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Bakalářská práce odevzďaná k obhajobě se na 62 stranách zabyvá problematikou orbitální ho
svařování . Z hlediska sýistí ky a gramatiky je práce prakticky bezchybná.
Práce je č leněna na teoretickou a experimentální  č ást, přiěemž  č ,ást teoretická zaují má větš í  dí l
práce.
V teoretické  č ásti jsou vyjmenovány nejdů leŽitějš í  výrobci zaÍ í zení  té to svařovací  techniky.
Dále autor popisuje moŽnosti využ ití  techniky orbitální ho svařování  a předevš í m se věnuje
bliŽš í mu popisu technologie TIG svařováni, která je v experimentální m programu výhradně
použ í ta. Autor se té ž  věnuje problé mu předsvařovací ch ú konů , kam patŤ í  pŤ í prava trubek,
která je,jak následně autor zjiš t'uje, i v experimentální m programu velmi dtú ež itá a její  š patné
provedení  vede k nevratným svarovým vadám.
V ú vodu experimentální  ěástí  autor definuje svařovaný mateiáI, popisuje pollž ité
metalografické  prostředky a pro kaž dý experimentální  svar výváii záznam WPS, podle
které ho bude následně svďovací  proces probí hat.
Z hlediska posuzování  kvality svarové ho procesu byla u kaž dé ho experimentální ho svaru
posuzovánapovze metalografie' a u dvou svarů  i pruběh mikrotvrdosti, a to vž dy ze dvou mí st
svarových housek, kde se daly oč ekávat vady svaru vzttikJé  svařovací  orbitální  technologií .
Bohuž el v tomto ohledu lze zuvedených popisů  struktur Vypozorovat malou zkuš enost autora
s vyhodnocování m metalografických struktur a to předevš í m s vy'hodnocování m svarových
spojů . Tato nezkuš enost se projevuj e té Ž tí m, ž e autot obvykle zredukuje popis mikrostruktury
vš ech svarových oblastí  jednoho svaru do jedné  č i maximálně tří  vět. Naví c malé  optické
zvětš ení  poří zených sní mků  mikrostruktury obvykle ani neumož ňuje posoudit detailněji
danou strukturu. Je takté ž  patmé , Že u někteďch metalografických struktur nedoš lo k
optimální mul,1,jevení  mikrostruktury z dů vodu š patné ho, předevš í m nedostateč né ho
naleptání  vzorků . Některé  metalografické  vybrusy obsahují  velké  množ ství  než ádoucí ch
artefaktů  v podobě brusných š krábanců  (obr'20,23,26,29,32), které  svědč í  o š patné
metalografi cké  pří pravě vzorků .
Autor se té ž  v rámci popisu mikrostruktury věnoval u kaž dé ho svaru měření  hodnoty jeho
š í řky hlavy a kořene svaru, avš ak bez toho, aniž by se dále těmto hodnotám jakkoliv věnoval
formou jejich porovnání  č i jiné ho vyhodnocení . Největš í m pří nosem metalografické ho
pozorováni je tedy pouze vizualizace svarových vad v podobě š patné ho sestehování  trubek'
svarové ho propadu, č i š patné ho vycentrování  elektrody. Dále bylo provedeno hodnocení
svarů  pomocí  měření  pruběhu mikrotvrdosti. Bohuž el toto měření  bylo provedeno pouze v 2
svaru (oS1 a oS4), neboť  autot z tohoto měření  vylouč il svary' které  nebyly bezvadté .
otázkou zů stává, zda-Ií  toto omezení  bylo' s ohledem na charakter svarových vad,nezb5,tné ,
neboť  tí mto krokem doš lo ke znač né mu sní Žení  vypoví dací  hodnoty experimentální ho
programu. Tí m pádem lze také  globálně konstatovat, ž e v rií mci experimentální ho programu
nebylo provedeno ž áďné  regulé mí  měření ' kter.j.m by bylo mož né  objektivně vyhodnotit vliv
svií Ťecí ch parametru na koncové  vlastností  svarové ho spoje' Z tohoto dů vodu je nutné
následné  autorovo vyhodnocení  nejlepš í ch svářecí ch parametrů  brát jako velmi subjektivní ,
neboť  autor posuzuje optimální  svařovací  proces porrze podle pří tomnosti č i nepří tomnosti
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vad ve Svaru Se vyskýují cí ch. V někteých pří padech jsou ale vady tak zjevně
neakceptovatelné  (např. svar oS5), Že zú stává otázkou, zda-Ii nebylo vhodnějš í  je ze souboru
experimentálnich vzorků  zceIa ly|ouč it a mí sto nich vývořit zkuš ební  svary s jinými
svařovací mi parametry.
Y závěrupráceje provedeno shrnutí  zjiš tění  poznatků .

Celkově lze řict, Že pŤedlož ená práce odpoví dá sYú m rozsahem a kvalitou prů měrné  ú rovni
bakalářské  práci, pŤ iěemž  hlavní  v.ýtku bych měl k velmi omezené mu rozsahu a objemu
provedených experimentů , které  nejsou fevné  dostateč né  pro komplexní  posouzení  vhodnosti
nastavených svařovací ch parametru na koncovou kvalitu svarové ho spoje.

Z výš e uvedené ho lze konstatovat, ž e předloŽená práce splňuje vš echny pož .adavk}l kladené
na bakalářskou práci a po zodpovězení  následují cí ch otázek jí  doporuč uji k obhajobě.

otazky k obhajobě:

1) V jaké  hloubce bylo provedenou liniové  měření  mikrotvrdosti HV0,1 u svarů  oS1 a
os4.

2) Na str.45 pí š ete, ž e struktura základniho svďované ho materiálu je ovlivněna tvářecí m
procesem při wýrobě trubky, nicmé ně z obr.I9 ani z jí ných obrázků  toto patrné  není .
Mů Žete tedy, nejlé pe metalografic(im sní mkem, toto tvrzení  dolož it?

3) Vámi nalezené  optimální  svařovací  parametry jsotl vztaž eny pro trubku o pruměru
60,3 mm tlouš ť ku stěny 2 mm z oceli AISI316L. Do jakých limitní ch hodnot by bylo
mož né  Vaš e optimální  svařovací  parametry použ í t z hlediska pruměru a tlouš tky
svařované  trubky?

4) Proč  jste neprováděl měření  pruběhů  mikrotvrdosti i u vzorků  oS2, oS3 a oS5?
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