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ZAVARIVANJE U ZASTITNOM GASU

» KOD ZAVARIVANJA U ZASTITNOM GASU, OKO SAVA SE DOVODI
ZASTITNI GAS KAKO Bl SE SPRECIO PRODOR ATMOSFERSKIH
GASOVA U ZONU ZAVARIVANJA (KISEONIK, AZOT, VODONIK).

* TIPOVI GASOVA:
a) INERTNI (AR, HE) — NE REAGUJU SA RASTOPOM
b) AKTIVNI (CO,) — REAGUJU SA RASTOPOM



e POSTUPCI ZAVARIVANJA U ZASTITNOM GASU:

1)
2)
3)

4)

MIG-METAL INERT GAS
MAG-METAL ACTIVE GAS

PUNJENA ZICA

TIG-TUNGSTEN INERT GAS

__ Zavarivanije topljivom
elektrodom

Lavarivanje netopljivom
g

elektrodom



ZAVARIVANIJE U INERTNOM GASU SA
TOPLJIVOM ELEKTRODOM (MIG)

« ELEKTRODNA ZICA SE NALAZI NA KOTURU | DODAJE SE KONTINUALNO.

¢ OKO ELEKTRODNE ZICE SE DOVODI INERTNI GAS (ARGON — AR, HE ILI

KOMBINACIJE).

e INERTNI GAS STITI
ZONU
ZAVARIVANJA |
SPRECAVA PRODOR
ATMOSFERSKIH

GASOVA.

Stika VII.1. Zavarivan e

topljivom elektrodom u xal-
titnom gasu

1 - elektrodna Zica;

2 = zadtitni gas;

3 - elektridni luk;

4 - drZad elektrode;

§ = oanovni materijal.



* OBICNO JEDNOSMERNA STRUJA
OBRNUTE POLARNOSTI, DIREKTNA
POLARNOST AKO JE MALA DEBLJINA
OSN.MAT.

-+

e NAIZMENICNA STRUJA SE NE KORISTI
ZBOG SMANJENE STABILNOSTI EL.LUKA
(UPOTREBA GASA)!




* PRENOS MATERIJALA U KRATKOM SPOJU, SITNIM KAPIMA (SPREJ) | PULSNO:

* PRENOS
PREPORL
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* IZVOR STRUJE JE SA KONSTANTNIM NAPONOM (CV-CONSTANT

VOLTAGE):
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o ZASTITNI GASOVI | SVOJSTVA:

oas sumbaol pona:anje primena Karaktenstika luka
AT (99.995% ) I1 ETno =vimetah, osim éehika najveca stabilnost
He (99.99% ) I2 WErtno Al, Mg, Cu povecana toplotna mod
Ar+(25+75% JHe I3 mnertno Al. Mg. Cu X wzmedu I11 12
Ar+(25+30% )N, WErtno Al, Mg, Cu povecana toplotna moc
Ar+2 5% C0, MI1-1 |prakt. inertno | wisokolegiram Cr-Ni éelici prenos u mlazu
Ar+(1+3%)0, MI1-2 |prakt. inertno | visokolegirami Cr-Ni éelici prenos u mlazu




PREDNOSTI:

LVISOKOPRODUKTIVAN POSTUPAK (VELIKA BRZINA ZAVARIVANJA, PO
PRAVILU I1Z JEDNOG PROLAZA DO 8 MM)

ONAROCITO POGODAN POSTUPAK ZA OBOJENE METALE (LEG.AL, CU, MG),
ALl | VISOKOLEGIRANI CELICI

QZASTITNI GAS NE MORA DA SE MEHANICKI CISTI

QISTI UREDAJ ZA MIG | MAG, UZ ZAMENU GASA, DODATNOG MATERIJALA |
KOTUROVA (NARECKANI; DEBLJA ZICA KOD MIG): MIG/MAG
UNIVERZALAN POSTUPAK!!!



NEDOSTACI:

AR JE RELATIVNO SKUP GAS (HE JOS SKUPLJI) — ZA ZAVARIVANJE
NISKOUGLJENICNIH | NISKOLEGIRANIH CELIKA JE ADEKVATAN JEFTINIJI
AKTIVNI GAS CO, (MAG POSTUPAK).

