1. Normy – STN 05 0600 – projektovanie a príprava zvár. pracoviska

                      STN 05 0601 – prevádzka zvár. pracoviska

                      STN 05 0603 – bezpečnosté ustanovenia pre oblúkové zváranie

2. Platnosť zvár. preukazu – každé 2 roky periodické preskúšanie

3. Požiarna asistencia – osoba ovládajúca PO s povolením organizácie

4. Lekárska prehliadka – do 50 rokov – každých 5 rokov;  nad 50 rokov – každé 3 roky

5. Oprávnenie zvárať – dosiahol 18 rokov veku, lekárom spôsobilý, urobil skúšku podľa STN 05 0705

6. Výnimky – zváračské školy; vývojoví pracovníci, ktorí ovládajú BU a majú povolenie organizácie...

7. Kontrola zvár. pracoviska – zaistiť proti posunutiu; 

- pri premiestňovaní odpojiť zo siete; 

- skontrolovať prívodový kábel; 

- skontrolovať sekundárny kábel (držiak, svorka); 

- kontrola pracoviska pod, nad a vedľa zvárania; 

- dotiahnuť matky na svorkovnici; 

- či nie je spojený sekundárny okruh; 

- zdroj v polohe“0“; 

- smer otáčania ventilátora; 

- opustenie pracoviska = vypnúť zdroj zo zásuvky; 

- zákaz chladiť držiak vo vode; 

- výmena elektród iba v rukaviciach; 

- odkladanie horáka na izolovanú podložku; 

- zákaz ovinutia vodiča okolo tela;  

- teplota kábla max. 60°C; 

- nútené práce zvárača sú zakázané

8. Ochrana pred úrazom el. prúdom: - živé časti – hovoríme vtedy, ak je zdroj zapnutý a nezvára (držiak elektród, káble)

- neživé časti – hovoríme ak je zdroj vypnutý

- ak je zdroj zapnutý a nezvára sa hovoríme o napätí naprázdno

9. Bezpečné prostredia – bezpečné – suché, studené s nevodivým prachom

- nebezpečné – vlhké, prašné, vonkajšie s vodivým prachom

- zvlášť nebezpečné – mokré, uzavreté kovové nádrže, tlakové nádoby, potrubia a všade tam, kde hrozí požiar, výbuch zadusenie

10. Bezpečné napätia

Bezpečné prostredie : stried. 50V; jednosm. 100 V

Nebezp. prostr.: stried. 24 V; jednosm. 60 V

Zvlášť nebezp. prostr.: stried 12V; jednosm.24V

11. Bezpečný prúd:

- striedavý 10 mA

- jednosmerný 25 mA

12. Napätie naprázdno – pri stried prúde 80 V

- pri jednosm. prúde 113 V

13. Prvá pomoc pri úraze el. prúdom:

-vyprostenie – vypnúť zdroj

- umelé dýchanie – 10 vdychov za 10 sekúnd

- nepriama masáž srdca – 6 stlačení – 1 vdych

- privolať lekára

- oznámiť vedúcemu

14. Ochrana pred popálením a rozstrekom kovu:

- pracovný oblek

- pracovná zástera, kamaše

- kukla (ochranný štít)

- pracovná obuv a prac. rukavice

- používať nehorľavý materiál

- zabezp. závesy, zásteny

15. Škodlivé látky pri zváraní:

- plyny, pary, aerosoly – sú najmenej jedovaté

- najmenej škodlivín vzniká pri zváraní kyseliny elektródami a bazickými elektródami;

- najviac škodlivín vzniká pri zváraní neželezných kovov a spájkovaním

OPATRENIA – vetranie prirodzené a nútené; min. vzdialenosť odsávania 30 cm; zabezpečenie clony, zásteny a osobné ochranné pomôcky; čistý kyslík vháňať je zakázané

16. Žiarenie pri zváraní –

a) infračervené – neviditeľné, pôsobí na oči

b) 

c) ultrafialové – viditeľné, pôs. na oči a pokožku

d) vysokofrekvenčné – vzn. pri plazmovom zváraní

e) ionizujúce – vzn. pri elektrónovom zváraní

OPATRENIA – závesy, zásteny, kryty, osobné och. pomôcky

17. Práce so zvýšeným nebezpečenstvom:

- uzavreté a tesné priestory

- znečistené zariadenie

- požiare a výbuchy

- zváranie pod tlakom

- mokré prostredie

OPATRENIA – písomné povolenie organizácie

- zákaz použ. striedavý prúd

- kontrola pracoviska najmenej 8 hodín

- pri práci musia byť prítomní najmenej 2 pracovníci

- výmena elektród = suché rukavice

18. Splnomocnený pracovník – určuje zamestnávateľ

- zodpovedá za písomný príkaz

- ovláda bezpečnostné ustanovenia

- môže to byť aj zvárač, majster, vedúci pracovník

19. Údržba a oprava zváracích zariadení – údržbu vykonáva poverený pracovník

- denná kontrola zvárača (káble, zásuvky, držiak)

- poškodené vodiče je zakázané používať

- periodické prehliadky podľa návodu na obsluhu

- zdroj polroka nepoužívaný odskúšať povereným pracovníkom

- pri prašnom a vlhkom prostredí 1x preskúšať za mesiac

- prehliadky zapísať do zošita

20. Osobné ochranné pomôcky :

- zaisťuje zamestnávateľ; zabezp. opravu, udržiavanie

Základné OOPP:

- zvárací štít

- rukavice s manžetou

- impregnovaný oblek

- pracovná obuv

- koženná zástera, kamaše

Vedľajšie OOPP:

- ochranný štít

- respirátor

- sluchové chrániče

- čiapka, ľadvinový pás, teplé oblečenie

21. Zváracie pracovisko:

- voľný priestor: 15 m3
- voľná plocha 2 m2
- minimálna výška 3 m

- výška oceľovej steny 2 m

- medzera medzi stenou a podlahou 20 cm

- zabezpečiť odsávanie

- matné steny

- práškový a snehový hasiaci prístroj

- návod na obsluhu na viditeľnom mieste

- nepoužívať chybné príslušenstvo

- do vzdial. 10 m odstrániť horľavé a horenie podporujúce látky

22. Označenie tlakových fliaš:

- kyslík – O2 – modrá

- acetylén – C2H2 – biela

- oxid uhličitý – CO2 – čierna

- vodík – H2 – červená

- dusík – N2 – zelená

-stlačený vzduch – O2 + N2 – strieborná

- argón – Ar – hnedá

- hélium – He – hnedá

- propán-bután – C3H8-C4H10 – celá modrá

Ostatné plyny ako svietiplyn sa dopravujú rozvodmi

23. Označovanie polotovarov

P – plech; T = rúra

24. Označovanie druhov zvarov:

BW – tupý spoj; FW – kútový spoj

25. Označovanie polotovarov

P – plech; T = rúra

26. Označenie polôh zvárania:

PA vodorovná poloha zhora

PB horizontálno vertikálna poloha

PC vodorovná poloha na zvislej ploche

PD horizontálna poloha nad hlavou

PE poloha zvárania nad hlavou

PF poloha zvárania zvislá; postup zvárania zdola nahor

PG poloha zvárania zvislá; postup zvárania zhora nadol

H – L 045 horizontálno vertikálna; rúra je pevná, os vyklonená pod uhlom 45°

27. Rozdelenie plameňov podľa pomeru miešania C2H2=O2
a) 1 : (1,2 – 1,5) okysličujúci

b) 1 : (1 – 1,2) neutrálny

c) 1 : (0,9 – 1) nauhličujúci

28. Rozdelenie plameňov podľa výtokovej rýchlosti

1. mäkký M – 70 – 100 m.s-1
2. Stredný S – 100 –120 m.s-1
3. ostrý O nad 120 m.s-1
29. KOMBINÁCIE ZNAČIEK

