2.3 SPECIFICNOSTI POSTUPKA ZAVARIVANJA PRASKOM PUNJENIM
ZICAMA

2.3.1 Parametri zavarivanja
Na kvalitetu zavarenog spoja najveci utjecaj imaju upravo parametri zavarivanja, pa je

iz tog razloga jako bitan izbor optimalnih parametara zavarivanja, koji se biraju s obzirom na
vrstu 1 debljinu materijala koji se zavaruje, te oblik spoja i polozaj zavarivanja, a utvrduju se
ispitivanjem na probnim uzorcima.
Glavni parametri zavarivanja su:

a) jakost struje zavarivanja,

b) napon elektricnog luka,

c) brzina zavarivanja,

d) promjer zice,

e) koli¢ina i vrsta zastitnog plina.

Osim navedenih, na kvalitetu zavarenog spoja utjecu i drugi parametri, npr. duljina slobodnog

kraja Zice.

a) Jakost struje zavarivanja

Jakost struje zavarivanja, a time i napon elektricnog luka, ovisi o debljini i vrsti
materijala koji se zavaruje, obliku spoja, polozaju zavarivanja i promjeru zice. Kod
zavarivanja u vodoravnom polozaju debljih materijala primjenjuju se zice veéeg promjera i
zavarivanje se vrsi uz veliku jakost struje, dok su kod zavarivanja u prisilnom poloZaju jakosti
struje manje bez obzira na debljinu materijala. Orijentacijske vrijednosti struje zavarivanja
kod MAG postupka kreéu se u granicama od 50A do 600A. Jakost struje utjece na koli¢inu
rastaljenog materijala u jedinici vremena, dubinu protaljivanja, oblik zavara i koliCinu

unesene topline.
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Slika 2.2 Utjecaj jakosti struje na kolicinu nataljenog materijala
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Slika 2.3 Odnos jakosti struje i brzine dovodenja Zice za razlicite promjere

Zbog povecanja ucinkovitosti pri zavarivanju proizvoda od nelegiranih konstrukcijskih
celika, gdje god je moguce koristi se Sto veca jakost struje uz odgovarajuéi napon elektriénog
luka i promjer Zice za zavarivanje. Jakost struje 1 brzina zavarivanja izravno utjecu na koli¢inu
unesene topline u procesu zavarivanja, stoga treba voditi racuna o debljini materijala i broju
prolaza.

Koli¢ina unesene topline u procesu zavarivanja izracunava se prema izrazu:

1 WU [60
E= 000 ), [kl/cm]
gdje je:

I - jakost struje zavarivanja, A
U - napon elektri¢nog luka, V
v - brzina zavarivanja, cm/min
n - stupanj iskoristenja elektri¢cnog luka

Koli¢ina unesene topline utjece na brzinu hladenja, a time i na mehanicka svojstva

materijala zavara.



Cvrstoéa, N/mm?

830 1

760 T

690 T

620 T

550 1

480 4

————t —t
12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52

Slika 2.5 Utjecaj unesene topline na cvrstocu materijala zavara
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Slika 2.4 Utjecaj unesene topline na Zilavost zavara



Kada je rije¢ o zavarivanju sitnozrnatih i CrNi, CrNiMo celika, parametri zavarivanja
su ograniceni jer se koliina unesene topline kre¢e u rasponu od 10 do 18 KJ/cm, pa se iz tog
razloga propisuju. Brzina zavarivanja za zadanu jakost struje zavarivanja i napon elektri¢nog
luka treba biti prilagodena zahtijevanoj koli¢ini unesene topline. Na slici 2.7 je prikazana

ovisnost brzine zavarivanja o zadanoj koli¢ini unesene topline i snazi elektri¢nog luka.
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Slika 2.5 Ovisnost brzine zavarivanja o unesenoj toplini i snazi elektricnog luka

b) Napon elektri¢nog luka

Orijentacijske vrijednosti napona elektricnog luka kod MAG postupka zavarivanja
kre¢u se u granicama od 16V do 38V. Napon elektricnog luka utje¢e na dubinu protaljivanja,
Sirinu 1 nadviSenje zavara 1 moze se poistovjetiti sa duljinom luka pa tako ve¢em naponu
elektricnog luka odgovara veca duljina luka. Povecanjem napona elektricnog luka uz istu
jakost struje zavarivanja pri prijenosu metala kratkim lukom poveéava se i broj kratkih
spojeva. UCcestali kratki spojevi znace krace odrzavanje elektricnog luka 1 hladnije
zavarivanje. Na slici 2.8 je prikazan utjecaj napona elektri¢nog luka na protaljivanje 1 Sirinu

