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Posunut dopredu sa mozeme len vtedy, ak nieco robime spravne. Spravne nieco
robit, sa musime naudit.

Preto som sa snazil popisat postup, podla ktorého sa da naucit zvarat metdédou
141. Je to postup nie len pre zacinajucich zvaracoy, ale aj pre zvaracov, ktori
sa potrebuju zdokonalit v tejto metdde .

Ak mate zaujem naudit sa zvarat podla mdjho navodu treba pochopit, ze metdda
141 je hra tepl6t, koordinacia pohybu zvaracou pistofou a spravne pridavanie
pridavného materidlu (drétu). Praktické zvaranie metéddou 141 vyzaduje
zvlddnutie techniky zvarania oboma rukami.

Vsetkym vam prajem Uspesné zvladnutie kurzu, doskolenie a kvalitné zvary.
Autor.
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STEHOVANIE A ZVARANIE FERITICKYCH
MATERIALOV TRIED FM1,2 A 3

Na stehovanie a zvaranie v polohach: , PC“ ,PH“ ,H-L045“ pouzijeme zakladny
materidl tychto tried o priemere 42 — 57 mm, s hrubkou steny 5— 6 mm a
pridavny material o priemere 2,4 (2,5) mm totozny zo zakladnym materialom
(na prakticky tréning korenovej, vyplnovej a krycej vrstvy).

STEHOVANIE ZAKLADNEHO MATERIALU
Zakladny material (rdrky) v okoli Ukosu zvarovej plochy ocistime brusenim

z vnutornej aj vonkajsej strany, priblizne v dizke 10 mm od okraja Ukosu
zvarovej plochy a zhotovime otupenie hrany 1 az 2 mm (obr. 1).

Obrazok ¢. 1

Ruarky vloZime do profilu,,V“ na pripravku (polohovadla) (obr. 2). Pripravok umi-
estnime do vysky nad pas zvaraca. Pootocenim rurok ndjdeme najvhodnejsiu
polohu zvarovej plochy rarok, ¢im odstranime presadenie hran spoja. Rurky
oddialime na vzdialenost 4 mm, aby ndm po zostehovani zostala zvarova
medzera o milimeter vacsia ako je priemer pridavného materiadlu (drotu). Na
zvaracom aparate nastavime potrebné funkcie a 90 - 95 A (ampérov).

Obrazok ¢. 2
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