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Členové CEN jsou povinni splnit Vnitřní předpisy CEN/CENELEC, v nichž jsou stanoveny podmínky, za
kterých se musí této evropské normě bez jakýchkoliv modifikací dát status národní normy.

Aktualizované seznamy a bibliografické citace týkající se těchto národních norem lze obdržet na
vyžádání v Ústředním sekretariátu nebo u kteréhokoliv člena CEN.

Tato evropská norma existuje ve třech oficiálních verzích (anglické, francouzské, německé). Verze v
každém jiném jazyce přeložená členem CEN do jeho vlastního jazyka, za kterou zodpovídá a kterou
notifikuje Ústřednímu sekretariátu, má stejný status jako oficiální verze.

Členy CEN jsou národní normalizační orgány Belgie, České republiky, Dánska, Finska, Francie, Irska,
Islandu, Itálie, Lucemburska, Německa, Nizozemska, Norska, Portugalska, Rakouska, Řecka,
Spojeného království, ©panělska, ©védska a ©výcarska.
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Tato evropská norma EN ISO 15620:2000 byla vypracována Technickou komisí CEN/TC 121
„Svařování“, jejíž sekretariát je veden v DS ve spolupráci s Technickou komisí ISO/TC 44 „Svařování
a příbuzné procesy“.

Této evropské normě je nutno nejpozději do ledna 2001 dát 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 ledna 2001.

Tato evropská norma byla vypracována na základě mandátu udělenému CEN Evropskou komisí a
Evropským sdružením volného obchodu a podporuje splnění základních požadavků směrnic(e) EU.

Souvislost se směrnicemi EU je uvedena v příloze ZA, která je neoddělitelnou částí této normy.

Podle Vnitřních předpisů CEN/CENELEC jsou tuto evropskou normu povinny zavést národní
normalizační organizace následujících zemí: Belgie, České republiky, Dánska, Finska, Francie, Irska,
Islandu, Itálie, Lucemburska, Německa, Nizozemska, Norska, Portugalska, Rakouska, Řecka,
Spojeného království, ©panělska, ©védska a ©výcarska.
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Úvod
Třecí svařování je metoda pro vytvoření svaru v tuhé fázi, při které se jedna součást pohybuje
relativně vzhledem ke druhé a je k ní přitlačována. Na styčných plochách vzniká teplo, svar je
dokončen působením síly v průběhu nebo po zastavení relativního pohybu dílů. Existuje několik forem
dodávání energie a jsou různé způsoby relativních pohybů.

Vznik třecího tepla má za následek poměrně nízkou spojovací teplotu ve styčné oblasti. To je do
značné míry důvod proč je třecí svařování vhodné pro materiály a kombinace materiálů, které jsou
jinak obtížně svařitelné. Oblast svaru je všeobecně úzká a má obvykle jemnou mikrostrukturu.

Přestože bylo třecí svařování určeno původně pro součásti s kruhovým průřezem, nevylučuje
spojování součástí s jinými tvary.

1 Předmět normy
Tato norma určuje požadavky na třecí svařování součástí vyrobených z kovů.

Specifikuje požadavky především na rotační třecí svařování a s tím související znalosti svařování,
požadavky na jakost, specifikaci  postupu svařování, schválení  postupu svařování a svářečský
personál.

Tato norma je vhodná pokud smlouva, výrobková norma nebo právní předpisy požadují prokázání
schopnosti výrobce vyrábět svařované konstrukce se specifikovanou kvalitou. Byla připravena tak,
aby byla všeobecně použitelná jako odkaz ve smlouvách. Dané požadavky mohou být převzaty plně
nebo některé mohou být vypuštěny, pokud nejsou vhodné pro konkrétní konstrukci.

-- Vynechaný text --