Dvojstranný V zvar (X)

Dvojstranný 1/2 V zvar; 

Dvojstranný Y zvar

Dvojstranný 1/2 Y zvar

Dvojstranný U zvar

30. DOPLŇUJÚCE ZNAČKY

Plochý (obvyklé ploché ukončenie)

Prevýšený

Preliačený

31. Obrobené prechody zvaru

Privarená podložka

Odstrániteľná podložka

32. Naklonenie S:
v prípade priamočiarych zvarov uhol medzi pozdĺžnou osou zvaru a kladnou osou zvaru x vodorovnej súradnicovej roviny. Naklonenie sa meria v matematicky kladnom smere, proti smeru hodinových ručičiek

33. Otočenie R: 
uhol medzi priečnou osou zvaru a kladnou osou y alebo rovnobežkou s osou y meraný v matematicky kladnom smere v rovine priečneho prierezu zvaru

34. PLAMEŇ:
1000°-jadro plameňa

3000°-stredna(pracovna)zóna

2000°-vonkajšia oblasť(chvost plameňa)

35. Polarita pre ETZ: 

+ elektróda, - materiál, jednosmerný prúd, plochý zdroj so 100 % zaťažovateľom 

36. Parametre výstupkového odporového zvárania;
zvárací prúd 200-500 A/mm2, zvárací tlak 80 Mpa, 
37. Parametre TIG:
zvárací prúd, napätie, rýchlosť zvárania, pulzácia (aj pri tomto spôsobe môžeme používať pulzný prúd), nábeh a dobeh prúdu, prietokové množstvo prúdu, uhol sklonu horáka, rýchlosť podávania drôtu, veľkosť trysky, druh OA, priemer elektródy.
38. Parametre pre MIG, MAG:
zvárací prúd, napätie, rýchlosť zvárania, priemer drôtu, prúdová hustota (A/mm2 ), polarita (prídavný mat. na +), rýchlosť podávania drôtu (m/min1), vyloženie elektródy (vzdialenosť od konca horáka), poloha zvárania a uhol sklonu horáka, zloženie ochr. plynu, prietokové množstvo plynu, predhrev, tvar a rozmery zvar. plôch, merné teplo vnesené do zváru.
39. Chemické zloženie plynov pre MAG: 
CO2, zmes Ar-CO2 -CORGOŇ, CRYSAL, zmes Ar-O2 1,5% O2-viac O2 spôsobuje oxidáciu, 
Ar-CO2-O2 - 5 - 14% CO2, 3-6 O2
40. Definujte zmáčavosť: 
Je schopnosť spájky prilnúť k očistenému povrchu spájkovaného materiálu pri určitej teplote. Súvisí s povrchovým napätím- Alfa - uhol zmáčania. Čím je nižší, tým je lepšia zmáčavosť povrchu. 
41. Definujte podmienky rezateľnosti materiálu: 
Materiál musí horieť v prúde O2 (musí tam prebiehať exoternická reakcia). Zápalná teplota je nižšia, ako teplota tavenia materiálu. (Nemá dôjsť k jeho roztaveniu, to by bolo vytavenie). Teplota tavenia vznikajúcich oxidov musí byť nižšia ako teplota tavenia. Viskozita oxidov musí byť dostatočne nízka, aby ich bolo možné vyfúknuť. Tepelná vodivosť materiálu je nízka. Všetky podmienky musia byť splnené naraz. 
42/A. Definujte funkciu taviva pri ZPT (zváranie pod tavivom):
Podobné ako funkcia elektródy. Tavivo vytvára trosku, ktorá chráni zvar pred okolitou atmosférou, môže čistiť a dolegovávať zvarový kov, spomaľovať chaldnutie, formovať zrná. Príliš veľká vrstva taviva negatívne pôsobí na zvar - splošti húsenicu.
42/B. Parametre ZPT: 

Zvarový prút - je vo vzťahu s priemerom elektródy a hrúbkou materiálu, rýchlosť podávania drôtu, so zvyšujúcim napätím sa zvyšuje hrúbka zŕn, so znižujúcim napätím sa zvyšuje prevar. So zvyšujúcim napätím sa zvyšuje spotreby taviva. Sekundárne parametre - uhol sklonu elektródy, zvaru a hrúbka vrstvy taviva.
42/C. Použitie nespotrebovaného taviva pri ZPT:

Je možné opätovne použiť bez regenerácie, musí sa však preosiať cez sito 5x5mm.
42/D. Polarita pri ZPT: 

+elektróda, -materiál je nepriama.
43. Polarita pri TIG na čistom povrchu:
- elektróda, + materiál - priama. Oblúk vytvára prúd elektrónov, ktoré vychádzajú z katódy, a prúd ionizovaných častí plynu, ktoré smerujú na anódu. Rozdelenie tepla - 1/3 elektróda, 2/3 materiál.

45. Definujte bázu pre mäkké spájky: 
Mäkké spájky - do 400°C s nízkou teplotou tavenia sa vyznačujú nízkou pevnosťou. Sú to Sn spájky, na báze niklu, kadmia, olova, antimónu, bizmutu a ďalších ľahko taviteľných kovov.
46. Rozdelenie zvarových chýb: 
Podľa tvaru: l.plošné - trhliny, studené spoje.2. Objemové - vtrúseniny, chyby tvaru,
dutiny a ióny. Podľa miesta výskytu - vonkajšie, vnútorné. Podľa STN - trhliny, dutiny, vtrúseniny, chyby tavenia zvaru, chyby tvaru a iné.