zavara uz istu jakost struje u podrucju strcajuceg luka.
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Slika 2.6 Utjecaj napona luka na protaljivanje i Sirinu zavara pri istim jakostima struje

u podrucju strcajuceg luka
(a-niski napon, b-srednji napon, c-visoki napon)
Iz slike je vidljivo da viSi napon uz istu struju zavarivanja daje manju dubinu
protaljivanja 1 vecu Sirinu zavara (ljepSi zavar). Previsok napon luka uzrokuje povecano
rasprskavanje kapljica rastaljenog metala zavara. Prevelika duljina luka smanjuje zaStitu

metalnih kapljica u prijelazu i loSe utjeCe na svojstva zavarenog spoja.

¢) Brzina zavarivanja

Brzina zavarivanja, odnosno brzina vodenja elektricnog luka, utjeCe na dubinu
protaljivanja, Sirinu zavara te na koli¢inu unesene topline u materijal u zoni utjecaja topline.

Kod nedostatne brzine zavarivanja veci je unos topline, a time je i veca koli¢ina
rastaljenog materijala, zbog ¢ega dolazi do bjezanja taline ispred elektricnog luka na hladnom
materijalu, Sto uzrokuje pojavu pogrjeske naljepljivanja. S obzirom da luk ne moze prodirati
kroz talinu, protaljivanje je slabo, a zbog pregrijanosti taline dolazi do vrtlozenja zastitnog
plina, ¢ija je posljedica slabija zaStita 1 pojava poroznosti u zavarenom spoju.

Pri prevelikoj brzini zavarivanja dolazi do rasipanja energije po vecoj povrsini, uslijed
¢ega je protaljivanje slabo 1 dolazi do pojave zareza, a zavar je uzak i nadviSen.

Optimalna brzina se odreduje u skladu sa drugim parametrima zavarivanja. Na slici
2.2 prikazan je utjecaj brzine zavarivanja na dubinu protaljivanja (MAG postupak zavarivanja
punjenom zicom [J 1.2 mm, brzina dovodenja Zice 9.5 m/min, odstojanje kontrolne vodilice

18 mm, zavarivanje u vodoravnom polozaju).
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Slika 2.7 Utjecaj brzine zavarivanja na dubinu protaljivanja kod MAG postupka zavarivanja
Zicom promjera [] 1,2 mm, brzina dovodenja Zice 9,5 m/min, odstojanje kontaktne cjevcice 18
mm, zavarivanje u vodoravnom polozaju
1- minimalno protaljivanje kod malih brzina zavarivanja i bjezanje taline ispred elektri¢nog

luka
2- maksimalno protaljivanje kod optimalne brzine zavarivanja

3- malo protaljivanje kod velike brzine zavarivanja

d) Promjer Zice za zavarivanje

Promjer Zice utjeCe na gustocu struje tako Sto ista jakost struje i manji promjer zice
daju vecu gustocu struje koja uzrokuje vecu dubinu provarivanja, uzi zavar i ve¢u brzinu
dovodenja zice. Izbor promjera zice odreduje se prema debljini materijala, obliku spoja 1
polozaju zavarivanja pa se, na primjer, za izvodenje korijena zavara s provarivanjem na
su¢eonom spoju bira zica 1.0 ili 1.2 mm bez obzira na debljinu materijala i polozaj
zavarivanja. Za popunu takvog zlijeba u prisilnom polozaju zavaruje se istom Zicom, dok se
za popunu u vodoravnom polozaju odabire zica veceg promjera, primjerice 1.6 mm. Za slucaj
da se provarivanje korijena zavara izvodi na keramickoj podlozi u vodoravnom poloZzaju,
najcesc¢e se koristi zica promjera 1.6 mm s kojom se vrsi 1 popuna zlijeba, dok se u prisilnom
polozaju pri izvodenju kutnog zavara primjenjuje zica promjera 1.2 mm.

Promjeri Zice koji se koriste kod MAG postupka zavarivanja su 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6, 1
2.4 kod punih zica te, 0.8, 1.0, 1.2, 1.4, 1.6, 2.0, 2.6, 3.2, 4 1 5 mm kod praskom punjenih Zica.

