
Tento dokument rozlišuje, že na celosvětovém trhu existují dva rozdílné přístupy ke klasifikaci dané
drátové elektrody, plněné elektrody a kombinace elektrody-tavidlo a umožňuje použití jednoho nebo
obou z nich na přizpůsobení konkrétní potřebě určitého trhu. Použití kteréhokoli typu klasifikačního
označení (nebo obou, pokud je to vhodné) identifikuje produkt jako klasifikovaný v souladu s tímto
dokumentem. Klasifikace v souladu se systémem A byla původně založena na EN 14295, která byla
zrušena a nahrazena tímto dokumentem. Klasifikace v souladu se systémem B je založena hlavně na
standardech používaných v oblasti Tichomoří. Cílem budoucích revizí je sloučit tyto dva přístupy do
jediného klasifikačního systému.

Tento dokument stanoví klasifikaci, ve které jsou svařovací dráty označovány podle jejich chemického
složení,
plněné elektrody podle složení svarového kovu získaného použitím konkrétního tavidla pro svařování
pod tavidlem, a kde je to požadováno, kombinace elektroda-tavidlo podle meze kluzu, pevnosti
v tahu, tažnosti a rázových vlastností čistého svarového kovu. Poměr smluvní meze kluzu k pevnosti
v tahu svarového kovu je všeobecně vyšší než základního materiálu. Uživatelé by měli věnovat
pozornost tomu, že odpovídající mez kluzu svarového kovu k mezi kluzu základního materiálu nezbytně
nezajistí, že pevnost v tahu svarového kovu odpovídá základnímu
materiálu. Proto, kde použití vyžaduje odpovídající pevnost v tahu, má být výběr svařovacího materiálu
proveden podle sloupců 3 nebo 6 tabulky 3, podle vhodnosti.

Ačkoli kombinace elektrod a tavidel dodávaných jednotlivými výrobci mohou mít stejnou klasifikaci
systému A, je možné, že kombinace elektrody s tavidlem od jednoho výrobce a stejné elektrody
s tavidlem jiného výrobce, přičemž obě kombinace mají stejnou klasifikaci, nemusí být zaměnitelné,
pokud není ověřena v souladu s tímto dokumentem. Dvě plněné elektrody stejné klasifikace se
stejným tavidlem mohou vykazovat různé výsledky se stejnou hodnotou proudu.

Mechanické vlastnosti zkušebních vzorků z čistého svarového kovu, které se používají pro klasifikaci
kombinací elektroda-tavidlo, se mohou lišit od těch, které byly získány ze zkušebních spojů ve výrobě,
v důsledku rozdílů
ve způsobu svařování, jako jsou rozměr elektrody, šířka rozkyvu, poloha svařování a skladba
materiálu.



1 Předmět normy
Tento dokument specifikuje požadavky na klasifikaci drátových elektrod, plněných elektrod
a kombinací elektroda-tavidlo (čistého svarového kovu) ve stavu po svařování nebo ve stavu po
tepelném zpracování po svařování při obloukovém svařování pod tavidlem vysokopevnostních ocelí
pod tavidlem s minimální mezí kluzu vyšší
než 500 MPa nebo minimální pevností v tahu vyšší než 570 MPa. Jedno tavidlo může být
klasifikováno s různými elektrodami. Jedna elektroda může být zkoušena a klasifikována s různými
tavidly. Svařovací drátová elektroda je také klasifikována samostatně podle jejího chemického
složení.

Tento dokument je kombinovaným předpisem pro klasifikaci využívající systém založený na mezi kluzu
a průměrné nárazové práci čistého svarového kovu 47 J nebo využívající systém založený na pevnosti
v tahu a průměrné nárazové práci čistého svarového kovu 27 J.

a)   Kapitoly, články a tabulky, které mají jako příponu „Systém A“, jsou použitelné pouze pro
drátové elektrody, plněné elektrody a návary čistého svarového kovu, klasifikované podle
systému založenému na mezi kluzu a průměrné nárazové práci 47 J čistého svarového kovu,
získaného kombinacemi elektroda-tavidlo, v souladu s tímto dokumentem.

b)   Kapitoly, články a tabulky, které mají jako příponu „Systém B“, jsou použitelné jen pro drátové
elektrody, plněné elektrody a návary čistého svarového kovu, klasifikované podle systému
založenému na pevnosti v tahu a průměrné nárazové práci 27 J čistého svarového kovu,
získaného kombinacemi elektroda-tavidlo, v souladu s tímto dokumentem.

c)    Kapitoly, články a tabulky, které nemají jako příponu „Systém A“ ani „Systém B“, jsou
použitelné pro všechny drátové elektrody, plněné elektrody a kombinace elektroda-tavidlo,
klasifikované podle této mezinárodní normy.

Pro porovnání účelu použití obsahují některé tabulky požadavky na elektrody, klasifikované oběma
způsoby, s umístěním jednotlivých elektrod z obou systémů, které jsou si podobné svým složením
a vlastnostmi, na sousedních řádcích konkrétní tabulky. Na konkrétním řádku tabulky, který je
povinný v jednom systému, je v závorce uvedeno označení pro podobnou elektrodu z druhého
systému. Vhodným omezením složení určité elektrody je možno často, ale ne vždy, vyrobit elektrodu,
která může být klasifikována oběma způsoby, a v těchto případech může být elektroda, nebo její balení
označeno jedním nebo oběma způsoby klasifikace.

Pouze pro systém B jsou kombinace elektrodových proudů pro techniky jednostranného
a oboustranného svařování klasifikovány na základě techniky oboustranného svařování.

 

 

Konec náhledu - text dále pokračuje v placené verzi ČSN.


