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4. PROBLEM PRSKOTINA KOD ELEKTROLUCNOG ZAVARIVANJA

4. 1. Opcenito o prskotinama

n n

Onecis¢enje kapljicama metala ili prskotinama smatra se jednom od cestih
zavarivackih pogresaka.

Prskotine se javljaju pri procesu zavarivanja kao nepozeljna popratna pojava.

Nepozeljne su iz razloga §to kao kapljice nisu zavrsile na mjestu zavara u tekucoj kupki
nego se pojavljuju na ZUT — u ili pak na dodatnom materijalu.

Pojavljivanje prskotina na navedenim mjestima uzrokovat ¢e razna oSte¢enja od estetskog
do mehanickog karaktera.

Osim mogucih oStecenja takoder se javlja gubitak materijala kroz prskotine, koji naizgled
nije znacajan, ali ako se promatra kroz serijsku primjenu on predstavlja bitnu vrijednost cijene
materijala.

Zbog svega toga u danaSnje vrijeme nastoji se smanjiti navedenu pojavu na najmanje
mogucu mjeru.

Prskotine nemaju znacajnijeg utjecaja na mehanicka svojstva kod nelegiranih ¢elika. Kod
zavarivanja nelegiranih Celika smatraju se iskljucivo estetskom pogreskom, Sto predstavlja
dovoljan razlog da se na ostvareni zavareni spoj utroSi dodatno vrijeme za CciS¢enje u
zadovoljavanju estetske kvalitete.

Vedi se problem javlja kod pojave prskotina pri zavarivanju legiranih Cr Ni celika.
Pojava cak 1 jedne prskotine na povrSini zavarenog spoja, na ZUT ili dodatnom materijalu
uzrokovat ¢e razna mehanicka ostecenja.

Prije svega u mehanicka oSte¢enja ubraja se stvaranje predispozicije za pocetak korozije,
koja uzrokuje smanjenje povrsinske ¢vrstoce.

Pocetna korozija s vremenom povecava svoje podruc¢je djelovanja uzrokujuéi drasti¢no
smanjenje povrSinske ¢vrstoce 1 povecavaju¢i moguénost otkazivanja konstrukcije, te se stoga
pojava prskotina smatra ozbiljnom tehnickom pogreskom.

Ako sve to primijenimo na vatro otporne Celike znacaj utjecaja prskotina nije iskljucivo
na mehanickim svojstvima ve¢ na smanjenju otpornosti na ogaranje.

Zbog agresivnih uvjeta pri eksploataciji vatro otpornih Celika pojava prskotina pri
zavarivanju prouzrokovat ¢e pojacanu sklonost prema plinskoj koroziji §to moze drasti¢no
smanjiti vijek trajanja konstrukcije.

Pojava prskanja karakteristi¢na je za ve¢inu postupaka elektrolu¢nog zavarivanja.
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Moguca je medutim pojava prskanja i kod drugih postupaka zavarivanja primjerice
zavarivanje na principu el. otpora, ukoliko se poremete parametri pri zavarivanju.

Iako je prskanje prisutno i pri elektrootpornom zavarivanju ono znacajnije utjeCe na
zavarene konstrukcije izvedene elektrolu¢nim postupkom, jer se elektrolu¢ni postupak najcesce
primjenjuje.

U proslosti pa ¢ak i1 danas primjena REL postupka je znaCajna, bez obzira na
modernizaciju i automatizaciju pojedinih drugih postupaka kao $to su MIG, MAG, TIG i dr.

Cesto puta nepristupaéna mjesta za zavarivanje u kotlogradnji uzrokovat ée primjenu
REL postupka pri zavarivanju.

Pojava prskotina kod REL postupka je moguca i1 to u vecim postocima, zbog ovisnosti
parametara zavarivanja o samom izvodacu koji moze biti dobro ili loSe osposobljen, te na taj
nacin povecava ili smanjuje podsvjesno pojavu prskotina.

Primjena modernijih aparata za zavarivanje smanjit ¢e mogucénost variranja parametara

pri zavarivanju te tako smanjiti i pojavu prskotina.

4. 2. Uzroci koji uvjetuju nastajanje prskotina kod elektrolu¢nih postupaka zavarivanja

Ruc¢no elektrolu¢ni postupak zavarivanja [ 4]

- predugacak elektri¢ni luk,

- magnetsko puhanje luka,

- pogresan pol na elektrodi,

- preveliki napon luka u odnosu na jakost struje zavarivanja,

- prevelika struja zavarivanja koja preopterecuje elektrodu,

- vrsta obloge koja se koristi pri zavarivanju najceS¢e primjena bazicne obloge uzrokuje

pojacano prskanje pri zavarivanju.

MAG postupak zavarivanja [4]

- prevelika struja zavarivanja koja preopterecuje elektrodu,

- preveliki napon luka u odnosu na jakost struje zavarivanja,

- upotreba CO, kao zaStitnog plina za zaStitu rastaljene kupke pri zavarivanju uzrokuje
izrazajnije prskanje, koje se moze ukloniti dodavanjem manje koli¢ine O; ili Argona u plin
CO,,

- zavarivanje sa punom zicom sklonije je prskanju nego zavarivanje sa praSkom punjenom

zicom u zastiti plina,
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- primjena bazi¢ne vrste obloge ili praSka za praskom punjene Zice sklonije je prskanju pri

zavarivanju,

MIG postupak zavarivanja [4]

- prevelika struja zavarivanja koja preopterecuje elektrodu,

- preveliki napon luka u odnosu na jakost struje zavarivanja,

- primjena neodgovarajuceg zastitnog plina ili plinske mjesavine,
- zavarivanje sa punom zicom,

- primjena bazicne vrste obloge.

