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Pracovný postup pri zváraní  

 

 

Charakteristika zvárania CO2.  

Zdrojom tepla pri zváraní MIG/MAG je elektrický oblúk, ktorý horí medzi koncom taviacej sa 

elektródy a základným materiálom v prostredí inertného plynu (variant MIG) alebo aktívneho 

plynu (variant MAG). Taviaca sa elektróda v tvare drôtu sa posúva do miesta zvaru nastavenou 

rýchlosťou.  

Každé zariadenie na ručné zváranie MIG/MAG obsahuje tieto základné komponenty (Obr. č. 1): 

zvárací zdroj, mechanizmus podávania taviacej sa elektródy (drôtu), vedenie drôtu (bowden), 

zvárací horák, riadiaca jednotka, zásobník drôtu, zásobník plynu, chladiacu jednotku, zváracie 

vodiče, hadice pre rozvod ochranného plynu a chladiacej vody, bezpečnostné a ochranné prvky. 

 

 

 

 

 

 

 

    Obr. č. 1 Zariadenie na ručné zváranie MIG/MAG 

 



 

 

Mechanizmus na posuv a vedenie drôtu 

Zabezpečenie rovnomernej rýchlosti podávania drôtu v mieste jeho odtavovania je základným 

predpokladom na dosiahnutie stabilného procesu a prenosu kovu pri zváraní MIG/MAG.  

Tento základný predpoklad je možné realizovať iba spoľahlivým podávacím a vodiacim 

systémom drôtu pri dodržaní nasledovných podmienok:   

●  správny profil a priemer podávacích kladiek, resp. sústavy podávacích kladiek,  

●  zabezpečenie konštantnej obvodovej rýchlosti (otáčok) podávacích kladiek, 

●  správna veľkosť prítlačnej sily pôsobiacej na kladky, 

●  správny priemer vodiacej rúrky (bowdenu),  

●  minimálna potrebná dĺžka bowdenu, 

● minimalizovanie odporu pohybu drôtu v bowdene (spôsobený najmä trením v kontaktnej 

špičke a v bowdene). 

 

     

Zváracie horáky

 
Zváracie horáky MIG/MAG sú zariadenia, ktoré zabezpečujú pri zváraní MIG/MAG:

 ● prívod zváracieho prúdu na taviacu sa elektródu (pomocou kontaktnej koncovky - špičky), 

● usmernenie ochranného plynu do miesta zvaru (pomocou plynovej dýzy - hubice), 

● usmernenie drôtu (taviacej sa elektródy) do miesta oblúka, 

● prietok kvapaliny na chladenie kontaktnej koncovky a dýzy (horáky chladené vodou). 

 

 

                                        Obr. č. 2 Zvárací horák 

 

                                       Obr. č. 3 Zvárací horák 



 

                                      Obr. č. 4  Zvárací horák 

 

Horáky MIG/MAG (Obr. č. 2,3,4) sa podľa prevádzkových podmienok delia na ručné a strojné 

horáky, podľa prúdového zaťaženia na horáky do 200A (chladené plynom) a nad 200A 

(chladené vodou), podľa počtu drôtov na jednodrôtové a dvojdrôtové. 

  

Postup pri zváraní 

Krok č. 1 

 

Zapojíme zváračku do elektrickej siete  a zapneme ju. Ak sme pripojení na predlžovačku, tak ju 

rozvinieme, lebo pri zmotanom kábli sa indukuje prúd, nahreje sa a zváračka dobre nezvára. 

 

Krok  č. 2 

 

Odstrihneme zvárací drôt zváracími kliešťami a jemne ho obrúsime (Obr. č. 5), aby sme ho nedali 

do bowdenu úplne ostrý – dáme pozor, aby sa nám zvárací drôt  z cievky nerozmotal. 

 

 

   Obr. č. 5 Príprava cievky zváracieho drôtu na zváranie CO2 



Krok č. 3  

Drôt vložíme do zváračky, zaaretujeme, skontrolujeme kladku, či ju máme nastavenú na správny 

priemer – ak zvárame 0,8 mm drôtom, tak kladku potrebujeme tiež 0,8 mm. 

 

Obr. č. 6  Príprava a vloženie zváracieho drôtu do zváračky CO2 

Krok č. 4  

 

Vysunieme drôt do horáka a na zváračke stlačíme tlačidlo pre posuv drôtu. Zváračka natiahne drôt 

do horáku. Niektoré zváračky nemajú tlačidlo pre posuv a drôt natiahnu dlhým stlačením spúšte 

horáka, až kým neprejde bowdenom horáku. Nezabudnite však vybrať špičku z horáku a vystrieť 

kábel zváracieho horáka, aby sa  drôt pri posuve nezasekol. 

 

Krok č. 5  

 

Nasadíme správnu špičku (0,8 mm) a hubicu - čím je hubica širšia, tým lepšie sa čistí, ale 

nedostaneme sa do úzkych miest a medzier, vtedy použijeme úzku hubicu, ktorá nekryje zvar a 

rýchlejšie sa opotrebuje. Ak nám drôt príliš trčí a chceme ho ušetriť, tak  ho spätným pohybom 

cievky natiahneme kúsok naspäť. 