Jakost struje zavarivanja i napon elektricnog luka razli€iti su kod razli¢itih promjera
zice. U tablici 2.3 nalaze se granicne vrijednosti jakosti struje zavarivanja i napona

elektricnog luka u odnosu na promjer zice kod MAG postupka zavarivanja.



Pr9mjer Jakost struje 7, A Napon elektri¢nog luka U, V
zZice
(mm) min max min max
0.8 50 200 16 25
1.0 80 230 18 25
1.2 100 380 18 35
1.6 150 450 22 35
2.4 380 650 26 38

Tablica 2.10 Granicne vrijednosti jakosti struje zavarivanja i napona elektricnog luka u

odnosu na promjer Zice kod MAG postupka zavarivanja

e) Kolic¢ina i vrsta zaStitnog plina

Poznavanje utjecaja zastitnog plina je neophodno za procjenu njegovog djelovanja na:

- fizikalno-elektri¢na svojstva elektricnog luka, odnosno prijenos metala sa elektrode

na radni komad,

- metalurske procese u kupki zavara,

- tehnoloSke parametre.

Ako se usporede najéesce uporabljivani plinovi, moze se uociti da argon (Ar), koji ima
nisku toplinsku vodljivost, daje usku zonu jezgre luka za razliku od ugljicnog dioksida (CO5,),
koji ima vecu toplinsku vodljivost i prema tome daje Siru jezgru luka. Ova se svojstva nadalje
odrazavaju na dubinu protaljivanja i izgled zavara, Sto se vidi iz slike 2.10, koja prikazuje

izgled zavara u ovisnosti o primijenjenoj vrsti zastitnog plina.

Argon (0 )) Mjesavina Ar+CQO,

NN

Slika 2.8 Izgled zavara u ovisnosti o primijenjenom zastitnom plinu

Koli¢ina zastitnog plina se odreduje prema jakosti struje zavarivanja, promjeru zice,
obliku spoja, te mjestu i uvjetima rada. U procesu zavarivanja strogo treba voditi racuna o

koli¢ini zastitnog plina jer ona ima direktan utjecaj na kakvocéu zavara, tako, na primjer,



premala koli¢ina ne stvara dovoljnu zastitu mjesta zavara, a prevelika uzrokuje jako strujanje i
pojavu vrtlozenja plina, §to se, kao i u slucaju nedovoljne koli¢ine, izravno odrazava na
kvalitetu zavarenog spoja na nain da povecava vjerojatnost pojave niza greSaka, ponajvise
poroznosti.

Orijentacijske vrijednosti koli¢ine zastitnog plina kod MAG postupka zavarivanja za
niske struje zavarivanja kre¢u se oko 12 I/min, za srednje jakosti struje oko 15 I/min, dok se
kod visih jakosti krecu oko 20 1/min. Otezani uvjeti, kao §to je npr. rad na otvorenom prostoru
uz povecano strujanje zraka, zahtijevaju vecu koli¢ina zaStitnog plina. Oblik spoja takoder
utjece na kvalitetu zaStite mjesta zavarivanja, kao $to je prikazano na slici 2.4.

dobra odli¢na slaba slaba

LW 5

Slika 2.9 Utjecaj oblika spoja na kvalitetu zastite mjesta zavarivanja

o Karakteristike elektri¢nog luka
”» Molni udi
Vrsta zasStitnog g
I pojedinog _ -
plna plina napon stabilnost prijenos metala
dobra, ponekad
CO, 99.9 % CO, srednji dobra pojacano
Strcanje
1-2 % O, D . y D .
CO,+0, ostalo CO, visoki srednja do losa | zadovoljavajuci
- 0
Ar+O, 2-25 % CO; niski do srednji dobar dobar
ostalo Ar
5-20 % CO;,
Ar+CO,+0, 4-5% O, srednji dobar dobar
ostalo Ar
1-12 % O, o
Ar+0O, ostalo Ar niski dobar dobar

Tablica 2.11 Zastitni plinovi za MAG postupak zavarivanja



Duljina slobodnog kraja Zice je ona duljina koja se nalazi izvan kontaktne cjevcice

piStolja za zavarivanje, a ovisi o udaljenosti kontaktne cjevcice pistolja od mjesta zavarivanja.

