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SPECIFICKE VZDELAVACIE CIELE

Odbor: 2426 K programator obrabacich a zvaracich strojov a zariadeni

KOGNITIVNE (NIEMIERKOVA TAXONOMIA):

Uroven

Formulacia ciel'a

Zapamatanie:

Pomenovat Casti zariadenia pre zvaranie plamerniom a elektrickym obliukom
v ochrannej atmosfére CO..

Porozumenie:

Porovnat sp6sob zvarania dopredu a dozadu, objasnit typy plamenov pri
zvarani, vysvetlit vyznam ochrannej atmosféry CO> pri zvarani.

Specificky
transfer:

Navrhnut sposob zvarania pre rézne hribky materidlov.

Nespecificky
transfer:

Orientovat sa v oblasti normalizacie pre zvaranie.
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1 ZVARANIE PLAMENOM

Princip zvarania plameriom

Princip zvarania plamenom je zobrazeny na obr. 1.1. Zvdranie plamerfom je vyrobny proces, ktorého
ciefom je vytvorit nerozoberatelny spoj s takymi istymi chemickymi aj mechanickymi vlastnostami,
aké ma materidl, ktory sa zvdra. Tento material sa nazyva zdkladny material. Material, ktory sa
priddva pri zvarani do zvaru, sa vola pridavny alebo zvaraci material. Podstatné je, Ze zdkladny aj
zvaraci materidl sa musia zohriat na teplotu tavenia. Potrebné teplo sa ziskava spalovanim
horlavého plynu. V sucasnosti je to acetylén a ako horenie podporujuci plyn sa pouziva kyslik.

Plamen

rfavy plyn a kyslik
Pridavn Horfavy plyn a ky

material
Zvaraci horak

Zakladny material

Obr. 1.1 Princip zvdrania plameriom

Pri takomto druhu zvarania sa pouZiva prevazne kyslikovo—acetylénovy plamen. Spalovanie zmesi
kyslika s horlavym plynom prebieha v dvoch fazach s dvoma oblastami. Prva oblast, v ktorej je
teplota plamena najvyssSia, chrani roztaveny material pred vnikanim vzdusného kyslika a ma
redukény charakter. V druhej faze sa kyslik s acetylénom dokonale spaluju. Tato faza ma oxidacny
charakter.

NajcastejSim a najnebezpeénejsim spbdsobom zvarania je ruéné zvaranie. Strojové zvaranie je
pouzivané v mensom rozsahu, a to vtedy, ked' ide o uplatnenie zvdrania v sériovej vyrobe. Zvaranie
plamenfiom sa najfastejSie vyuZiva najma pri klampiarskych, vodoinstalacnych a kudrenarskych
pracach.

Vyhody technoldgie zvarania plamenom:

e nezavislost od elektrickej energie,

e nizke naklady na zariadenie,

e vyuzZitie vacSej Casti zariadenia pre navaranie i rezanie,
e velka pohyblivost,

e nezavislost od pracovného prostredia,
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e jednoducha obsluha,
e univerzalnost.

Nevyhody technoldgie zvarania plamenom:

e nizka produktivita prace,

e velka tepelne ovplyvnitelna oblast,

e bez moznosti automatizacie,

e nizSie mechanické vlastnosti vedla zvaru.

1.1 Druhy kyslikovo-acetylénového plamena

Prihoreni kyslika s acetylénom vznika plamen, ktory ma rozdielnu teplotu v zavislosti od vzdialenosti
od horaka. Najvyssiu teplotu ma plamen nachdadzajuci sa v mieste priblizne 2 az 4 mm od Spicky
zvaracieho kuzela, Casti kyslikovo-acetylénového plamena a teplota plamena su zndzornené na
obr. 1.2.

3 200 °C +——7—

2000 °C +——

1200 °C +—1
1000 °C “—z

500 °C '7
300 =C
1 — jadro plamena (zvaraci kuzel) 4 — pxida&na oblast (sekun-
2 — ravo) plamena darne spalfovanie)

3 — reduké&na oblast (primarne 5 — chvost plamena
spalovania)

Obr. 1.2 Casti kyslikovo-acetylénového plameria a teplota plameria

Kyslikovo—acetylénovy plamen je mozné rozdelit podla dvoch zakladnych hladisk:

a.) podla pomeru miesania plynov, resp. podla mnozstva O, a C;H; v zmesi,
b.) podla vystupnej rychlosti zmesi 02 a C;H, z horaka.

