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Pracovny postup pri zvarani

Charakteristika zvarania CQO».

Zdrojom tepla pri zvarani MIG/MAG je elektricky obluk, ktory hori medzi koncom taviacej sa
elektrédy a zadkladnym materidlom v prostredi inertného plynu (variant MIG) alebo aktivneho
plynu (variant MAG). Taviaca sa elektroda v tvare drotu sa postiva do miesta zvaru nastavenou
rychlostou.

Kazd¢ zariadenie na rucné zvaranie MIG/MAG obsahuje tieto zakladné komponenty (Obr. ¢. 1):
zvaraci zdroj, mechanizmus poddvania taviacej sa elektrody (drotu), vedenie drétu (bowden),
zvaraci hordk, riadiaca jednotka, zasobnik drotu, zasobnik plynu, chladiacu jednotku, zvaracie
vodice, hadice pre rozvod ochranného plynu a chladiacej vody, bezpe¢nostné a ochranné prvky.
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Obr. ¢. 1 Zariadenie na ru¢né zvaranie MIG/MAG



Mechanizmus na posuv a vedenie drotu
Zabezpecenie rovnomernej rychlosti podavania drotu v mieste jeho odtavovania je zakladnym
predpokladom na dosiahnutie stabilného procesu a prenosu kovu pri zvarani MIG/MAG.

Tento zadkladny predpoklad je mozné realizovat iba spolahlivym podévacim a vodiacim
systémom drotu pri dodrzani nasledovnych podmienok:

e spravny profil a priemer podavacich kladiek, resp. stistavy podavacich kladiek,

e zabezpecenie konStantnej obvodovej rychlosti (otd¢ok) podavacich kladiek,

e spravna velkost pritlacnej sily posobiacej na kladky,

e spravny priemer vodiacej rarky (bowdenu),

e minimalna potrebna dizka bowdenu,

e minimalizovanie odporu pohybu drétu v bowdene (spésobeny najmé trenim v kontaktnej
Spicke a v bowdene).

Zvaracie horaky

Zvaracie horaky MIG/MAG su zariadenia, ktoré zabezpecuju pri zvarani MIG/MAG:

e privod zvéracieho pridu na taviacu sa elektrodu (pomocou kontaktnej koncovky - $picky),
e usmernenie ochranného plynu do miesta zvaru (pomocou plynovej dyzy - hubice),

e usmernenie drotu (taviacej sa elektrédy) do miesta oblika,

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

Obr. ¢. 2 Zvaraci horak

Obr. ¢. 3 Zvaraci horak



Obr. ¢. 4 Zvaraci horak

Horaky MIG/MAG (Obr. ¢. 2,3,4) sa podl'a prevadzkovych podmienok delia na ru¢né a strojné
horaky, podla pridového zataZenia na hordky do 200A (chladené plynom) a nad 200A
(chladené vodou), podl'a po¢tu drétov na jednodrétové a dvojdrotové.

Postup pri zvarani
Krok ¢. 1

Zapojime zvaracku do elektrickej siete a zapneme ju. Ak sme pripojeni na predlzovacku, tak ju
rozvinieme, lebo pri zmotanom kabli sa indukuje prud, nahreje sa a zvaracka dobre nezvara.

Krok é€.2

Odstrihneme zvaraci drot zvaracimi kliestami a jemne ho obrusime (Obr. €. 5), aby sme ho nedali
do bowdenu uplne ostry — dame pozor, aby sa nam zvaraci drot z cievky nerozmotal.

Obr. ¢. 5 Priprava cievky zvaracieho drotu na zvaranie CO2



Krok ¢. 3

Drét vlozime do zvaracky, zaaretujeme, skontrolujeme kladku, ¢i ju mame nastaventi na spravny
priemer — ak zvarame 0,8 mm drétom, tak kladku potrebujeme tiez 0,8 mm.

Obr. €. 6 Priprava a vlozenie zvaracieho drétu do zvaracky CO2

Krok ¢. 4

Vysunieme drot do horaka a na zvaracke stlacime tlacidlo pre posuv drétu. Zvaracka natiahne drot
do horaku. Niektoré zvaracky nemaju tlacidlo pre posuv a drdt natiahnu dlhym stlac¢enim sptste
horéka, az kym neprejde bowdenom hordku. Nezabudnite vSak vybrat’ §picku z hordku a vystriet
kabel zvaracieho hordka, aby sa drot pri posuve nezasekol.

Krok ¢. 5

Nasadime spravnu Spicku (0,8 mm) a hubicu - ¢im je hubica S§irSia, tym lepSie sa Cisti, ale
nedostaneme sa do uzkych miest a medzier, vtedy pouZzijeme uzku hubicu, ktora nekryje zvar a
rychlejsie sa opotrebuje. Ak nadm drot prili§ tr¢i a chceme ho uSetrit, tak ho spatnym pohybom
cievky natiahneme ktsok naspat’.



Obr. ¢. 7 Nasadenie hubice na zvaraci horak, posunutie zvaracieho drétu pomocou cievky

Krok ¢. 6

Skontrolujeme zemniaci kabel a svorku dame ¢im blizsie k zvaru (Obr. €. 8), priamo na zvaranu
Cast’ kovu, prip. na zvaraciu dosku — zemniaca svorka sliZi ako katdda (-) uzatvarajiica obvod
medzi hordkom a zvaranym materialom.

