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* EL.LUK SE USPOSTAVLJA IZMEDU ELEKTRODE | OSNOVNOG MATERIJALA,
KROZ GASNI MEHUR NASTAO TOPLJENJEM PRAHA.

* PRENOS DODATNOG MATERIJALA JE KRUPNIM ILI SITNIM KAPIMA.

S5likaa VI.2. Sesa soearivenga pod prafkom
1 = elekzrodne Tica; £ = raatop;
2 - elekiridnl luk; 7 - ofvrela rossza;
& = gasnt mehir; § = ofvreli metal;
4 - prafzk; § = osncami mate=ijal.
& =~ teder troska;



« EPP POSTUPAK SA DVE ILI VISE
ELEKTRODA:

A) SA ZAJEDNICKIM RASTOPOM
(VECI UVAR, ZA ZAVARIVANJE
OSNOVNOG MATERIJALA VECE
DEBLJINE ILI ZA NAVARIVANJE)

B) SA POSEBNIM RASTOPIMA—— 1
{ otang

(SMANJENJE BRZINE HADENUJA,
STO JE POGODNO KOD

OSNOVNOG MATERIJALA

SKLONOG ZAKALJENJU — b
STVARANJU MARTENZITNE —IF 3 ——
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Blika VI, 3. Automatsko savarivanje pod pradkom sa dre elektrods
a - zavarivanje «a zajudnildkim rastopom,
b = savarivanje ta possbnim xraastopima.



Jednosmerna struja: Naizmenicna struja:

* \ - Zarad sa vise Zica, da se

izbegne interakcija

e PRAVA POLARNOST: * Obrnuta polarnost: uzrokovana jednosmernom

strujom (skretanje luka izmedu

- Veda brzina topljenja s
Zica)

- NAJMANJI UVAR (ZA elektrode

NAVARIVANJE) - Sredhnijji uvar, ali uz vise
g amociscenie osn.malts Zica moze biti najvedi uvar

- Najvedi uvar




ULOGA PRAHA:
= - KAO KOD OBLOGE KOD REL

- OBEZBEDENJE VELIKE STRUJE, A SAMIM TIM BRZINE TOPLJENJA, UVARA |
PROIZVODNOSTI POSTUPKA EPP (NEMA PRSKANJA KAO KOD REL PRI VELIKIM
STRUJAMA)

—
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ISTOPLJENI DEO PRAHA:
STABILIZATOR EL.LUKA KROZ SNIZAVANJE POTENCIJALA JONIZACIJE

PROCISCAVANVJE | LEGIRANJE RASTOPA

2.  NEISTOPLJENI DEO PRAHA:
TOPLOTNA IZOLACIJA METALA SAVA

ZASTITA OD ZRACENJA

(MOZE SE PONOVO KORISTITI)



* AUTOMATI ZA EPP POSUPAK
ZAVARIVANJA:

- NAMENJENI ZA AUTOMATSKO

IZVODENJE SAVOVA VELIKE DUZINE:
NOSACI, MOSTOVI, BRODOGRADNJA |
DR.

o
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Siika VI.1. 8ema automata za elektiroludno savarivanje
1 = bubanj sa koturom elektrodne Fice;
2 = komandna tabla;
3 -~ pokretno poatolaa,
4 - elektromotor;
§ = reduktor;
6 = todkidi aa dodavanje elekirodne Zice;
7 = elektrodna Fica;
8 - pradigk za savarivanje;
8 = cenovni materijal.




ELEKTRODNA ZICA:

= HLADNO VUCENA BAKARISANA CELICNA ZICA (BAKARISANA ZBOG
ANTIKOROZIVNE ZASTITE)

= PRECNICI OD 2 DO 6 MM

= OD NISKOUGLJENICNOG ILI NISKOLEGIRANOG CELIKA, ZNATNO REDE
OBOJENI METALI



PRAHOVI:

= STITE SAV OD ATMOSFERSKIH GASOVA (N, O, H), STABILIZUJU EL.LUK,
VRSE LEGIRANJE RASTOPA.

= TOPLJENI PRAHOVI: NA BAZI MNO | SIO,, CIJIM RAZLAGANJEM OSTAJU
MN | SI. MN | S| NADOKNADUJU ISPARENE ELEMENTE U RASTOPU.
NAMENJENI ZA ZAVARIVANJE NISKOUGLJENICNIH | NISKOLEGIRANIH
CELIKA.