Povecanjem duljine slobodnog kraja Zice pri konstantnoj brzini dovodenja smanjuje se jakost

struje zavarivanja. Da bi vrijednost jakosti struje zavarivanja ostala konstantna, brzina

dovodenja zice mora rasti, $to u procesu zavarivanja osigurava regulator.

I

R=p[F. 1Q
pA,()
U

I =— (4
R,()

gdje su:

R - otpor struje zavarivanja, (Q)

p - specifi¢ni otpor, (Q mm?/m)

[ - duljina vodica, (m)

A - povrsina presjeka vodica, (mm?)
U - napon struje zavarivanja, (V)

I - jakost struje zavarivanja, (A)

Duljina slobodnog kraja zice izravno utjeCe na produktivnost kroz povecanje ili

smanjenje brzine dovodenja, Sto se vidi iz slike 2.12.

Razmak izmedu kontrolne cjevcice i

radnog komada, (mm)

Brzina dovodenja Zice, (cm/min)

Jakost struje zavarivanja, (A)

Koli¢ina nataljenog materijala,
(kg/h)

Uiz s
10 18 25
8 9.5 11
300 300 300
4.2 5.0 5.8

Slika 2.10 Prikaz utjecaja duljine slobodnog kraja Zice na kolicinu nataljenog materijala kod

iste jakosti struje zavarivanja

Preporucena duljina slobodnog kraja Zice i udaljenost sapnice za odredenu jakost

struje prikazane su u tablici 2.1.



Jakost struje 7, A | Duljina slobodnog kraja zice L, mm | Udaljenost sapnice L, mm
50 5 10
100 6 10
150 8 10
200 10 12
250 12 12
300 14 12
350 17 15
400 25 15

Tablica 2.12 Ovisnost duljine slobodnog kraja Zice i udaljenosti sapnice za odredenu jakost

Struje zavarivanja

P

Slika 2.11 Prikaz udaljenosti sapnice i duljine slobodnog kraja Zice

Kod malih jakosti struje zbog male duljine slobodnog kraja zice kontaktna vodilica
djelomi¢no izlazi izvan sapnice da se zavarivatu omoguéi S$to bolji pregled mjesta

zavarivanja.

2.3.2 Prakti¢no odredivanje parametara zavarivanja
Parametri zavarivanja biraju se odredenim redoslijedom. Prvo se odabire promjer i tip
Zice na osnovu vrste 1 debljine osnovnog materijala, oblika spoja i polozaja zavarivanja, zatim
se odabire jakost struje i1 brzina dovodenja zice ovisno o vrsti elektricnog luka (nacinu
prijenosa metala u elektricnom luku). Nakon tako odabranih parametara pristupa se
zavarivanju probnog uzorka, pri ¢emu se promatra stabilnost i visina elektricnog luka. Na

vrijednost parametara u



procesu zavarivanja utjeCe 1 temperatura izmedu prolaza, pa iz tog razloga zavariva¢ podesava
parametre tijekom samog procesa zavarivanja. [zrazita potreba za namjeStanjem parametara se
javlja nakon prvog prolaza (prije polaganja drugog ), jer je temperaturna razlika lica zavara i
taljenja zice manja nego taljenja Zice i korijena Zlijeba kod polaganja prvog prolaza, Sto se
odrazava na stabilnost elektricnog luka. Definiranjem parametara zavarivanja trazi se
optimalna radna tocka, tj. optimalni parametri zavarivanja, koji su prepoznatljivi po
najmirnijem elektri¢nom luku s najmanjim rasprskavanjem kapljica rastaljenog metala zavara.
Za prakti¢no odredivanje parametara zavarivanja mogu posluziti razni dijagrami. Ti se
dijagrami mogu nac¢i u nekim priru¢nicima za zavarivanje i u uputama proizvodaca dodatnih

materijala. Slika 2.14 prikazuje dijagrame za najceSce korisStene praSkom punjene Zice.
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Zica: 2.4 mm
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Slika 2.12 Dijagrami za prakticno odredivanje parametara zavarivanja

2.3.3 Tehnika rada

Za ostvarivanje kvalitetnog zavarenog spoja, pored to¢no odabranih parametara
zavarivanja, nuzna je i pravilna tehnika rada u procesu zavarivanja. Tehnika rada pri MAG
postupku zavarivanja punjenom zicom gotovo je ista kao pri zavarivanju punom zicom. Moze

se zavarivati s lijeva udesno i s desna ulijevo, kao §to je prikazano na slici 2.15.
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Slika 2.13 Prikaz nagiba i smjera povlacenja pistolja pri zavarivanju praskom punjenim

Zicama



Pri zavarivanju s lijeva udesno (slika 2.6A) zavariva¢ ima bolji pregled u radu, veca je

iskoristivost toplinske energije, bolje je protaljivanje i talina ne bjezi ispod 1 ispred luka. Ova
tehnika zavarivanja primjenjuje se kod zavarivanja debljih materijala.