47. Parametre vplývajúce na rozstrek:
Rozstrek je únik roztaveného kovu pri prechode elektrickým oblúkom do priestoru zvarového kúpeľa. Rozstrek sa vyjadruje koeficientom rozstreku K=Am / m .100%, delta m - úbytok prídavného materiálu v g,    m - spotrebovaný prídavný mat. v g. Pri rozstreku sa zmenou polohy katódovej škvrny mení aj stĺpec oblúka. Katódová škvrna mení polohu s pohybom zvarového drôtu a z náhodnými zmenami. Preto sa môže zmeniť aj smer síl pôsobiacich na krajku
48. Rezanie nehrdzavejúcej ocele kyslíkom: 
Ocele s obsahom Cr do 1,5% môžeme rezať, pri rezaní do 5% Cr použijeme dvakrát veľký predhrievací plameň, nad 5% nemôžeme rezať, tieto režeme práškovým rezaním. Obsah Mo do 1 - 1,5%. Obsah W do 10% pred tým predhriať, nad 20% nemožno, Ni sám nieje rezateľný. V oceli 34% Ni možno, ale musíme predhriať na 250-325 C, alebo použiť väčší predhrievací plameň.
49. Hlbokonávarové elektródy 
- majú veľmi hrubý obal, s prevahou kyslých látok, ktoré umožňujú veľké prúdové
zaťaženie a tým vznik veľkého množstva tepla, ktoré usmernením na základný materiál, umožní hlbší závar a tým aj zváranie hrubších materiálov bez úkosov.
50. Polarita pri čistení povrchu Al metódou TIG
- je dobré, keď Al je na zápornom póle. Argón rozbíja Al2O3 vrstvu ale prehrieva sa elektróda. Východisko - použijeme striedavý prúd - 1 pol perióda čistenie, 2 pol perióda zväčšenie prievaru.
51. Prenos kovu pri TIG
- neprenáša sa kov, nevzniká prenos, zváranie netaviacou sa elektródou, oblúk horí medzi elektródou a materiálom.

52. Polarita pri TIG 

- priama a a nepriama. Ak elektródu dáme na +pól, je teplejšia - menší prievar materiálu, opačne väčší prievar. Používam aj striedavý prúd - čistenie Al.

53. MAG voči ROZ: 
Vyšší výkon navarenia, nemáme nedopalky, väčšie využitie materiálu, odpadá odstraňovanie trosky, možnosť automatizácie, vyššia produktivita práce, menšie množstvo plynných splodín, univerzálnosť. 
54. Odlišnosť ETZ (elektortroskové zváranie) a ZPT: 
Teplo vzniká pri ZPT horením oblúka, pri ETZ prechodom oblúka cez trosku. Pri ETZ možno zvárať len v polohe PF (zdola nahor), pri ZPT najčastejšie PA, lebo sú problémy s tavivom. Pri ETZ sa zvára naraz celý prierez, ktorý sa postupne vypĺňa. 
55.Teplo pri ETZ:
Na tavenie základného a prídavného materiálu sa používa teplo vznikajúce prechodom elektrického
prúdu cez roztavenú trosku. Po rozbehnutí oblúku zhasne a teplo sa prenáša len cez trosku. 
56. Prirodzená modulácia: 
tz/tp =modulácia, tz - čas zvárania, tp - čas prestávky
57. Rozdelenie spájok:
- mäkké (do 400°C - Sn,Zn,Pb,Cd,Bi), 
- tvrdé (väčšie mechanické zaťaženie, AlSi, CuZn, Ag, Au), 
- vysokoteplotné (NiCr,SiBr)
58. Definujte kapilaritu:
je to vlastnosť spájok. Schopnosť spájky pri určitej teplote vyplniť úzku medzera spoja pôsobením kapilárnych síl. 
59. Zvárací prúd pre obalené elektródy: 
Iz=40 A / l [mm] prierezu elektródy. Ovplyvňuje hĺbku zvaru, zvýšením I sa zväčší
60. Plameň pri zváraní Al: 
používa sa plameň s miernym prebytkom C2H2- mierne karburačný
61. Akou farbou sa označuje fľaša stlačeného CO2  _
čierna + biela

62. V čom sa líšia redukčné ventili na acetylén a kyslík 
materiálom, acetylén nemôže byť z mosadze, uchytením – O2 presuvnou maticou a C2H2- strmeňon

63. Aké druhy horákov na zváranie plameňom poznáte 
injektorový, bezinjektorový, špeciálne

64. S akých častí sa skladá horák na zváranie plameňom 
rukoväť, telo horáka, na tele horáka sa nachádza ventil O2 a C2H2, presuvná matica, nadstavec, zváracia špička

65. Aka je max. teplota kyslíkovo-acetylénového plameňa 
3200°C
66. Ako sa nazývaju zariadenia na vyvýjanie acetylénu 
vyvíjače

67. Aké druhy plameňov podľa chem zloženia poznáte 
neutrálny, karburačný, oxidačný

68. Aký je prac. tlak kysl. 
0,3 – 0,5 MPa, pracovný tlak C2H2 – 0,09 –0,12 MPa

69. Aky je plniaci tlak acetylénovej fľaše 
1,5 MPa

70. Uveďte rozdiely medzi kyslíkovou a acetylénovou fľašou 
farba, fľašové ventily, acetylénový nemôže byť z mosadze, vo výplni – C2H2 – pórovitá hmota napustená acetónom

71. uveďte parametre zvárania plameňom

druh plameňa, vzdialenosť horáka, pracovné tlaky C2H2, O2 , rýchlosť zvárania, predhrev, hrúbka materiálu, metóda zvárania

72. Čo býva najčastejšou príčinou strielania horáka 
upchanie dýzy, malá výtoková rýchlosť plynov , prehriatie špičky

73. Z akých častí sa skladá redukčný ventil 
vysokotlaká komora, nízkotlaká komora, manometre pre pracovný tlak a pre tlak vo fľaši, membrána, regulačná skrutka

74. Z akých častí sa skladá súprava na zváranie plameňom 
fľaše,fľašové ventily, redukčné ventily, bezpečnostná poistka, hadice min 5 m, horák, 

75. Ako sa rozdeluje plameň podľa výtokovej rýchlosti plynov
mäkký, stredný, ostrý

76. Akým postupom sa zháša plameň
zastaví sa ventil C2H2, potom O2, ochladíme špičku vo vode, potom prefúkneme kyslíkom, zastavíme redukčné ventily, a vypustíme výškový tlak z hadíc ( najprv C2H2, potom O2)

77. Aký typ zvaru sa vyhotovuje zváraním plameňom bez prídavného materiálu
čelný lemový s úplným roztavením lemov

78. Z akých častí sa skladá elektrický oblúk 
katódová škvrna, anódová škvrna, katódová oblasť, anódová oblasť

79. Čo je to priama polarita 
anóda -, katóda +

80. Čo je to katódová škvrna 
je to oblasť emitovaných elektrónov

81. Ktorá z elektród má nižšiu teplotu pri zváraní 
anóda 2600 K

82. Akým spôsobom sa zapaluje oblúk pri ROZ 
zvýšením napätia, ionizáciou prostredia, približovaním elektródy, ťuknutím elektródy

83. Aké sú funkcie obalu elektródy 
elektrické, fyzikálne, metalurgické

84. Čo sú to RUTILOVÉ elektródy 
majú rutilový obal TiO2, majú hustý kúpeľ, môžu sa zvárať v polohách, sušia sa pri teplote 120 C jednu hodinu, vhodné na zváranie tenkých plechov

85. Ako rozdelujeme elektródy podľa hrúbky obalu 
tenkoobalové, strednoobalové, hruboobalové, veľmihruboobalové

86. Aké látky sa nachádzajú v obale elektród 
ionizačné, plynotvorné, troskotvorné, látky na vytvorenie krátera

87. Ako sa volajú točivé stroje na zváranie JS a SS prúdom 
elektrické motory

88. Ktoré údaje v označovaní elektród podľa STN EN 499 sú závezné 
– EN 499

89. –E 463 1 ni
46-pevnosť a ťažnosť zvaru 3
90. Čo je to fúkanie oblúka 
Pri zváraní jednosmerným prúdom často nastáva odklánanie oblúku od smeru osi el., tým vzniká nekvalitný zvar, je to tzv. fúkanie obl. a zapríčunuje ho magn. pole , asymetria obalu elektr. nerovnomerné rozdelenie prúdu vo zváranom predmete, vplyvom členitosti konštrukcie.