= NETOPLJENI (KERAMICKI): SADRZE SUPSTANCE KOJE SE RAZLAZU PRI
ZAVARIVANJU | TIME SE OBEZBEDUJE EFIKASNIJA ZASTITA (CACO,) ILI
DEZOKSIDACIJA (SI, AL, Tl). DODAVANJEM NPR. TI DOLAZI DO
MODIFIKACIJE SAVA | USITNJAVANJA STRUKTURE — POSTIZU SE BOLJE
MEH.OSOBINE. LEGIRANJE KROZ PRAH JE JEFTINIJE | EFIKASNIJE NEGO
KROZ ZICU.




* EPP ZAVARIVANJE SA PODLOGOM OD PRAHA:

LAAA AL LA AAL S AL LA,
Slika VI.25. Sema savarivanja ea podlogam od pra¥ka
1- osnovni materijal; 3 - azbestno platno;
2 - prafak sa zavarivanje; 4 — gumena cev za vazduk.

- Pritiskom

oblik sava

vazduha v

gumenoj cevi regulise se

- Umesto gumene cevi,

moguce je

koristiti

elektromagnetnu regulaciju

- Primena kod zavarivanija

tankih limo
a
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Slika VI.326. Oblici Savova savarenth sa podlogom od pradka
a - pri nedovoljnom pritisku pradka;
b - pri swide velikom pritisku 5
o - pri swide velikom pritisku pradka i suvife velikom

razmaku

tazmedju limova.



* EPP ZAVARIVANJE UGAONIH | T-SAVOVA:

9.
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Slika VI.30. Zema savarivanja preklopnih i T-spojeva




e ZAVARIVANJE KRUZNIH SAVOVA:

- ZA ZAVARIVANJE MANJIH
PRECNIKA, POTREBAN JE POSEBAN
UREDAJ ZA ZADRZAVANJE PRASKA

- POTREBAN JE POMAK ELEKTRODNE
ZICE U ODNOSU NA OSU
OSNOVNOG MATERIJALA CIME SE
SPRECAVA ISTICANJE RASTOPA

Hitka VI.34. Sema savarivanja kruinih Eavova malog prednika

1 = bodna sirena wredjaja za zadriavanje pradka;
2 - elektrodna Zica;

§ = dovod pra¥ka;

4 - ¥ldang detka aza zadrIavanje pméka

5 = pomak elextrodne Fice. -



* ZAVARIVANJE CEVI| EPP
POSTUPKOM:

- PODLOSKA OD BAKRA

- ZA CILINDRICNE POSUDE MALIH
PRECNIKA

Slika VI.23. Sema mavarivanja pod pradkom sa bakarmom podloinom itrakom
ea Zlebom , :
a - 8a nepokretnom pedloZnom trakom;
b - sa kotrljajudom podloinom trakom.



PREDNOSTI:

- VELIK UVAR, TAKO DA OBICNO NIJE POTREBNA PRIPREMA V-SAVA, VEC I-
SAV (DO 15 MM, KOD REL ~4 MM)

CUDEO ELEKTRODNE ZICE KOJA UCESTVUJE U SAVU JE RELATIVNO MALI-
RENTABILNO S OBZIROM NA ZNATNO VISU CENU ELEKTRODNE ZICE U
ODNOSU NA OSNOVNI MATERIJAL

010X VECA PRODUKTIVNOST U ODNOSU NA REL (ZAVARIVANJE | NAVARIVANJE
RAZLICITIH VRSTA CELIKA)

QO GUBICI ZBOG PRSTANJA | ISPARAVANJA MATERIJALA JE SMANJENO U
ODNOSU NA REL

CONEPOTREBNA ZASTITA ZAVARIVACA JER SE ZAVARIVANJE 1ZVODI POD
ZASTITOM PRAHA

O MANJE DEFORMACIJE
O VISOKA MOGUCNOST AUTOMATIZACIJE



NEDOSTACI:

LdVISOKA CENA

COVELIK UTROSAK PRAHA | NJEGOVA CENA POVECAVAJU CENU POSTUPKA
— ISPLATIV POSTUPAK SAMO ZA DUGACKE SAVOVE.

CMANJA FLEKSIBILNOST U POLOZAJIMA ZAVARIVANJA OD REL

ZBOG VELIKE DUBINE UVARA TESKO PRIMENJIV POSTUPAK ZA LEGURE
ALUMINIJUMA CIJA GUSTINA OTEZAVA ISPLIVAVANJE TROSKE.