1.1.1 Typy plamenov podfa pomeru miesania plynov

Pre zvaranie réznych materidlov volime typ plamena, ktory vznikd na zaklade pomeru miesania
pouzitych plynov.

Neutralny plamen: Ma pomer miesania plynov O, : CoHz, 11,2 : 1. Zvaraci kuZel je ostro ohraniceny
so zaoblenym koncom. Jeho poufZitie je najrozsirenejSie pre beiné zvaranie.
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Nauhli¢ujici plamei: S prebytkom acetylénu, zvaraci kuzel je zakryty bielym zavojom. Dizka zavoja
zavisi od prebytku acetylénu. Plamen nauhli¢uje zvarovy kov. Zvar je krehky, tvrdy a pérovity.
PouzZiva sa na zvaranie hlinika, horc¢ika a ich zliatin, taktieZz na navaranie tvrdych kovov a na
cementovanie.

Oxidacny plamen: S prebytkom kyslika, zvaraci kuzel je kratsi a podla prebytku kyslika sa zafarbuje
do modrofialova. Prebytocny kyslik spaluje oxid uholnaty na oxid uhli¢ity a redukéna oblast sa
zmensuje, az sa Uplne strati a plamen sa stava oxidaCny. PouZiva sa na zvaranie mosadze

a niektorych bronzov.

Radukind oblasf

oxidadny

Obr. 1.3 Druhy plameriov z hladiska mnozZstva O a C2H; v zmesi

1.1.2 Typy plamenov podfa vystupnej rychlosti

Makky plamen: Vystupnd rychlost 70 — 80 m.s?, je nestabilny, nachylny k spatnému $lahnutiu,
pouZziva sa minimalne.

Stredny plamen: Vystupnd rychlost 100 — 120 m.s™, je stabilny, ma primerany dynamicky u¢inok,
zarucuje dobru akost zvaru a dostatoc¢ny vykon.

Ostry plamen: Vystupnd rychlost je vacsia ako 100 — 120 m.s™, ma velky dynamicky u¢inok plameria
na zvarovy kupel a zvacSenie tepelného ovplyvnenia. Vyssi vykon pri zvarani je na Ukor akosti zvaru.
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1.2 Postup pri zvarani plamefiom

Pri zvarani plamenfiom rozpoznavame podla pohybu a polohy horaka dva najpouzivanejsSie sp6soby
zvarania, a to zvaranie dopredu (dolava, lavosmerné) a zvaranie dozadu (doprava, pravosmerné)
(obr. 1.4). Zvéranie sa deje s pridavanim zvarového kovu v ¢asovych intervaloch do natavenych
zvarovych ploch.

pohyb horakom

W
AR eI @

hruskovity otver |

dopredu dozadu

Obr. 1.4 Spésoby zvdrania plameriom

1.2.1 Zvaranie dopredu

Pri zvarani dopredu pridavny material postupne pred horakom v smere zvarania a v smere svojej osi
sa striedavo pondra do tavného kupela, kde sa odtavuje. Drot je skloneny pod uhlom 45°, zvaraci
horak pod uhlom 45°. Pri zvarani sa postupuje od pravého okraja smerom dolava. Zvar je vystaveny
ucinku okolitej atmosféry a rychlejSie chladne. Z toho dévodu su vacsie i deformacie a nizsia kvalita
zvaru. Tento spdsob zvdarania sa pouziva pre material do hribky 4 mm na bezné zvaranie ocelovych
plechov.

1.2.2 Zvaranie dozadu

Pri zvarani dozadu postupujeme obratenym sp6sobom ako pri zvarani dopredu a dosahuju sa lepsie
mechanické vlastnosti zvaru. Pridavny materidl je umiestneny za hordkom v smere zvarania
a postupuje sa smerom zlava doprava. Plamen smeruje na vznikajlci zvar, chrani ho pred oxidaciou
a zabezpecuje jeho pomalsie chladnutie. Preto su deformdcie a pnutia mensie a kvalita zvaru je
vySSia. Drot je skloneny pri tejto metdde zvarania 45°. Zvaranie dozadu je pouzitelné pre zvaranie
plechov s vdcSou hrubkou ako 4 mm na zvary namahanych konstrukcii.