91. Čo potrebujeme na ručné zváranie obalovou elektródou 
zdroj, OOPP,elektódu, káble

92. Podľa STN EN 287 – 1, sa tupý zvar označuje

BW

93. Ktoré fyzikálne veličiny pri spájkovaní zohrávajú hlavnú úlohu

zmáčavosť, roztekavosť, kapilarita

94. Podľa smeru prúdu kyslíka uveďte tri základné druhy rezania

Rezanie kyslíkom, Drážkovanie, Dierkovanie

95. Mäkké spájky sú zaradené do skupín

Cínové, Na báze zinku a kadmia, Na báze bizmutu a ďalších nízkotaviteľných kovov (india,gália)

96. Označte a popíšte stupne akosti podľa STN EN ISO 5817

D – mierna úroveň kvality, C – stredná úroveň kvality, B – vysoká úroveň kvality

97. Aký je ochranný plyn pri MIG

Oxid uhličitý

98. Pri odporovom zváraní mäkký zvárací režim je definovaný

malý prúd a dlhý čas

99. Aký zvárací prúd sa používa pri zváraní hliníka technológiou TIG

Striedavý

100. Pri skúške tvrdosti podľa Brinnela sa do materiálu vtláča

Oceľová guľôčka

prvá stofka za nami, daj si pauzu

101. Vodorovná poloha nad hlavou sa podľa STN ISO 69

PD

102. Podľa STN EN 29692 sa zvarová medzera označuje

B

103. Označenie spôsobu zvárania 135

MAG

104. Označte a popíšte skúšky tvrdosti

Podľa Brinella - oceľová guľôčka, Podľa Vickersa - diamantový štvorboký ihlan, Podľa Rockwella -diamantový kužeľ

105. Akú funkciu majú tavivá pri zváraní pod tavivom

Prechádza nim el. prúd, Chránia zvarový kov pred atmosférou, Čistia zvar

106. Podľa stn 420002 a miery legovania oceľ delíme na

Nízkolegované, Strednelegované, Vysokolegované

107. Aké statické voltampérové charakteristiky poznáte + použitie
S konštantným výkonom – mierne klesajúca – MAG, TIG
S konštantným napätím – plochá – pre mechanizované spôsoby zvárania
Strmou statickou charekteristykou – ROZ (odporové zváranie)
108. Odporové zváranie je definované tým, že

- nepoužíva sa prídavný materiál, - na zhotovenie zvarového spoja je potrebné použiť tlak, - teplo sa vytvára priamo v spoji

109. Tepelne ovplyvnenú oblasť pre konštrukčné ocele delíme na

- oblasť rekryštalizačného žíhania, - oblasť  neúplnej transformácie, - oblasť normalizačného žíhania

- podhúsenicová oblasť (– časť predchádzajúcej oblasti vyhriata nad kritické teploty rastu zŕn), 

- prechodová oblasť do zvarového kovu 

110. Aký zvárací prúd sa používa pri zváraní hliníka technológiou TIG

Striedavý, Jednosmerný, Pulzný 

111. Pri vyššiom zváracom napätí sa šírka zvarovej húsenice 

Zväčšuje

112. Difúzia pri spájkovaní je jav pri ktorom vznikajú

adhézne sily

113. Akú úlohu zabezpečuje zvárací horák pri zváraní technológiou MAG

Vnútrom horáka sa privádza ochranný plyn, prídavný materiál, jeden z prívodov zváracieho prúdu a v prípade chladenia vodou aj chladiaca voda
114. Veľkosť tepla pri odporovom zváraní závisí od

- pretekajúceho prúdu, - odporu vodiča, - času pretekania prúdu

115. Uveďte názvy zvarových vrstiev pre tupý zvar podľa STN EN 29692

Krycia, Koreňová, Podloženie zvaru

116. Označte a popíšte skratky pre oblúkové technológie zvárania

111 obalenou elektródou, 121 pod tavivom, 131 MIG, 135 MAG

117. Podľa STN EN ISO 5817, sa vysoká akosť označuje
B

118. Z pracovného diagramu ťahovej skúšky sa medza pevnosti označuje

Rm

119. Podľa výtokových rýchlostí plynov zo zváracej hubice rozdeľujeme plameň
A mäkký 70-100 metrov za sek., B stredný 100-120 m za sek., C ostrý nad 120 m za sek.

120. Vymenuj hlavné parametre horáka pri rezaní kovov kyslíkom 
- velkosť rezacej dýzý, - tlek rezaciho kyslíka, - rýchlosť rezania

121. Hlavné parametre tepelného príkonu
prúd * napetie/rýchlosť
122. Ktorý z uvedených chem.prvkov zlepšuje húževnatosť
Nikel
123. Pri akom obsahu mangánu oceľových materiálov je rezanie nemožné 
14%

124. Ak pri rezaní materiálov hrúbka plechu rastie, tak priemer dýzy sa 
Zväčšuje
125. Podľa STN ISO 6520, kód 400 nám definuje
Chyby odtavovania a závaru
126. Medzi nedeštruktívne skúšky zvarových spojov je
Prežiarením
127. Pre veľmi tvrdé materiály sa používa skúška tvrdosti podľa
Vickersa
128. Uhol skosenia pre tupý zvar o hrúbke 12mm
15
129. Oblúkové zváranie taviacou sa elektródou v ochrannej atmosfére
MAG
130. Pásmo normalizačného žíhania pre konštrukčné ocele
1000
131. Priemerná spotreba acetylénu C2H2 sa vypočíta podľa
S=(6+9):2).100
132. Výkon zváracieho prúdu vypočítame podľa vzorca
P=U.I
133. Pri zváraní pod tavivom sa najčastejšie používa poloha
PA
134. Aký ochranný plyn sa používa pri zváraní technológiou MAG
Oxid uhličitý
135. Elektrotvarovka pri zváraní plastov má nasledovné
- Odoberá sa po zváraní
136. Označenie ocelí 15128 podľa STN 420002 tretie číslo znamená
Obsah všetkých legujúcich prvkov v %

137. Označenie ocelí 15128 podľa STN 420002 t

Hlavný legujúci prvok

138. Označenie ocelí S235J2RG2, podľa STN EN 10 J2-znamená 
Vrubová húževnatosť
139. Vymenujte a popíšte fázy teplotného cyklu zvárania
1- sa mení železo α na γ na δ
2-zotrvanie na teplote(na 1300C )
3- chladnutie δ – γ - α
140. V praxi sa zloženie plameňa riadi podľa vonkajšieho vzhľadu a pomerov plynu na
Neutralny kyslík:acetylén 1-1,2:1 má jemne svietiaci ohreničený zvárací kužel
Oxidačný kyslík:acetylén nad 1,2:1 zvárací kužel je kratší , zahroténý a modrý
Kerburačný kyslík:acetylén pod1:1
141. Určte hlavné parametre zvárania pod tavivom a ich vplyv v procese zvárania
prúd, napätie, rýchlosť posuvu drôtu
142. Z ktorých častí sa skladá jednostupňový redukčný ventil pri CO2
Vysokotlaká komora, nízkotlaká komora, manometer, prietokomer, škrtiaci ventyl, nastavovacia skrutka...