SLOZENA OBUKA ZAVARIVACA
CNE KORISTI SE ZA ZAVARIVANJE TANJIH LIMOVA — ZA TO SE KORISTI TIG

QPRI ZAVARIVANJU NA OTVORENOM, VETAR MOZE DA ODUVA ZASTITNI
GAS.



ZAVARIVANIJE U AKTIVNOM GASU SA
TOPLJIVOM ELEKTRODOM (MAG)

* ELEKTRODNA ZICA SE NALAZI U BUNTU | DODAJE SE KONTINUALNO.

* OKO ELEKTRODNE ZICE SE DOVODI AKTIVNI GAS (UGLJEN-DIOKSID
CO, ILI NAJCESCE KOMBINACIJA GASOVA).

N

Sitka VII.1. Zavarivanje
topljivom elektrodom u zal¥~
titnom gasu

1 = elektrodna iFica;

2 = aaftitni gas;

3 - elektridnt luk;

4 - drZad elektrode;

§ = oanovnti materijal.




* DISOCIJACIJA, OKSIDACIJA, DEZOKSIDACIJA | LEGIRANJE RASTOPA:

-DISOCIJACIJA CO,
-DISOCIJACIJA CO | O,:

-OKSIDACIA
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Zavisnost sastava gasne emede od temperature u moni

savarivanja u zadtiti 003




DEZOKSIDACIJA — VRSI SE DODAVANJEM SI | MN U ELEKTRODNOJ ZICI (Sl
> 0,6 %, MN > 0,9 %):

2Fel + 51 2= 5*::['.*E + ZFe
FeD + Mn2=Mn0 + Fe

FeD + C= Fe + CO

CO NIJE RASTVORLIJIV U CELIKU | IZDVAJA SE U OBLIKU MEHURICA.



* OBICNO JEDNOSMERNA STRUJA
OBRNUTE POLARNOSTI, DIREKTNA
POLARNOST AKO JE MALA DEBLJINA
OSN.MAT.

-+

e NAIZMENICNA STRUJA SE NE KORISTI
ZBOG SMANJENE STABILNOSTI EL.LUKA
(UPOTREBA GASA)!

* PRENOS MATERIJALA U KRATKOM SPOJU,
KRUPNIM | SITNIM KAPIMA, IMPULSNO.




* PRENOS MATERIJALA U KRATKOM SPOJU | SITNIM KAPIMA (SPREJ), IMPULSNO:

e PRENOS U KRUPNIM KAPIMA IZAZIVA PREKOMERNO PRSTANJE METALA | NE
PREPORUCUJE SE:




* IZVOR STRUJE JE SA KONSTANTNIM NAPONOM (CV-CONSTANT

VOLTAGE):
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Lastitni gasovi i svojstva:

——_ i § g .
d CO, (C)- tradicionalan, zav.niskouglj.éelika, jeftinji od Ar, lofe
_ za zav.u kratkom spoju — prstanje materijala
 Ar+18%CO,, (C18) — univerzalan za niskouglj.éelike (kr.spoj,

sprej i puls), maniji uk.troskovi u odnosu na CO, (nema ciséenja
od prskanja materijala)

1 Ar+8%CO, (C8) — specijalizovan za sprej i puls: veéa
stabilnost luka i postizanje spreja na nizim strujama

O Ar+2,5%CO, (C2.5) — za nerdaijuée &éelike: potreban nizak
nivo C zbog opasnosti od interkristalne korozije

d Ar+2%0, (02) — za nerdajuée &elike malih debljina, u spreju i
pulsu, velike brzine zavarivania