1.3 Zariadenia pre zvaranie plameriom

Zariadenia pre zvaranie plamenom obsahuju vSetky technické prostriedky potrebné pre zvaranie od
zdroja potrebnych plynov aZ po zvaracie horaky.




1.3.1 Zvaracia sustava pre zvaranie plamefiom
Zvaracia sustava sa sklada z tychto zékladnych Casti (obr. 1.5):

o tlakové flase na kyslik a horlavy plyn,
o flasové ventily,

e redukéné ventily,

e hadicova poistka (spatny ventil),

e tlakové hadice,

e zvdraci horak.

Obr. 1.5 RozloZenie jedného obrdzka

1.4 Flase na zvaracské plyny
1.4.1 Flase na acetylén

Flasa na acetylén je znazornena na obr. 1.6 b (skusobny tlak MPa = 60 barov), vyraba sa
s minimalnou hribkou steny 3 mm. Preprava acetylénu vo flasiach je moZna len vo flasiach
vyplnenych pérovitou hmotou nasytenou acetylénom. Plynny acetylén nemoino prepravovat
v stlaenej forme ako ostatné technické plyny. Acetylén sa pri stla¢ani ohrieva a pri ndhlom zvyseni
tlaku moze dosiahnut teplotu az 300 °C a mohlo by déjst k explozii.

Obsah acetylénu vo flasi sa uvadza v kilogramoch a zavisi od druhu pérovitej hmoty a velkosti flase.
NajcastejSie su pouzivane flase s objemom 50 litrov. Flase s acetylénom su oznacené gastanovou
farbou.
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1.4.2 Flasa na kyslik

Flase na kyslik (obr. 1.6 a) s pIniacim tlakom 30 MPa = 300 barov sa vyrabaju s minimalnou hrubkou
steny 7 mm. Objem flia$ na kyslik je od 10 aZ po 50 litrov. Flase pre kyslik si oznacené bielou farbou.

g | Objem | L" |Hmotnost
)| (mm) | (kg)
25 | 840 | 4
30 | 980 47
| 35 [1120] 58
40 |1265| 61
45 [1410| &7
I [ so [1ss0| 75
I MM 7]
ﬁ:izsl '
. ' 1
L)

a) Flasa na kyslik

Objem | .L° | Hmotnos!

A () | (mm) | {ka}
(25 | 825 | 30
a0 |[1215| 8
| 50 [1475] 48

b)Flasa na acetylén

Obr. 1.6 Flase na plyny

1.5 Flasové ventily

Kazda tlakova flasa ma v zosilnenej hornej Casti flasovy ventil, ktory slizi k naplneniu a uzatvaraniu
tlakového plynu. FlaSovy ventil pre acetylén (obr. 1.7 a) je zhotoveny z ocele a ventil pre kyslik

(Obr. 1.7 b) je vyrobeny z mosadze.




1 = tesnenie

1 = viastny ventil 2 — vreteno

' 2 = prufina 4 — prufina tesnenia vretena
3 - tesniaca mambrana 4 4 — uzavieraci ventil
4 - pviddacie koliesko 9 — objimka
§ = hrdio 6 — koliesko
a) acetylénovy b) kyslikovy

Obr. 1.7 Flasovy ventil

1.6 Redukéné ventily

Redukcné ventily su zariadenia, ktoré znizuju vystupny tlak plynu na potrebny pracovny tlak a ich
funkciou je taktieZz udrziavat nastaveny pracovny tlak na rovnakej hodnote bez ohladu na pokles
tlaku vo flasi. Princip Cinnosti redukéného ventilu je znazorneny na obr. 1.8.
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1 = teleso veantilu 8 — membrina

2 —wysokotlakovd komora 8 — membranovy tanier

3 = nizkotlakova komaora 10 = svarkovnik ventilu

4 = requitadng skrutka 11 = pripojka redukénéhpn vee
3~ Skrtiac| vantil 12 — wyphEfac ventil

6 - reguiaind prufina 13 — wysokotlakowy thakome:
7 —vratnd prudina 14 — nizkottakowy Hakomer

Obr. 1.8 Princip c¢innosti redukéného ventilu




Priestor, do ktorého vstupuje plyn pod tlakom, aky je vo flasi, sa nazyva vysokotlakova komora
a druhy priestor za Skrtiacim ventilom (v smere prudenia plynu), v ktorom je tlak zredukovany na
pracovny tlak, sa nazyva nizkotlakova komora.