143. Najbezpečnejšie prísady wolfrámovej elektródy pri zváraní TIG
- oxid tória, - oxid zrkónia, - oxid lantánu
144. Vymenujte parametre rezania materiálov kvapalným lúčom
A parameter zmiešavania
B hydraulické (tlak kvapaliny , priemer vodnej dýzy)
C parameter abrezíva
145. Aké spôsoby zvárania konštrukčných plastov poznáte

zváranie prídavným materiálom, zváranie horúcim predmetom, zváranie trením

146. Aké tepelné spracovanie po zváraní poznáte

žíhanie, kalenie, chemicko-tepelné spracovanie

147. Ktoré hlavné podmienky sa dodržiavajú pri rezaní materiálu

materiál musí horieť v prúde kyslíka, zápalná teplota musí byť nižšia ako teplota tavenia materiálu, tepelná vodivosť materiálu musí byť nízka

148. Uveďte názvy zvarových plôch pre tupý zvar podľa STN EN 26 692

I  zvar, V zvar, U zvar

149. Označte a popíšte polohy zvárania pre tupé zvary podľa STN ISO 6947

PA – vodorovná zhora, PB – vodorovná zvislá, PC – vodorovná na zvislej ploche

150. Pracovný diagram ťahovej skúšky z Hookovho zákona 

σ = E . ε

151. Podľa STN ISO 6947 označte a popíšte kútové zvary 

rohový spoj, preplátovaný spoj, spoj T

152. Princíp elektrotroskového zvárania má tieto fázy

podávanie jedného a viac drôtov do zvarového kúpeľa, posúvanie zváracej hlavy pozdĺž zvaru, zabezpečenie vratného kývavého pohybu elektród naprieč zvarovou medzerou

153. Parametre výstupkového odporového zvárania 
prúd   I, sila F, čas t
154. Parametre TIG
zváranie netaviacou sa elektródou v ochrannej atmosfére inertného plynu, prúd I, polarita, napätie U, rýchlosť zvárania v, druh a objem ochranného plynu, druh prídavného materiálu

155. Parametre pre MIG a MAG
prúd I, -napätie U, rýchlosť zvárania v, rýchlosť podávania drôtu vP, druh a priemer prídavného materiálu

výlet elektródy /dĺžka vysunutej elektródy/, druh ochranného plynu a jeho prietok

156. Označovanie prídavného materiálu pri zváraní plameňom
číselne a farebne podľa STN drôty    G XX

G - drôt na zváranie plameňom

XX - najmenšia pevnosť zvarového kovu v ťahu v desiatkach Mpa
157. Zdroje prúdu pri impulznom zváraní
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s prídavným zdrojom impulzov (generátor impulzov paralelne pripojený k hlavnému zdroju), kompaktné zdroje (tyristorové s tranzistorovými prepínačmi)
158. Nakreslite závislosť odporu od času a materiálu

159. Nakreslite švový tupý zvar
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160. Popíšte spôsoby zapálenia oblúka
a) zvýšením napätia
b) ionizáciou prostredia
c) približovaním elektród)'
d) ťukaním elektródy 
	Acetylen
	gaštanová

	Vodík
	biela

	kyslik
	modra

	Argon
	tmavozelená

	CO2
	sivá

	hélium
	hnedá


161. Popíšte označovanie tlakových fľaši
Fľaše pre jednotlivé plyny sú označené farebne, pod hrdlom

· názov plynu

· vodný obsah v litroch

· výrobné číslo, meno výrobcu

· výrobná hmotnosť prázdnej fľaše

· plniaci a skúšobný tlak

· dátum poslednej skúšky
163. Definujte zmáčavosť
Schopnosť tekutej pájky  alebo taviva priľnúť na povrch základného materiálu pri určitej teplote.
164. Chemické zloženie prídavného materiálu pre MAG

kovový drôt  pomedený. na zvýšenie vodivosti a koróznej odolnosti
165. Definujte podmienky rezateľnosti materiálu
Rezateľnosť - súhrn takých vlastností materiálu, ktoré umožňujú rezanie kyslíkom bez použitia pomocných materiálov alebo prídavných zariadení Podmienky rezateľnosti:

· materiál musí v prúde 02 horieť

· zápalná teplota materiálu  < ako Ttav
· Ttav oxidov < Ttav materiálu

· vzniknuté oxidy musia byť riedko tekuté

· materiál má mať nízku tepelnú vodivosť

166. Definujte funkciu taviva pri ZPT
· chráni zvarový kúpeľ od prístupu vzdušnej atmosféry

· formuje vonkajší vzhľad zvarovej húsenice

· spomaľuje chladnutie zvarového spoja

· zabezpečuje maximálne využitie vzniknutého tepla

· obmedzuje rozstrek kovu

167. Polarita pri TIG na čistom povrchu (prečo)
priama (na elektróde), lebo pri nepriamej vzniká veľké teplo

168. Definujte bázu pre mäkké pájky
teplota tavenia do 450°C:

a)  cínové - zliatiny cínu a olova
b)  ostatné - cín a olovo + Cd, Zn, Ag. Cu. Sb. Bi. In
169. Čo vplýva na vyťaženie elektród
Pri vyššom prúde => prehriatie jadra elektródy, odlupovanie obalu, silný rozstrek. prepal kovu zvarového kúpeľa 

170. Priama a nepriama polarita
a) priama polarita - mínus pól na elektróde      
b) nepriama polarita - plus pól na elektróde
171. Rozdelenie zvarových chýb 

trhliny (100), dutiny (200), vttrúseniny (300), chyby odtavovania a závaru (400), chyby tvaru (500), rôzne ohyby (600)

172. Parametre vplývajúce na rozstrek
napätie, dĺžka oblúka, materiál, teplota, ochranná atmosféra

173. Parametre ZPT
výlet. priemer, sklon elektródy, druh a zrnitosť taviva, U a I, rýchlosť zvárania, hrúbka materiálu, priemer prídavného materiálu