Pri zavarivanju s desna ulijevo (slika 2.6B) slabiji je pregled u radu, manji je unos

topline, manje je protaljivanje, $to je povoljno pri zavarivanju tankih limova. Talina bjezi
ispred 1 ispod luka, pa u slucaju zavarivanja u Zlijeb postoji opasnost od naljepljivanja i
pojave ukljucaka troske.

Zavarivanje korijena zavara sa potpunim protaljivanjem najslozeniji je dio posla u

izvedbi zavarenog spoja, naro€ito s ve¢im zahtjevima na kvalitetu (mala nadviSenost, glatka
povrsina, bez prokapljivanja, zajeda i naljepljivanja). Izvedba korijena zavara MAG
postupkom punom Zzicom rijetko zadovoljava prohtjeve kvalitete, za razliku od zavarivanja
korijena zavara istim postupkom punjenom zicom. Ve¢ kod malih jakosti struja zavarivanja
pojavljuje se Strcajudi elektri¢ni luk pa nema naljepljivanja, a korijen zavara je sli¢an kao kod
REL postupka zavarivanja obloZzenom elektrodom.

U tehnici rada pri zavarivanju korijena zavara s potpunim provarivanjem potreban je
razmak u grlu zlijeba (3 mm),bez obzira na debljinu materijala, oblik Zlijeba 1 polozaj
zavarivanja.

U vertikalnom polozaju, pri zavarivanju debljih limova, zavarivanje se obavlja odozdo
prema gore, dok se u slucaju tankih limova proces vrsi odozgo prema dolje. Korijen zavara s
potpunim provarivanjem je izvediv u svim polozajima, osim u nadglavnom. Posebno
kvalitetan zavar postize se zavarivanjem MAG postupkom praSkom punjenom zicom na
keramickoj podlozi, §to se Cesto primjenjuje u brodogradnji. Tako izveden korijen zavara ne
zahtijeva nikakvu naknadnu obradu.

U vodoravnom polozaju zavarivanje se moze izvoditi s vrlo velikim jakostima struje
zavarivanja, osim pri zavarivanju Celika kod kojih je ograni¢en unos topline, kao npr.
sitnozrnatih Celika gdje se zavarivanje izvodi u vezanim slojevima pri ve¢im brzinama. Sli¢no
je 1 kod zavarivanja visokolegiranih CrNi, CrNiMo celika.

Pri zavarivanju korijena kutnog zavarenog spoja MAG postupkom praskom
punjenom zicom tehnika rada sli¢na je kao i1 kod zavarivanja punom zicom. Kod zavarivanja
korijena zavara u prisilnom polozaju praskom punjenom zicom, kutni zavar se izvodi znatno

vecim jakostima struje zavarivanja u odnosu na punu zicu.
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Slika 2.14 Podrucje odabira parametara zavarivanja korijena kod kutnog zavarenog spoja

2.3.4 Podloge za osiguranje kupke zavara

Zavarivanje uz primjenu praskom punjenih Zica osigurava visoku produktivnost, stoga
se takve zice uglavnom primjenjuju kao dodatni materijal u proizvodnji zavarenih
konstrukcija za ¢iju izradu je potrebna velika koli¢ina nataljenog dodatnog materijala
(depozita), primjerice u brodogradnji. Buduéi da se u veéini sluCajeva takve konstrukcije
izraduju od debljih limova 1 zavareni spojevi su vecih dimenzija, zavaruje se uz vise
vrijednosti struje (bez vecih ogranicenja)
s ciljem postizanja Sto vece produktivnosti, na koju se postavljaju visoki zahtjevi. Kako su
zavareni spojevi vecih dimenzija, razmak u korijenu Zzlijeba je veci, s time se povecava
vjerojatnost pojave prokapljivanja. S ciljem sprjeCavanja prokapljivanja rastaljenog materijala
zavara (gubitka materijala) ugraduju se podloge za osiguranje kupke zavara. Te se podloge
izraduju od keramike jer je to netaljiv materijal sa zanemarivom toplinskom dilatacijom.