1.7 Hadicova poistka

Proti vnikaniu kyslika do acetylenovej hadice sa mozu pouzit hadicové poistky. V principe je to
vlastne spatny ventil osobitného rieSenia, ktory reaguje na zmenu protitlaku. Pri zvySeni protitlaku
sa spatny ventil uzavrie, pri poklese sa otvara. Montuju sa bud do acetylenovej hadice do
vzdialenosti 1 m od rukovate horaka, alebo na rukovéat horaka.

1.8 Tlakové hadice

Hadice sa pouzivaju na pruzny privod plynov od zdrojov k hordku. Hadice na privod kyslika a
acetylénu sa lisia farbou a svetlostou. Na kyslik sa pouZivaju modré a na acetylén ¢ervené hadice.
Na beZné zvaranie sa pouzivaju hadice s otvorom 6,3 mm na kyslik a 8 mm na acetylén. Najmensia
dizka hadic ma byt 5 metrov. Vzdialenost horaka od flia$ je 3 metre.

Hadice, ktoré sa pouZivaju na zvaranie, su tlakové hadice. Skladaju sa (Obr. 1.9):

1 zgumenejduse s minimdlnou hrdbkou 1,5 mm,
2z vystuZenia aplikovaného vhodnou technikou (napr. priadzovy ovin),
3 z gumeného obalu s minimalnou hribkou 1,0 mm.

== §

Obr. 1.9 Rez hadicou

Na predlZovanie hadic sa pouzivaju hadicové spojky (obr. 2.10).

Tan' D
gl o | (U B s
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Obr. 1.10 Hadicovd spojka
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Zvaraci horak (obr. 1.11) je ndstroj, ktorym sa vykondva zvaraci proces. Miesa kyslik s horlavym
plynom v nastavenom zmieSavacom pomere a tlaku, cez dyzu v nadstavci hordka, vytvara prud
horlavého plynu o spravnej rychlosti a velkosti. Zvaracie horaky sa delia na:

1.9 Zvéracie horaky

e injektorové
e bezinjektorové

1 — zvéracia dyza, 2 — nastavec, 3 — pripojka dyzy, 4 — miesacia
komora, 5 — injektor, 6 — ventil na kyslik, 7 — ventil na horfavy
plyn, 8 — rukovéf, 9 — pripojka hadice, integrdlna alebo rozobera-
tefnd, 10 — zvéaraci nastavec, 11 — tesnenie, 12 — miesaé, 13 -
kandl privodu horfavého plynu, 14 — kandl privodu kyslika, 15 -
pripojna prevleénd matica nastavca

Obr. 1.11 Schéma injektorového hordka
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2 ZVARANIE V OCHRANNEJ ATMOSFERE CO, TAVIACOU SA ELEKTRODOU

Princip zvarania v ochrannej atmosfére CO; taviacou sa elektrédou

Zvaranie taviacou sa elektrédou v ochrannom plyne je oblukové zvaranie, pri ktorom obluik a oblast
zvaru su chranené od atmosféry ochrannym plynom privadzanym z vonkajSieho zdroja. Princip
zvarania touto metddou je zrejmy z obr. 2.1. Ak sa pri zvarani taviacou sa elektrédou pouZiva oxid
uhlicity (COy), tento plyn sa pri teplotach nad 700 °C rozklada na kyslik (O2) a oxid uholnaty (CO).
Tieto plyny méZu chemicky aktivne pdsobit na zvarovy kupel a zlu¢ovat sa najma s manganom
a kremikom. Preto zvdaraci material (drot) ma zvysené mnozstvo kremika a manganu, aby sa nahradil
Ubytok tychto prvkov vo zvarovom kupeli.

e Ll e,

)

T R

=" o)

)

“‘\\\\\\‘1\‘.\\\\\.\\3 :

1 = Zakladny materidl & — Kontaktnd hubica

2 — Elektricky oblok 7 — Dritovd elektrdda

3 - Zvar 8 - Poddvacie kladky drétu
4 - Hubica na ochranny plyn 9 — Zdroj pridu

5 — Ochranny plyn

Obr. 2.1 Zvdranie taviacou sa elektrédou v ochrannom plyne

Zdrojom tepla pri zvarani MIG/MAG je elektricky obluk, ktory hori medzi koncom taviacej sa
elektrdody a zakladnym materidlom v prostredi inertného plynu (variant MIG) alebo aktivneho plynu
(variant MAG). Taviaca sa elektrdoda v tvare drotu sa postiva do miesta zvaru nastavenou rychlostou.
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Kazdé zariadenie na rucné zvaranie MIG/MAG obsahuje tieto zdkladné komponenty (obr. 2.2):
zvaraci zdroj, mechanizmus poddvania taviacej sa elektrédy (dr6tu), vedenie drotu (bowden),
zvaraci horak, riadiaca jednotka, zasobnik drotu, zasobnik plynu, chladiacu jednotku, zvaracie
vodice, hadice pre rozvod ochranného plynu a chladiacej vody, bezpecnostné a ochranné prvky.