174. Bezpečnostná poistka (definovať a nakresliť)
je súčasťou zváracieho zariadenia na plameň, chráni voči spätnému šľahnutiu plameňa (plameň horí smerom do vnútra horáka)
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175. Rezanie nehrdzavejúcej ocele kyslíkom (je možné a prečo?)

lebo materiál obsahuje veľké % Ni. (čo spôsobuje vznik vysokovískoznych zlúčením)
176. Hlbokozávarové elektródy
hruboobalové elektródy s prevahou kyslých látok, ktoré zvyšujú odpor, tým sa tvorí veľké teplo, čo umožňuje hlbší závar bez úkosov
177. Polarita pri čistení povrchu metódou TIG (zváranie nietaviacou sa elektródou) 

nepriama
178. Prenos kovu pri TIG
elektróda sa netaví, slúži iba na vytvorenie oblúka

179. Výhody MAG voči ROZ
väčší výkon navarenia, väčšie využitie prídavného materiálu, ľahko automatizovaný, ovládateľný, univerzálny, malá povrchová troska, skrátené vedľajšie časy, najproduktívnejší spôsob

180. Statická volt -ampérová charakteristika pri MAG a TIG
MAG - plochá; TIG - strmá

181. Regulovaný rozsah zdroja 
Vymedzujú ho body Imin, I max
182. Polarita pri TIG

priama (elektróda -, materiál +)

183. Použitie nespotrebovaného taviva pri ZPT
možno znovu použiť pri ďalšom zváraní
184. Polarita pri ZPT 
nepriama
185. Odlišnosti ETZ od ZPT 

ZPT:
· oblúk horí až do konca zvárania

· teplo vzniká medzi elektródou a materiálom

· v polohe PA, PC

· malé zvarky 

ETZ:

· začne sa zvárať oblúkom, ale potom roztavená troska zaleje zvar

· teplo vzniká prechodom i roztavenou troskou

· zvára sa iba v polohe zdola nahor

· väčšie zvarky

· nie postupne, ale naraz sa vypĺňa celý zvar

186. Teplo pri ETZ
Q=R*I2*t, pričom na odpore sa podieľa najmä troska, ktorá je hlavným parametrom daného zvaru
187. Prirodzená modulácia
vzťah medzi frekvenciou (f) siete a rýchlosti zvárania f-50 Hz (100 zvarok/s)

188. Rozdelenie spájok podľa teploty
a)  mäkké spájky do 450°C
b)  tvrdá spájky od 450°C do 950°C
c)  veľmi tvrdé spájky nad 950°C
189. Definujte kapilaritu
schopnosť roztekať (vyplňať medzeru) 

190. Zvárací prúd pre obalené elektródy

40 A na 1 mm prierezu elektródy

191. Plameň pri zváraní  
karburačný, aby nevznikol Al2O2
192. Označovanie prídavného materiálu pri ZPT
S 1. S 6. S 3. S-MnlMo-19. S-MoCr-14
193. Požiadavky na tavivo pri spájkovaní
Úlohou taviva je rozpúšťať oxidy a zamedzovať ich tvorbe pri spájkovaní, majú dobre zmáčať spájkovaný materiál a spajku, účinná reakčná teplota taviva (teplota tav.) ma byť o 50 až 150°C nižšia ako teplota tavenia spájky, aby tavivo rozpustilo oxidy pred zatavením spájky, minimálnu viskozitu v oblasti prac. teplôt spájky, hustota taviva < hustota spájky

194. Spôsob ohrevu pri spájkovaní
lokálny ohrev, v celom objeme (do pece)

195. Funkcie trosky pri ETZ
tvorba tepla prechodom odporu prúdu, ochrana zváraného kovu pred okolím, čistenie zváraného kovu, zabezpečuje stabilitu procesu, vedenie elektrického prúdu

196. Statické charakteristiky pri oblúkovom zváraní (závislosť) 
závislosť napätia a prúdu v ustálenom stave (nezávisle od t)
197. Úprava materiálu pri ZPT
rezanie 02, trieskové obrábanie a stehovanie

198. Teplota elektród pri ROZ
katóda 2300 K.

anóda 2600 K., 

stĺpec 4000K

199. Druhy odporov pri odporovom zváraní
Rp1. Rp2 - odpor medzi elektródami a zváranými materiálmi 

RP prechodový odpor medzi zváranými materiálmi 

RM1, Rm2 - prechodový odpor materiálov 

R = Rp1 + Rp2 - Rm1 - RM2 + Rp

200. Súčiniteľ- vyťahovania elektródy— výťažok
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mn - hmotnosť navareného kovu, mr- - hmotnosť roztaveného kovu jadra

201. Rozdelenie odporového zvárania
a)  stykové zváranie (stláčaním a odtavením)
b)  zváranie preplátovaním (bodové, švové)
202. Redukčné ventily rozdelenie
podľa stupňa redukcie: jedno a viacstupňové

podľa konštrukcie: ventily s priamym alebo opačným vstupom 

203. Prúd pri odporovom stykovom zváraní 
stláčaním: 200 - 300 A/mm2 , odtavením: 10 - 25 A/mm2
205. Príbuzné procesy ZPT
a)  zváranie 2 elektródami: so spoločným zdrojom, s oddeleným zdrojom
b)  zvárame 3 elektródami
c)  navarovanic páskovou elektródou
d) zvárame zo studeným drôtom
e) zváranie s veľkým zložením tav. drôtu
206. Zmesi plynov pre MIG a MAG 
MAG: CO2 zmes. zmes Ar- 02, Ar2H2, 

MIG:  Ar. He.   ArO2, Ar - H2
207. Funkcia taviva pri spájkovani

Tavivo - chemický prostriedok, ktorý pomáha najmä tým, že zo spajkovanej plochy odstraňuje povrchový oxid a chráni ju počas spajkovania pred ďalšou oxidáciou

208. Spájkovanie podľa teplotných zdrojov
dotykové spájkovanie (pištolové), plameň, v peci, odporový ohrev, indukčný ohrev, ponorné spájkovanie
209. Označovanie elektród podľa STN
E XX XX
XX- 1/10 Rm

X - trieda akosti (1 -9)

X - druh obalu

210. Označovanie elektród podľa EN
E 46 3 1 Ni B 5 4 H5

E - elektróda

46 - pevnosť a ťažnosť kovu

3   - nárazová práca zváraného kovu

1 Ni - chemické zloženie zváraného kovu (prísady)

B - obal

5 - výťažnosť

4 - poloha zvárania
H5 obsah H2

211. Definujte impulzné zváranie
Zváranie v ochrannej atmosfére plynov, prenos materiálov sa uskutočňuje bez skratu s definovanou troskou kvapiek na 1 mieste má malý rozstrek

213. Parametre ETZ
· tvar a druh elektródy, U a I a v, priemer elektródy, rýchlosť podávania drôtu, zloženie elektródy, výška troskového kúpeľa, rýchlosť zvarného pohybu, charakter trosky