Obr. ¢. 8 Uzemnenie pri zvarani CO2 zvarackou pomocou zemniacej svorky

Krok ¢. 7

Na plynovej fl'asi otvorime hlavny ventil a nastavime prietok plynu — prietok ma byt’ cca 10-
nasobok priemeru drotu, ked’ zvarame drotom @ 0,8 mm, tak pri hodnote 8 litrov by sa ndm na
zvare nemali vytvarat’ pory, aj ked’ tabul’ky odporucaja 12 litrov za minttu. Pri drote @ 1,0 mm a
ampéroch okolo 200 a viac, nastavime prietok na 13-15 I/min, ak mame v dielni prievan, moéZeme
pridat’ eSte vacsi prietok. Ak sa na zvare vytvaraju pory, mame vel'mi nizky alebo naopak vel'mi
vysoky prietok plynu, alebo pouzivame zly plyn. Ked’ pustime plynu extrémne vela, dojde k
odsplechnutiu a turbulentnému pradeniu plynu, ¢o zhorSuje vysledny zvar.

Krok ¢. 8
Nastavime si voltdz na zvaracke na spodnu hranicu, akonahle zvySime volty, priddva sa aj posuv
drotu.



Krok. ¢. 9

Nastavime zvaraciu kuklu:
e citlivost,
e tmavost),
e podla velkosti hlavy.

Obr. €. 9 Nastavenie zvaracej kukly pred zvaranim

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

e (istota,
e tvar zvarovych ploch.

Vzajomni polohu a tuhost’ zvaranych dielcov pred zvaranim moZno zabezpecit’:

stehovanim v koreni bez podloZenia a bez podlozky (Obr: ¢. 10),

stehovanim v koreni s podloZenim (Obr. ¢. 11),

pristehovanim alebo privarenim tavnej podlozky z korefiovej strany spoja (Obr. ¢. 12),
upnutim na tzv. oddeliteI'nt kovova podlozku (Obr. ¢. 13 ).
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Obr. ¢. 10 Stehovanie v koreni bez podloZenia a podlozky
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steh alebo podlozny zvar

Obr. ¢. 11 Stehovanie v koreni s podlozenim

\ steh

Obr. €. 12 Pristehovanie alebo privarenie tavnej podlozky z koreniovej strany spoja
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Obr. ¢. 13 Upnutie na tzv. oddelitel'nti kovova podlozku

Zakladnym prvkom kaZdého tupého a kitového spoja je zvarova husenica. Jej tvar

a rozmery definuju tieto ukazovatele (Obr. ¢. 14):
Sirka zvaru (8),
hibka prievaru (h),

prevySenie zvaru (b).
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Obr. ¢. 14 Tvar a rozmery zvarovej husenice pri tupom a kiitovom spoji

BOZP pri zvarani:
1. Po zasunuti vidlice do zadsuvky nemanipuluj vo vnutri zvaracieho stroja.
2. Premiestnuj zvaraci stroj, kym nie je zapnuty v el. sieti.

3. Zariadenie mdze byt obsluhované len osobou, kvalifikovanou, ktora je k tomu jednoznacne
urcéend a vlastni zvaracsky preukaz.

4. Cudzim osobam nie je zo zariadenim dovolen¢ pracovat’.

5. Pri praci pouzivajte pridelené osobné ochranné pracovné prostriedky.

6. So zariadenim je dovolené pracovat’, len ked’ su na nom namontované vsetky ochranné kryty.
7. Je zak4dzané obsluhe pri praci konzumovat’ potraviny, pit a fajcit’.

8. Na zvaracom pracovisku a v jeho okoli sa nesmt nachadzat’ ziadne horl'avé latky.

9. Zvaraci kabel so svorkou pripajaj len na zvaraci stol, alebo na zvarany predmet.

10. Pri zvarani v malych a uzavretych priestoroch pracuj len pod stdlym dozorom priameho
nadriadeného a za staleho odséavania splodin.

11. Pri preruseni dodavky pradu daj prepina¢ do vypnutej polohy.

12. Dodrziavaj aj ostatné ustanovenia STN 05 0630- bezpecnostnych predpisov pre zvaranie el.
oblukom.

13. Ak zvaracku nepouzivate, tak ju vypnite, aby nemohlo vzniknut riziko el. ohrozenia.
14. Vyhybajte sa kontaktom s vlhkymi alebo vodivymi kovovymi suciastkami, noste suchy odev.

15. Davajte pozor na to, aby bola izolacia kablov, zastrciek, zasuviek a zvéracich pistoli v
bezchybnom stave.

16. Pri vymene cievok s drotom, vypnite zariadenie, aby sa nechcene nemohlo zapnut’ zariadenie.
17. Zablokujte drziak cievky drotu, aby sa nemohla cievka neimyselne uvolnit’.

18. Na zvaracom zariadeni sa musia vykonavat’ pravidelné revizie, v zmysle vyhlasky MPSVaR
¢. 508/2009 Z. z.
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