 



:  

Obr. č. 7  Nasadenie hubice na zvárací horák, posunutie zváracieho drôtu pomocou cievky  

 

Krok č. 6  

 

Skontrolujeme zemniaci kábel a svorku dáme čím bližšie k zvaru (Obr. č. 8), priamo na zváranú 

časť kovu, príp. na zváraciu dosku – zemniaca svorka slúži ako katóda (-) uzatvárajúca obvod 

medzi horákom a zváraným materiálom. 

 

 

Obr. č. 8  Uzemnenie pri zváraní CO2 zváračkou pomocou zemniacej svorky 

 

 

Krok č. 7 

 

Na plynovej fľaši otvoríme hlavný ventil a nastavíme prietok plynu – prietok má byť cca 10-

násobok priemeru drôtu, keď zvárame drôtom Ø 0,8 mm, tak pri hodnote 8 litrov by sa nám na 

zvare nemali vytvárať póry, aj keď tabuľky odporúčajú 12 litrov za minútu. Pri drôte Ø 1,0 mm a 

ampéroch okolo 200 a viac, nastavíme prietok na 13-15 l/min, ak máme v dielni prievan, môžeme 

pridať ešte väčší prietok. Ak sa na zvare vytvárajú póry, máme veľmi nízky alebo naopak veľmi 

vysoký prietok plynu, alebo používame zlý plyn. Keď pustíme plynu extrémne veľa, dôjde k 

odšplechnutiu a turbulentnému prúdeniu plynu, čo zhoršuje výsledný zvar.  

 

Krok č. 8  

Nastavíme si voltáž na zváračke na spodnú hranicu, akonáhle zvýšime volty, pridáva sa aj posuv 

drôtu. 

 



Krok. č. 9  

 

Nastavíme  zváraciu kuklu:  

● citlivosť, 

● tmavosť,  

● podľa veľkosti hlavy. 

 

 

Obr. č. 9  Nastavenie zváracej kukly pred zváraním  

  

Pre vytvorenie určitého zvaru požadovanej kvality je potrebná správna príprava zvarových 

plôch, predovšetkým:

 ● čistota, 

● tvar zvarových plôch. 

Vzájomnú polohu a tuhosť zváraných dielcov pred zváraním možno zabezpečiť: 

 
● stehovaním v koreni bez podloženia a bez podložky (Obr. č. 10),  

● stehovaním v koreni s podložením (Obr. č. 11),  

● pristehovaním alebo privarením tavnej podložky z koreňovej strany spoja (Obr. č. 12 ),  

● upnutím na tzv. oddeliteľnú kovovú podložku (Obr. č. 13 ).  

 

Obr. č. 10 Stehovanie v koreni bez podloženia a podložky 

 



 

Obr. č. 11 Stehovanie v koreni s podložením 

 

Obr. č. 12 Pristehovanie alebo privarenie tavnej podložky z koreňovej strany spoja 

 

 

 

           Obr. č. 13  Upnutie na tzv. oddeliteľnú kovovú podložku                                     

 
                                        

 

 

Základným prvkom každého tupého a kútového spoja je zvarová húsenica. Jej tvar 

a rozmery definujú tieto ukazovatele (Obr. č. 14 ):

 šírka zvaru (š),

 
hĺbka prievaru (h),

 
prevýšenie zvaru (b).

  

 



 

 

 

 

 

 

 

 

                       Obr. č. 14  Tvar a rozmery zvarovej húsenice pri tupom a kútovom spoji 

 

BOZP pri zváraní: 

1. Po zasunutí vidlice do zásuvky nemanipuluj vo vnútri zváracieho stroja. 

2. Premiestňuj zvárací stroj, kým nie je zapnutý v el. sieti. 

3. Zariadenie môže byť obsluhované len osobou, kvalifikovanou, ktorá je k tomu jednoznačne 

určená a vlastní zváračský preukaz. 

4. Cudzím osobám nie je zo zariadením dovolené pracovať. 

5. Pri práci používajte pridelené osobné ochranné pracovné prostriedky. 

6. So zariadením je dovolené pracovať, len keď sú na ňom namontované všetky ochranné kryty. 

7. Je zakázané obsluhe pri práci konzumovať potraviny, piť a fajčiť. 

8. Na zváracom pracovisku a v jeho okolí sa nesmú nachádzať žiadne horľavé látky. 

9. Zvárací kábel so svorkou pripájaj len na zvárací stôl, alebo na zváraný predmet. 

10. Pri zváraní v malých a uzavretých priestoroch pracuj len pod stálym dozorom priameho 

nadriadeného a za stáleho odsávania splodín. 

11. Pri prerušení dodávky prúdu daj prepínač do vypnutej polohy. 

12. Dodržiavaj aj ostatné ustanovenia STN 05 0630- bezpečnostných predpisov pre zváranie el. 

oblúkom. 

13. Ak zváračku nepoužívate, tak ju vypnite, aby nemohlo vzniknúť riziko el. ohrozenia. 

14. Vyhýbajte sa kontaktom s vlhkými alebo vodivými kovovými súčiastkami, noste suchý odev. 

15. Dávajte pozor na to, aby bola izolácia káblov, zástrčiek, zásuviek a zváracích pištolí v 

bezchybnom stave. 

16. Pri výmene cievok s drôtom, vypnite zariadenie, aby sa nechcene nemohlo zapnúť zariadenie. 

17. Zablokujte držiak cievky drôtu, aby sa nemohla cievka neúmyselne uvoľniť. 

18. Na zváracom zariadení sa musia vykonávať pravidelné revízie, v zmysle vyhlášky MPSVaR 

č. 508/2009 Z. z. 
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