214. Druhy ETZ
a)  s odtavujúcou sa hubicou
b)  s neodtavujúcou su hubicou
215. Parameter vplývajúci na dĺžku oblúka
Čím vyššie napätie, tým je väčšia dĺžka oblúka
216. Výkon navarenia pri TIG a MIG/MAG 
TIG < MIG i MAG (najproduktívnejší)
217. Stykové odporové zváranie stlačením
zvárajú sa takto tyčové materiály, drôty. tyče. rúrky, elektrody sú v tvare čeľustí, je to energeticky naročný spôsob, nie vždy dôjde k nataveniu na rozhraní mat., často ide o difúzni spoj

218. Zloženie redukčného ventilu pre 02 a C2H2
používajú sa na znižovanie tlaku vo fľaši na pracovný tlak; teleso redukčného ventilu je rozdelené na vysokotlakovú a  na nízkotlakovú komoru. Každá komora má svoj manometer. Komory sú navzájom prepojené škrtiacim ventilom. Z nízkotlakovej komory sa plyn vedie cez uzatvárací ventil do hadice a do horáka. V nízkotlakovej komore je membrána, na ktorú tlačí pružina a jej tlak možno meniť regulačnou skrutkou.
219. Teplo pri odporovom bodovom zváraní
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220. Dôsledok znečistenia drôtu
vznik chýb. zníženie kvality, náchylnosť na krehký lom.

221. Riešenie rozdielnej vodivosti pri odporovom stykovom zváraní stlačením
klesá vodivosť => plocha elektród sa zväčšuje a opačne 

222. Rozdiel medzi horákom na rezanie a zváranie
rezací horák má 3 ventily (+1 na kyslík) a ovládaciu páčku

224. Pracovný tlak O2 a C2H2.

tlak 02 = 0.3 -0,5 MPa, tlakC2H2 = 0,09 - 0.15 MPa

225. Napätie pri paralelnom zapojení 2 elektród
Up - Uz
226. Parameter ROZ ovplyvňujúci návar
U. I. v
227. Označovanie tavív na spájkovanie
FB XX XX

F     (?.... tavivo). B   s brazing ' spájkovanie) 

X ťažké a ľahké kovy; 

X tvrdé a mäkké spajky; 

X reakčná teplota; 

X korózia

228. Plameň na zváranie nástrojových ocelí 
neutralny
229. Charakter zdroja jednosmerného prúdu pri ZPT 
plochá
230. Nevýhody ETZ
veľké množstvo tepla vo zvare,  zváranie len v 1 polohe - vertikálna

231. Dôležitosť vzdialenosti bodov pri odporovom bodovom zváraní
 pri príliš malej vzdialenosti bodov vznikajú straty a zvar je nekvalitný
232. Výhody spájkovania
pracujeme s nižšími teplotami, menej ovplyvnená štruktúra mater., jednoduchšie spájanie rôznorodých mater., jednoduchšia automatizácia, vonkajší vzhľad estetickejší, nevzniká rozstrek. sú miernejšie vnútorné napätia aj teplotný cyklus
233. Polohy pri zváraní rotáciou
Rotáciou zvaru okolo osi x dostaneme 5 základných polôh zvárania
[image: image6.emf]       

 PA-poloha vodorovná zhora, PB-poloha vodorovno-zvislá, PC-poloha vodorovná na zvislej ploche, PD-poloha vodorovná nad hlavou, PE-poloha nad hlavou, PF-zvislá zdola nahor, PG-zvislá zhora nadol

234. Definujte dovolený zaťažovateľ

určuje, koľko z celkového zváracieho času možno zvárať a koľko treba mať prestávku

235. Spájky podľa spôsobu pridávania

môžeme vopred pridať spájku, alebo počas spájkovania, alebo pridávanie ručne alebo automaticky
236. Typy plameňov pomer O2 : C2H2
neutrálny (1 - 1.2 : 1), karburačný (0.9 : 1), oxidačný ( viac ako 1,2 : 1)

237. Plamene podľa výtokovej rýchlosti

mäkký (70-100 m/s), stredný (100-120 m/s), ostrý (nad 120 m/s)
238. Produktivita práce MIG a MAG 
MAG > MIG
239. Definujte dynamickú plochú charakteristiku
DPCH zdroja - udáva prechodové hodnoty napätia a prúdu pri rýchlych zmenách v priebehu zvárania.

240. Špeciálne druhy spajkovania

ultrazvukom, trením, vtieraním, spájkovanie infračervenými lúčmi, spájkovanie horúcim vzduchom, difúzne spájkovanie
241. Prenos kovu pri MIG a MAG

skratový, bezskratový (kvapkový. sprchový, impulzný. máčaný)

242. Elektródy pri TIG

W, Ws 1,2 - 4 % oxidov (ZrO2, LaO2, Th02, CeO2)

243. Parametre odporového švového zvárania
F (prítlačná sila). l. v. m    modulácia

245. Materiály zvárané ETZ

len ocele, materiály veľkých hrúbok, obrovských plôch, rozmerne zvary
246. Chladenie MIG a MAG 
vzduchom. vodou
247. Parametre plazmového rezania
množstvo ochranného plynu, prietokové množstvo plynu. vzdialenosť horaka od povrchu.

248. Popíšte tvrdý a mäkký režim pri odporovom zváraní
MÄKKÝ: väčšie tepelne ovplyvnenie, šošovka ma malý priemer, ma veľkú výšku a hrubozrnná štruktúru, čo zhoršuje mechanické vlastnosti zvareného spoja.

TYRDY: zvarná šošovka ma väčší priemer, ale menšiu výšku a zváranie je produktívnejšie. zváracie stroje musia mať však väčšie príkony a musia sa konštruovať pre vyššie prítlačné sily.

249. Druhy delenia materiálu

kyslíkom, plazmové, elektrónovým lúčom, laserom, metóda OXY-ARC

250. Zmesné plyny

sú to zlúčeniny min. 2-4 plynov, použiteľné na ochranu zváraného kovu 

251. Príčiny pórovitosti zvaru

Ak je schladenie príliš rýchle, nestačia plyny zo zvarového spoja kovu uniknúť a vytvárajú v ňom bubliny a póry. 

252. Tvary elektród pri ZPT

drôt, pásková elektróda 

253. Definujte zvarok, zvar,  zvarový spoj a kov

Zvarok - montážna jednotka zhotovená zváraním.

Zvar - časť zvarového spoja, ktorý sa vytvorí zváraním najčastejšie v dôsledku kryštalizácie kovu zo zvarového kúpeľa.

Zvarový spoj - nerozobrateľné spojenie zhotovené zváraním

Kov - skupina prvkov so spoločnými vlastnosťami: dobrá tepelná a

elektrická vodivosť, kujnosť, plastickosť 

254. Základné technológie zvárania

Tavné zváranie — zváranie, pri ktorom nastáva spojenie natavením základného materiálu, za prípadného pridania prídavného materiálu rovnakého alebo podobného zloženia.

Netavné zváranie -  zváranie, pri ktorom nastáva spojenie bez natavenia základného materiálu. 