, . A " | t s i
zviraci zdroj flasa ply "uig redukény ventil

hadica

podivad dritu

cievka drita  S—

ZVAracie
vodide

zvaraci horak

svorka

oy

J
[ F e -
..I. ziakladny¥ materi:l

Obr. 2.2 Zariadenie na ru¢né zvdranie MIG/MAG

2.1 Mechanizmus na posuv a vedenie drotu

Mechanizmus na posuv s vedenim drdtu je zndzorneny na obr. 2.3. Zabezpecenie rovnomernej
rychlosti podavania drétu v mieste jeho odtavovania je zdkladnym predpokladom na dosiahnutie
stabilného procesu a prenosu kovu pri zvarani MIG/MAG.

Tento zakladny predpoklad je mozné realizovat iba spolahlivym podavacim a vodiacim systémom
dro6tu pri dodrzani nasledovnych podmienok:

e spravny profil a priemer poddavacich kladiek, resp. sustavy podavacich kladiek,

e zabezpecenie konStantnej obvodovej rychlosti (otacok) podavacich kladiek,

e spravna velkost pritlaénej sily pésobiacej na kladky,

e spravny priemer vodiacej rurky (bowdenu),

e minimaélna potrebna dizka bowdenu,

e minimalizovanie odporu pohybu drétu v bowdene (sposobeny najma trenim v kontaktnej
Spicke a v bowdene).
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1 = Cistic drditu, 2 — podavacia kladka hnana’T
3 - podévacia kladka hnacia, 4 - 7viraci drit

Obr. 2.3 Mechanizmus na posuv s vedenim drétu

2.2 Zasobnik drotu

Droty, drotové a paskové elektrody aj plnené elektrédy sa dodavaju v kotucoch alebo navinuté na
cievkach. Nesmu mat slucky, viny, ohyby alebo iné nepravidelnosti, aby sa fahko mohli umiestnit
v zasobniku drotu zvaracieho zariadenia, z ktorého sa dr6t pomocou podavacieho zariadenia dodava
do hordka.

2.3 Zvaracie horaky

Zvéracie horaky MIG/MAG (obr. 2.4) su zariadenia, ktoré zabezpecuju pri zvarani MIG/MAG:

e privod zvaracieho prudu na taviacu sa elektrédu (pomocou kontaktnej koncovky - Spicky),
e usmernenie ochranného plynu do miesta zvaru (pomocou plynovej dyzy - hubice),

e usmernenie drotu (taviacej sa elektrdody) do miesta obluka,

e prietok kvapaliny na chladenie kontaktnej koncovky a dyzy (hordky chladené vodou).

B
: 5 B
4
ﬂ :
1
1 = hubica 5 = hrdlo hordka
2 = izolatna viofka 6 — teleso horaka
3 = kontaktnd hubica 7 = rukovif
4 — plynowy difuzér 8 - kdblovo-hadicovy zvizok

Obr. 2.4 Hordk MIG/MAG
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2.4 Flasa na ochranny plyn

Flasa je v zdsade tlakova nddoba na prepravu médii v plynnom alebo kvapalnom skupenstve. Flase
na skvapalneny oxid uhlicity sa vyrdbaju v prevaznej vacsine z ocelovych bezsvovych rur. V hornej
Casti ma flfasa hrdlovy kruzok a flaSovy ventil, ktory je chraneny pri preprave a manipulacii
ochrannym klobucikom.
Na flaovy ventil sa pripaja redukény ventil. Musi spifiat tieto poZiadavky:

e znizit ( redukovat ) tlak plynu z flase na pracovny tlak,

e udrziavat nastaveny pracovny tlak na nastavenej hodnote bez ohladu na pokles tlaku plynu

vo flasi.