N

. 3. Postupak ciSéenja povrSine oneciS¢ene prskotinama

S obzirom da je utvrdeno da se prskanje pri zavarivanju kao pojava smatra
odgovaraju¢om tehnoloskom greskom, gotovo uvijek se nakon zavarivanja bilo koje vrste Celika,
te bez obzira na veli¢inu nastale greske provodi postupak ¢iS¢enja nastalih prskotina.

Ovisno o vrsti materijala koji se zavaruje, te postavljenim zahtjevima kvalitete povrSine
moguce je primijeniti odgovarajuci postupak ciS¢enja, koji pak moze biti jednostavniji ili
sloZeniji.

Tako na primjer kod zavarivanja nelegiranih i niskolegiranih Celika ukoliko nastanu
prskotine moguce ih je odstraniti mehanickim putem brusenjem, Cetkanjem ili nekom drugom
obradom ovisno o trazenoj kvaliteti povrSine.

Dok kod visoko legiranih ¢elika na kojima nastane prskotina njezino odstranjivanje mora
te¢i ili kemijskom ili elektrokemijskom obradom jer mehanicka obrada najces¢e ne zadovoljava

sa strane antikorozivnosti koja je Cesto puta potrebna kod zavarivanja ove vrste Celika.

Uzimajuéi u obzir sve to razlikujemo slijedece vrste obrade:
1. Mehanicka obrada

2. Kemijska obrada

3. Elektrokemijska obrada
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4. 3. 1. Mehanicka obrada zavarene povrSine

Pod pojmom mehanic¢ka obrada podrazumijeva se primjena raznih vrsta alata koji ¢e
svojim djelovanjem skidati manju ili vecu koli¢inu materijala sa povrSine zavara.

Cisc¢enje se kod mehani¢ke obrade najéeiée obavlja struganjem, te nakon struganja kod
nekih Celika potrebno je vrsiti 1 poliranje.

Takvo ciS¢enje stvara dodatna mehanicka oSte¢enja na povrSini osnovnog materijala ili
zavara, §to neminovno utjece na zavarenu konstrukciju smanjujuéi njezinu antikorozivnost na
obradenom mjestu, jer se na nastaloj hrapavoj povrsSini ne moze kvalitetno stvoriti potreban
pasivni sloj.

Uklanjanje Cestica oStrim alatima moze se kvalitativno prikazati na dijagramu koji ovisi o
sili koja je upotrebljena za skidanje (uredaj za mjerenje se nalazi na samom alatu) i1 veli¢ini
prskotine koju treba skinuti.

Postupak c¢iS€enja mehani¢kim putem najces¢e sluzi kao postupak predobrade za
naknadnu kemijsku ili elektrokemijsku obradu, a kao kona¢na obrada moze biti dostatan ukoliko
se radi o CiS¢enju nelegiranih Celika gdje je potreban samo estetski izgled a ne i1 korozijska

postojanost.

4. 3. 2. Kemijska obrada zavarene povrsine

Ova metoda se temelji na kontroliranom otapanju nehomogenih povrsinskih slojeva, te
ponovnoj lakSoj uspostavi pasivnog sloja.

Otapanje se postize pomocu sredstava za nagrizanje koja sadrze dusi¢nu i1 florovodi¢nu
kiselinu, a postupak nanoSenja moze biti razlicit.

Moguce je premazivanje pastom za bajcanje, uranjanje u sredstvo za nagrizanje ili
njegovim nastrcavanjem na obradenu povrsinu.

Nakon nanoSenja sredstva saCeka se izvjesno vrijeme zbog nagrizanja, a vremenski
period nagrizanja ovisi o vrsti i stupnju oStecenja.

Cesto puta se nakon provedene kemijske obrade zbog pobolj$anja kemijske postojanosti
provodi naknadno pasiviranje kemijski obradenog podrucja.

Proces pasivacije kemijski obradene povrSine provodi se na slican nacin kao i sama
obrada kemijskim postupkom i to raznim otopinama dusicne kiseline.

Neobicno je vazno pri kemijskoj obradi zavarene povrSine pridrzavati se preporuka

dobivenih od proizvodaca kemijskih proizvoda ¢iji se proizvodi koriste.
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4. 3. 3. Elektrokemijska obrada zavarene povrsine

Tehnika provodenja elektrokemijske obrade se ne razlikuje od kemijske obrade zavarene
povrsine.

Proces je slican ali uz primjenu izmjeni¢ne struje i pogodnog elektrolita s povrSine
materijala otapaju se prisutna oStecenja.

Ova obrada je kvalitetnija u odnosu na kemijsku obradu pa naknadna pasivacija i nije

potrebna osim samo u iznimnim sluc¢ajevima
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