255. Definujte automatizované zváranie

operácie zvárania prebiehajú podľa vopred nastaveného programu 

256. Definujte zvariteľnosť

spôsobilosť materiálu, umožňujúca zhotoviť zvárané spoje pri určitých technologických podmienkach a požadovaných vlastnostiach

257. Elektródy podľa obalu
· A kyslé - nelegované ocele

· B bazicke- vvsokolegovanc ocele

· R rutilove

· S špeciálny obal

258. Látky v obale elektród
ionizačné, plynotvorné, troskotvorné, látky na vytvorenie krátera 

259. Definujte rutilove elektródy
Majú rutilový obal TiO2, majú hustý kúpeľ, možno zvárať v polohách, sušia sa pri teplote 120 °C jednu hodinu, vhodne na zváranie tenkých plechov
260. Definujte fúkanie oblúka
Odklonenie oblúka od smeru osi elektr. v dôsledku narušenia magnetického poľa. 

261. Uveďte rozdiely medzi kyslíkovou a acetylénovou fľašou
vo vnútri acetylénovej fľaše je pórovitá zmes. do tejto špongiovej látky je napustený acetón a až v ňom je rozpustený acetylén; rôzne tlaky vo fľaši (C2H2; 1,5 MPa, O2; 15 MPa); rôzne fľašové ventily (aby sa nedali zameniť)
262. Z akých častí na skladá súprava na ZP a ROZ
ZP - fľaše O2 a C2H2, fľašové ventily, redukčné ventily, tlakové hadice, bezpečnostná poistka, horák, držiak fliaš

KOZ — zvárací zdroj, prívodný kábel, zvárací kábel, držiak elektród, zváracia svorka, elektróda (katóda), zvárací materiál (anóda)

263. Aký typ zvaru sa vyhotovuje zváraním plameňom bez prídavného materiálu
lemový zvar 

264. Z akých častí sa skladá elektrický oblúk
Elektrický oblúk - elektrický svetelný výboj vo veľmi ionizovanej zmesi plynov a pár kruhového prierezu
1. katódová škvrna, katódová oblasť; 2. stredná časť - pozitívny stĺpec; 3. anódová škvrna, anódová oblasť všetky tri stĺpce => plazma

265. Čo je to katódová škvrna
oblasť na katóde (elektróde), cez ktorú prechádza prúd, emituje T = 2100-2400 K

266. Čo je to anódová škvrna
oblasť na anóde (zváraný materiál), cez ktorý prechádza prúd. emituje, T = 2800 K 

267. OOPP pri ZP + výnimky
· OOPP: ochranné zváračské okuliare, ochranné rukavice s manžetou. impregnovaný zváračský, oblek, kožená obuv

· VÝNIMKY: rukavice nemusíme použiť pri prácach, respirátor. slúchadlá, prilba, zástera

268. Uveďte princíp dvojtaktného riadenia MIG/MAG
1. takt - stlačenie - zapnutie predfuku. podávanie prídavného materiálu. zapálenie oblúka
2. takt - uvoľnenie    zhasnutie oblúka, zastavenie podávania PM. zapnutie dofuku
269. Uveďte princíp štvortaktného riadenia MIG/MAG 

1. takt stlačenie   zapnutie predfuku

2. takt uvoľnenie  zapálenie oblúka, podávanie PM
3. takt stlačenie zhasnutie oblúka, zastavenie podávania PM
4. takt uvoľnenie  zapnutie doťuku
270. Na čo vplýva ochranný plyn ?

štartovanie a stabilita horeniu oblúka, druh prenosu kvapiek v oblúku, veľkosť, tvar. frekvencia kvapiek, ochrana pred okolitou atmosférou, tvar. rozmery. priemer zvaru, mechanické vlastností zvaru, kvalita

271. Ktoré faktory ovplyvňujú frekvenciu prenosu kvapiek v oblúkovom zváraní ?
prúd. elektromagnetické sily 

272. Na čom je založený princíp samoregulácie dĺžky oblúka?
zväčší sa dĺžka oblúka - zvýši sa napätie, klesne prúd - zníži sa rýchlosť odtavovania t.j. akoby sme zvýšili rýchlosť podávania > oblúk sa skráti na pôvodnú dĺžku. 
273. Aké sú výhody zvárania rúrkovým drôtom ?
môžeme zvýšiť rýchlosť podávania drôtu, zvýši sa výkon navarenia, dobrý zvar, menší rozstrek, vyššia korózna odolnosť, ľahšie vedie elektrický prúd

274. V čom sa odlišuje tlaková fľaša pre zváranie v O   od fliaš pre zváranie plameňom
redukčný ventil neslúži na reguláciu tlaku ale prúdu plynu 

275. Preplátovaný zvarový spoj
kútový, bodový, švový. žliabkový. dierový zvar (do 1 z materiálov urobíme otvor, ktorý vyplníme zvarom) 

276. Plameň pre zváranie sivej liatiny
neutrálny 

277. Zváranie plastov horúcim predmetom
väčšinou materiály tyčového tvaru, zvárajú sa iba termoplasty, plochý sú kvalitne vyleštené, ohrev - natavenie - pritlačenie

278. Zváranie plastov polyfúzne
výhodné z hľadiska pevnosti spoja, k spojeniu nedôjde na čelách ale na polohách 

279. Nakreslite lemový, švový a dierový spoj

       lemový            dierový                 švový
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280. Teplota anódy a katódy

anóda 2100 - 2400°C, katóda 2300 - 2600°C

281. Parametre spajkovania

pracovná teplota, čas spajkovania, rýchlosť spajkovania, druh taviva
282. Parameter ovplyvňujúci zvariteľnosť ocelí

obsah C a obsah legúr

283. Vplyv tepla v ZM (zákl. mat.)

vznik napätí a deformácií, zmena veľkosti a tvaru zrna, zmena štruktúry z hľadiska fázového zloženia

284. Kvalitatívne vlastnosti TOO
hrúbka, tepeľná vodivosť, tepeľná kapacita materiálu, okolité prostredie, technológia zvárania

285. Parametre výslednej štruktúry spoja
veľkosť zvaru, fázové zloženie; závisí od rýchlosti tuhnutia, zvariteľnosti, hrúbky mat., teploty tavenia

286. Druhy horákov na zváranie plameňom
injektorové - na zváranie acetylénom s nízkym tlakom; tlakové - len na zváranie acetylénom z fliaš
287. Dôsledky napätí a deformácií
mikrotrhliny, skrehnutie štruktúry
288. Znížovanie deformácií - spôsoby
rovnanie plameňom, výbuchom, zvýšením U, vybráciami, žíhaním na odstránenie napätí
289. Výroba acetylénu
Acetylén na zváranie plameňom sa vyrába v acetylénovoom vyvíjači z karbidu vápenatého a vody CaC2+2H2O=C2H2+Ca2(OH)2-Q
290. Nakreslite a popíšte horák
medená špička, mosadzný nástavec, presuvná matica, kyslíkový ventil, acetylénový ventil, teleso horáka
291. Maximálna teplota redukčného plameňa (kde a koľko)
redukčná zóna, pásmo IV. a V., modrý plameň: teplota 2800°C
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