Oblici keramickih podloga su razli¢iti, kao i na¢in njihova pridrzavanja.
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Slika 2.15 Primjena podloga pri izradi brodske konstrukcije



2.3.5 Nacfini prijenosa metala u elektricnom luku pri zavarivanju praskom

punjenim Zicama

Postoje dva osnovna nacina prijenosa metala u elektricnom luku, a to su prijenos
metala slobodnim letom i prijenos metala premos¢ivanjem. Prijenos metala slobodnim letom
moze se ostvariti Strcajuéim 1 impulsnim lukom, a prijenos metala premoscivanjem se

ostvaruje kratkim 1 mjeSovitim lukom.

a) Prijenos metala kratkim lukom (short arc).

Kod prijenosa metala kratkim lukom kapljica se formira na vrhu elektrode i raste uz
odrzanje luka sve dok se ne spoji s talinom na mjestu zavara. Tad nastaje kratki spoj, uslijed
¢ega dolazi do prekida luka, napon trenutacno pada na nulu, a jakost struje se naglo poveca.
Presjek zice se smanji, kapljica se otkida i ponovo se uspostavlja elektri¢ni luk. Ako je porast
struje brz, dolazi do pojave rasprskavanja, a ako je porast spor otezano je odvajanje kapljice
od vrha elektrode, te se narusava stabilnost elektricnog luka. Na brzinu porasta struje moze se
utjecati s dodatnim induktivitetom, tj. prigusnicom koja se ugraduje u izvor struje zavarivanja.

Podrucje kratkog luka postize se malim jakostima struje zavarivanja (50 - 170 A) i
malim naponima luka (13 - 21 V). Zavarivanje kratkim lukom primjenjuje se za tanke limove,

korijene zavara, te za zavarivanje u prisilnom polozaju u zastiti CO, 1 mjeSavina.
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Slika 2.16 Prijenos metala kratkim lukom sa pripadajuéim oscilogramom



b) Prijenos metala Strcaju¢im lukom (spray arc)

Prijenos metala Strcaju¢im lukom karakterizira tanki mlaz sitnih kapljica metala pri
¢emu elektroda ni u jednom trenutku ne dolazi u dodir s talinom.

Podrucje strcajuceg luka postize se velikim jakostima struje zavarivanja (200-600 A) i
naponima luka (25-40 V). Time se ostvaruju velika penetracija i velik unos topline, §to je
povoljno za zavarivanje debljih materijala, ali samo u vodoravnom polozaju uz zastitu argona

1 njegovih mjesavina.
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Slika 2.17 Prijenos metala Strcajucéim lukom sa pripadajucim oscilogramom



¢) prijenos metala mjeSovitim lukom

Prijenos metala mjeSovitim lukom je kombinacija Strcaju¢eg i kratkog luka sa
krupnijim kapljicama. Podrucje mjesovitog luka postize se jakostima struje zavarivanja od
170 A do 235 A i naponima luka od 22 V do 25 V. Zbog nepredvidivosti pojava kratkih

spojeva u procesu zavarivanja, ovaj nacin prijenosa metala se izbjegava.
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Slika 2.18 Prijenos metala mjesovitim lukom sa pripadajucim oscilogramom

d) prijenos metala impulsnim lukom

Za prijenos metala impulsnim lukom karakteristicno je da struja zavarivanja varira
izmedu dvije grani¢ne vrijednosti. Niza ili osnovna struja odrzava elektri¢ni luk 1 proces
stvaranja kapljica, a visa struja, ili struja impulsa odvaja kapljice od elektrode. Proces se
ponavlja periodi¢no. Frekvencija impulsa, a s njome 1 broj kapljica, moZze se podesSavati.

Zavarivanje impulsnim lukom osigurava prijenos kapljica metala, kao kod Strcajuceg
luka, uz manje vrijednosti srednje jakosti struje. Prednosti ovog nacina prijenosa metala su
moguénost zavarivanja u svim polozajima i zavarivanje Sireg raspona debljina materijala
Zicama istog promjera.

Ovakav luk primjenjuje se za zavarivanje aluminija, bakra 1 visokolegiranih CrNi

Celika uz zastitu argona i mjeSavina oboga¢enima argonom.
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Slika 2.19 Prijenos metala impulsnim lukom sa pripadajucim oscilogramom



