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Rezime: U radu su dati preliminarni rezultati istraZivanja tehnoloskog postupka
dobijanja i primene specijalnih obloZenih elektroda za elektroluéno zavarivanje. Izrada
novog proizvoda je bazirana na domacim sirovinama, kao S§to su: Celicna traka,
nemetalne komponente i legirajuéi elementi. Na osnovu rezultata preliminarnih
istraZivanja, specijalana obloZzena elektroda, u odnosu na klasicnu elektrodu,
obezbeduje stabilnije i kvalitetnije zavarivanje.

Kljucne rijeci: specijalizovane obloZene elektrode

THE RESULTS OF THE PRELIMINARY RESEARCH FOR PRODUCING AND
APPLICATION OF SPECIAL COATED ELECTRODES

Abstract: This paper presents the results of preliminary investigation of technological
producing special electrodes designed for arc welding. The special coated electrode is
a new product, which compared to traditional electrodes has a core of a flux-cored rod
cut from cored wire electrode from steel strips. The new product is based on domestic
raw materials, steel strips for making the electrode core and nonmetallic components
for the electrode coating.
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1. uUvOoD

Od svih dodatnih materijala za zavarivanje, klasi€na obloZzena elektroda po
obimu primene zauzima vodece mesto. To se objadnjava jednostavno3c¢u procesa
zavarivanja, dobrom i lakom rukovanju i ujednaéenim sastavom zavarenih Savova.
Kvalitetni tehno-ekonomski pokazatelji, ostvareni primenom raznih metalurskih
kvaliteta oblozenih elektroda, vezani su za poznavanje metalurskih i tehnoloSkih
karakteristika, kao i drugih osobina [1-3; 5-7].

Oblozena elektroda se sastoji od metalnog jezgra na koju je odgovaraju¢im
tehnoloSkim postupkom nanesena specijalna obloga (slika 1a). Obloga se sastoji od
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mlevenih praskastih materijala. Specijalna oblozena elektroda je novi proizvod, koji - u
odnosu na klasi¢nu elektrodu — ima jezgro, koje €ini punjena elektroda (slika 1b).

Obloga elektrode Obloga elektrode

Jezgro od &eli¢ne Zice Celiéni omotad

Jezgro elektrode

Slika 1. Poprecni presek elektroda: a) klasicna elektroda,
b) specijalna obloZena elektroda

Nacin legiranja metala Sava pri zavarivanju oblozenom elektrodom moze da
bude razli¢it. Prema literaturnim podacima [1-4], najbolji naCin za legiranje metala
Sava, sa aspekta ravhomernosti hemijskog sastava, je preko jezgra elektrode, pri cemu
legirajuci elementi dolaze ili iz punog metalnog jezgra (klasi¢na oblozena elektroda), ili
iz praha metala i minerala, koji se nalaze u jezgru i oblozi (specijalna elektroda).

2. EKSPERIMENT

Eksperimentalni deo obuhvata izradu obloZene elektrode od: Zice i punjene
elektrode. Za eksperimentalni rad odabrana je niskougljeni€na Zica pre¢nika: 2; 2,5 i
3,25 mm, hemijskog sastava: 0,10%C, 0,03%Si, 0,6%Mn. Zica preénika 2,0 i 2,5 mm
je na masini za ravnanje i seCenje iseCena na standardnu duzinu od 250 mm, a Zica
pre¢nika 3,25 mm na duzinu od 350 mm.

Za izradu punjene elektrode koriStena je uzduzno seCena Celicna traka
proizvedena u Zelezari Smederevo (hemijski sastav je dat u tabeli 1), a seéenje na
potrebnu Sirinu od 10 mm je izvedeno u firmi “Metalpromet” u Gornjem Milanovcu.

Tabela 1. Oznaka i hemijski sastav celicne trake

Oznaka cCelika Hemijski sastav, %
SRPS-EN JUS DIN C Mn P S Al
DCO03 C 0147 Q«13 0,10 0,45 0,03 0,03 0,02

Posle pripreme i homogenizacije punila, izrada punjene elektrode je izvedena
na eksperimentalnoj liniji , dizajniranoj u Istrazivacko — razvojnom centru (IHIS) u Beogradu
(slika 2).

Izvlaenje punjene elektrode je izvedeno sa pre€nika 4,0 mm na standardni
pre¢nik: 2,0; 2,5 i 3,25 mm. Izgled uzoraka vu€ene elektrode prikazan je na slici 3.
Ispravljanje i se€enje navedene tri dimenzije punjene elektrode je izvedeno na masini u
firmi SINEX CO, d.o.0 Beograd. Za eksperimentalni rad, kao i kod pripreme pune
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elektrode, odabrana je punjena elektroda pre¢nika 2,0 i 2,5 mm standandardne duzine
250 mm, a elektroda prec¢nika 3, 25 mm duzine 350 mm. Izrada oblozene elektrode je
izvedena na eksperimentalnoj liniji za oblaganje u IHIS Istrazivacko razvojnom centru u
Beogradu (slika 4). Izgled prvih dobijenih uzoraka obloZene elektrode sa jezgrom od
Zice i punjene elektrode je prikazan na slici 5.

Slika 3. Izgled punjene elektrode posle izviaéenja (Asko Vidak, Futog)
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Slika 4. 1zgled eksperimentalne linije za izradu obloZenih elektroda

Slika 5. Izgled eksperimentalno dobijenih obloZenih elektroda sa jezgrom od Zice i
punjene elektrode

Probno zavarivanje sa dobijenim elektrodama od klasi¢ne elektrode i punjene
elektrode je izvedeno u laboratoriji za zavarivanje IHIS, Istrazivacko razvojnom centru
u Beogradu. Prvi rezultati vezani za zavarivaCke osobine elektrode su veoma
ohrabruju¢i. Uo&eno je lako uspostavljanje elektricnog luka, lako odvajanje Sljake sa
povrSine metala, a izgled dobijenog Sava (slika 6) je bez pora i uklju€aka.
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Slika 6. Izgled Sava dobijenog zavarivanjem eksperimentalno izradenim elektrodama

3. REZULTATI I DISKUSIJA

Razvoju i osvajanju tehnologije dobijanja specijalno obloZene elektrode
prethodilo jeistrazivanje, razvoj i osvajanje izrade punjene elekirode za zavarivanje
MIG/MAG i EPP postupkom u viSe metalurskih kvaliteta.To je bila osnova za dalja
istrazivanja, koja su dovela do razvoja i izrade novog proizvoda: specijalne oblozene
elektrode za zavarivanje i navarivanje niskougljeni¢nih i legiranih Celika.

U istrazivanju, razvoju i osvajanju proizvodnje specijalne oblozene elektrode
akcenat je stavljen na koriS¢enje domacih resursa. U tom kontekstu, koriS¢ena je
Celicna traka iz Zeljezare — Smederevo, a takode i minerali, veziva i plastifikatori
domaceg porekla.

4. ZAKLJUCAK

Na osnovu preliminarnih rezultata istraZivanja, mozZe se zakljuditi da specijalna
oblozena elektroda, u odnosu na klasi¢nu, ima sledec¢e prednosti:

1. vodenje procesa zavarivanja je lakse,

2. formiranje i odvajanje Sljake od Sava je kvalitetnije,

3. formiranje i odrzavanije luka je stabilnije.

ZAHVALNOST

Ovaj rad je podrzan od strane Ministarstva prosvete, nauke i tehnoloskog
razvoja Republike Srbije (broj projekta TR34016 & TR 35002).
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