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Strana 4

Předmluva

Tento dokument (EN 1011-7:2004) byl vypracován technickou komisí CEN/TC 121 „Svařování“, jejíž
sekretariát je veden DS.

Této evropské normě je nutno nejpozději do ledna 2005 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 2005.

Tento dokument byl vypracován na základě mandátu uděleného CEN Evropskou komisí a Evropským
sdružením volného obchodu a podporuje splnění podstatných požadavků směrnice (směrnic) EU.



Tato evropská norma se skládá z následujících částí:

Část 1: Všeobecné směrnice pro obloukové svařování

Část 2: Obloukové svařování feritických ocelí

Část 3: Obloukové svařování korozivzdorných ocelí

Část 4: Obloukové svařování hliníku a slitin hliníku

Část 5: Svařování plátovaných ocelí

Část 7: Elektronové svařování

Část 8: Svařování litiny

Podle Vnitřních předpisů CEN/CENELEC jsou tuto evropskou normu povinny zavést národní normalizační
organizace následujících zemí: Belgie, České republiky, Dánska, Estonska, Finska, Francie, Irska,
Islandu, Itálie, Kypru, Litvy, Lotyšska, Lucemburska, Maďarska, Malty, Německa, Nizozemska, Norska,
Polska, Portugalska, Rakouska, Řecka, Slovenska, Slovinska, Spojeného království, ©panělska,
©védska a ©výcarska.
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Úvod

Tato evropská norma obsahuje zvláštní doporučení pro elektronové svařování kovových materiálů a je
nutné na ni nahlížet ve spojení se všeobecnými doporučeními pro svařování podle EN 1011-1.
Obsahuje podrobnosti o požadavcích jakosti, výrobního svařovacího zařízení stejně jako svařitelnosti
některých materiálů a informuje o svařovacích postupech.

Speciální vlastnosti elektronového svařování pramenící z vysokého výkonu a výkonové hustoty, které
jsou možné v bodu dopadu, mají za následek „hluboký svařovací efekt“ a jedinečnou
kontrolovatelnost metody.

Elektronové svařování se doporučuje pro svařování kovových materiálů, které vyžadují nízký tepelný
příkon, nízkou smrštitelnost, nízkou deformaci a pro svařování různorodých nebo reaktivních kovů.
Dovoluje vysoké rychlosti svařování a pružnost konstrukce svařováním jednoduchých součástí.
Elektronový svazek je schopný spojit velmi tenké a velmi silné součásti a kombinaci obou. Je také
vhodné pro automatizaci a řízení jakosti.
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1 Předmět normy
Tato evropská norma se může použít pro elektronové svařování (metoda č. 51 podle EN ISO 4063)
svařitelných kovových materiálů podle CR ISO 15608. Neobsahuje data o dovoleném napětí ve
svarových spojích nebo o zkoušení a hodnocení svarových spojů. Takováto data se mohou získat buď
z příslušných výrobkových norem nebo mohou být samostatně odsouhlasena mezi stranami
kontraktu.

Požadavkem pro použití této normy je, že doporučení by mělo být použito příslušně školeným a zkušeným
personálem.

-- Vynechaný text --