Schéma redukéného ventilu na CO; je na obr. 2.5 a. Je to jednostupriovy redukény ventil, v ktorom
sa kvapalny oxid uhli¢ity meni na plyn, pricom odoberd teplo z okolia. Aby redukény ventil
nezamrzol, je vybaveny elektrickym ohrievacom. Redukény ventil s prietokomerom na argdn
nevyzaduje elektricky ohrievac (obr. 2.5 b).

2 : b
- 4
. |
-l
7 et
R e "!u"':‘_' L .
DR S — )
‘ /a-’s =
5
q 7
1 - vstupnd pripojka (G %) 5-pn 1 - vstupnd pri ;
né pripoj pristokomer upna pripojka (W 21,8} 5 - uzatvarac|
g — elektricky ohrievac 6 — uzatvdraci ventil 2 - tiakomer B — hadicova ﬂ:r'%?}trlgra
e tiakomer 7 - hadicova pripojka 3 — poistné zariadenie 7 = kryt regulatinej skrutky
poistné zariadenie 8 - kryt regulacnej skrutky < — Prietokomer
a) b)

Obr. 2.5 Redukcny ventil s prietokomerom a) pre CO; b) pre Ar
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2.6 Spbsoby vedenia horaka
Zvaraci hordk pri tomto sposobe zvarania mézeme viest dvoma spbsobmi:

e zvaranie dopredu

e zvaranie dozadu

Zvaranie dopredu sa definuje ako oblikové zvaranie, pri ktorom os horaka zviera so smerom
zvarania tupy uhol (obr. 2.6 a). Pri tomto spdsobe teplo obluka pdsobi na vacsiu plochu zdkladného
materidlu, a preto je $irka husenice vacsia a hibka zavaru mensia.

Zvaranie dozadu sa definuje ako oblikové zvaranie, pri ktorom os horaka zviera so smerom zvarania
ostry uhol (obr. 2.6 b). Zvarovd husenica je o nie¢o uzsia, s vacsim prevysenim, menej hladkym
povrchom, ale vac¢sim zdvarom.

%
o

a) b)

Obr. 2.6 Spésoby zvdrania a) zvdranie dopredu b) zvdranie dozadu

2.7 Zvarové plochy

Pre vytvorenie urcitého zvaru pozadovanej kvality je potrebna spravna priprava zvarovych ploch,
predovsetkym:

e (istota,
e tvar zvarovych pléch.

Vzajomnu polohu a tuhost zvaranych dielcov pred zvaranim mozno zabezpecit:

e stehovanim v koreni bez podloZenia a bez podlozky (obr. 2.7 a),

e stehovanim v koreni s podlozenim (obr. 2.7 b),

e pristehovanim alebo privarenim tavnej podlozky z korenovej strany spoja (obr. 2.7 c),
e upnutim na tzv. oddelitelnu kovovu podlozku (obr. 2.7 d).
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steh alebo podlozny zvar

a) Stehovanie v koreni bez podloZenia

a podlozky b) Stehovanie v koreni s podloZenim

c) Pristehovanie alebo privarenie tavnej

v . ) d) Upnutie na tzv. oddelitelnu kovovu podloZku
podlozky z koreriovej strany spoja

Obr. 2.7 Zabezpecenie vzdjomnej polohy zvdranych dielcov

Zakladnym prvkom kazdého tupého a kutového spoja je zvarova husenica. Jej tvar a rozmery
definuju tieto ukazovatele (obr. 2.8):

e Sirka zvaru (3),
e hibka prievaru (h),

e prevysenie zvaru (b).

lupy spaj Kitovy spaj
s jb
h
¥y _
R
a) b)

Obr. 2.8 Tvar a rozmery zvarovej husenice pri a) tupom zvare b)kutovom zvare
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g@ OTAZKY

1.
2.

N o ok

oo

Vysvetlite princip zvdrania plamenom.

Aké pozndme typy plamenov podla pomeru miesania plynov ?

Aké rozoznavame plamene podla vystupnej rychlosti plynov zo zvaracej dyzy?
Pre akd hrdbku materidlu sa pouZiva zvaranie plamenfiom dopredu ?
Vysvetlite princip zvarania v ochrannej atmosfére CO taviacou elektrédou.

Co zabezpecuje zvaraci hordk na MIG/MAG zvéranie?

Aké poziadavky musi spiiat redukény ventil ?

Co je potrebné pre vytvorenie ur&itého zvaru pozadovanej kvality?
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