A5 sumbol ponasanje primena karakteristika luka
Ar+(4+8% )0, M2-3 | oksidirajuce | ugljemém 1 mskoleg. éehic prenos u mlazu
Ar+(1+15% H; R2 redukujuce visokolegiram éelici, N1 velika dubina
uvarivanja
CO, (99.9%) C oksidirajuce | ugljemiém 1 mskoleg. éehicr | moguce rasprskavanje
Ar+(26+40% JCO, M3-1 | oksidirajuce | ugljemém 1 mskoleg. éehici | mogude rasprskavanje
Ar+6+139%C0,+3+5%0, | M3-2 | oksidirajuce | ugljemém 1 miskoleg. éehica malo razprzkavanje
CO.+20% 0, oksidirajuce

ugljemiém éehica moguce I':l'Spl'Skfl‘-'ﬂy'l'E
. 4 - \
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oredenja raznih gasova
Profili gusenica u raznim gasovima:

e e &

Ar +18% CO,

Profil kod argona je u stvari sa velikim nadviSenjem i loSim

uvarivanjem v ivice gusenice. Sa druge strane uvarivanje u
ivice je odliéno kod Ar+18%CO2 i ¢istog CO2. Nadvisenje

kod Ar+18%CO2 i ¢istog CO2 je ispupéeno, ali prihvatljivo.
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Prstanje tj pucne posle zavarivanja su trosak!

Procenat gubitka metala usled prstanju u N
zavisnosti od sadrzaja CO2 u gasu
(eksperiment na ¢eli¢noj ploci debeloj 8 mm)

Ar+8%C02

Procenat gubitka usled pr5tanja

e
‘m‘wﬁi
0 Ar + A
6 r+ Ar + =
2 25% CO2 18% CO2 8% CO2

Istrazivanje Air Liquid-a, najvecée svetske firme u industriji N’
tehni¢kih gasaqva. 9 )

\ ). ' \



7’
~'
gled lica Sava u zavisnosti od sadrzaja CO2 u gasu.

+«——— Sljaka na povrsini $ava
(staklasti braon silicijumski oksid)

Oksidacija

Sadrzaj CO2 u gasu

Istrazivanje Air Liquid-a, najvece svets,&e firme u industriji tehnickih

gas ) vv\
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Procenat ugljenika koji iz CO2 iz meSavine ulazi u metal Sava
(zbir %C iz gasa, zice i osnovnog materijala)

o
32 0,07+
0,06~
0,05~
0,04
0,03 s e e e —
osnovni | Granice %C u kome nerdajudi celik
mateo nda' zadrzava otpornost na koroziju
%C u
Zici

Ar +3.5%02 Ar +2%C02 Ar+ 18%C02 100 % CO,

Istrazivanje Air Liquid-a, najvece svetske firme u industriji
tehni¢kih gasova.

e \) @) &V\\,
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v Emisija dima u zavisnosti od %C02 u gasu
y {parametri: brzina zice 13.5 mimin, 2854, 33-39V, zZica $G2, fi 1.2 mm) \/

-/

Emisija dima (g/min)

Ar + Ar+
25% CO2 18% CO2




Elek’rrébdnq Zica:
] Koturovi mase 1-100 kg

 Preénici od 0,8 do 1,6 mm (izuzetno 2,4 i 3,2
mm): do 1,2 mm kratki spoj/krupne kapi,
preko mlaz i pulsno

J SadrZaj elemenata:

J C < 0,12 % zbog spreéavanja zakaljenja u
LUT-u i poroznosti u metalu sSava;

dSi>0,6%
Jd Mn > 0,9 %
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Najtrazenija vrsta kotura u Srbiji (plasti¢ni) s '
/a ovaj tip kotura  Ovaj kotur se

su potrebni preko telefona
adapteri da bi opisuje kao
mogli da se ,Zi¢ani kotur sa

montiraju u aparat rupom u sredini”

N’

9 \J 9 )



* Prednosti:

- Jeftiniji postupak od REL i EPP (jeftin gas)
- Visoka produktivnost (ne skida se troska)
- Jednostavna obuka zavarivada

e Nedostaci:

- Prstanje metala i potreba za destim Cis¢enjem mlaznice
ako je struja zavarivanja preko 500 A

- Povrsina sava ima estetski manje prihvatljiv izgled u
odnosu na REL i EPP

- Pri zavarivanju na otvorenom, vetar moze da oduva
zastitni gas.

* Upotreba metode MAG je u porastu, éak i kod
individualnih korisnika.
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