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Uvod

BrodogradiliSte Beograd je 2000 god. zapocelo
izradu serije od 8 komada luckih remorkera za
zapadno - evropsko trziste kompaniju Damen —
Holandija.

Od tada se u brodogradilistu velika paznja
posvecuje poboljSanju tehnologije zavarivanja kao
jednoj od najbitnijih aktivnosti u izradi brodskih
elemenata, povsinskih i zapreminskih sekcija, kao i
finalnoj montazi.

U brodskom trupu (spoljna oplata, oplo¢enje
dvodna, glavna paluba, uzduzni i poprecni
montazni spojevi) Cest problem predstavija

KORENI ZAVAR.

Koreni zavar u su¢eonom spoju se mora izdubiti i
zatim ponovo zavarivati. Zljebljenje korenog zavara
kod ,,V" spoja u zatvorenom prostoru obavlja se
gasnim postupkom. Zljebljenje korenog zavara kod
V spoja na otvorenom prostoru obavlja se Arcair
postupkom (ugliena elektroda), a zatim mehanicki,
bruSenjem stranica Zljeba. To je kao i zavarivanje
mukotrpan posao.

Da bi se izbeglo Zljeblienje korenog zavara iz
suéeonog spoja, pri zavarivanju se primenjuje
KERAMICKA PODLOSKA.

Kako bi se efikasno primenila keramic¢ka podloSka
pri zavarivanju u brodskom trupu i €eli¢noj

PRIPREMA ZA ZAVARIVANJE;

Osnovni materijal na kojem su se obavljala
zavarivanja, je materijal brodogradevinskog
kvaliteta A i B kategorije, debljina od S (7 — 15)
mm, duzina (300, 500, 1000) mm Priprema
stranica Zljeba na plo€ama za zavarivanje obavljala
se gasnim postupkom, uz dopunsko mehanicko
bruSenje stranica Zljeba. Kao dodatni materijal za
zavarivanje, koriS¢ena ja obloZena elektroda,

konstrukciji, potrebno je upoznati specifiCnosti i
moguénosti  njene primene, kao i tehniku
zavarivanja, to je i svrha ovog rada.

U nastavku ée se razmatrati efikasnost primene
keramickih podloski pri zavarivanju jednostranih
suCeonih V spojeva.

VRSTE KERAMICKIH PODLOSKI | NJIHOVE
PRIMENE;

Dogovorom  izmedu, tehnologa zavarivanja
Brodogradilista Beograd i tehnologa ELKA D.D
Elektrokeramika—Arandelovac, pristupilo se izradi
keramickih  podloski odgovarajuéeg tipa. U
brodogradilistu Beograd obavila se obuka
zavarivaca na podloskama ELKE kao i kvalifikacija
tehnologije zavarivanja kod brodskog registra.

Za potrebe brodogradilidta, po uzorcima koji su bili
na raspolaganju, proizvodac¢ keramickih podloski je
izradio podloske za sledeCe zazore odnosno
rastojanja: Crtez br. 001, za zazore (4 — 6) mm;
Crtez br. 002, za zazore (7 —12) mm.

PodleSke su izradene u duzZinama od 150 mm tako
da su s donje strane imaju utore (zareze) po kojima
se mogu prelomiti da bi se dobile duzine od po (20,
50) mm za upotrebu pri zavarivanju na zakrivljenim
povrSinama, kao npr. spoljne oplate broda.

komercijalne  oznake EVB-50 proizvodaca
Zelezare Jesenice preénika d=(3,25 — 4) mm.
Polozaiji zavarivanja plo€a pri obuci zavarivaca bili
su: PA-horizontalni, PF-vertikalni, i PC -
horizontalno-vertikalni.

Rastojanje (zazor) izmedu ploCa na kojim se
obavljala obuka zavarivaa bili su: (4, 6, 9, i 12)
mm. crtez br.003.
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Modeli keramickih podioski na kojim
je obuka el. zavarivaca obavljena

A —
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o : T 4 od (4-6)mm
&
2Smm
A
— 1 |Primena za sirine grla zljeba
S e e od(7-12)mm
25mm

Crtez br. 001 i Crtez br. 002

BRODOGRADILISTE ,, Beograd ™
prakiicna obuka cbavljena u skolsko radionici

TEHNIKA RADA PRI ZAVARNNAN JU PLOCA
N4 KE RAMICKIM PODLOSKAMA
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TEHNIKA RADA PRI ZAVARIVANJU PLOCA NA
KERAMICKIM PODLOSKAMA

Obuka zavarivaca izvodila se u Skolskoj radionici
brodogradilista.

Pri obuci el. zavarivaCa uoCeni su bitni momenti za
kvalitetno izveden koreni zavar u plodi i to;

e Uvezbanost zavarivaca

e Zazor kod Zljeba u plo¢ama

e Pomaci u ravnosti izmedu limova (plo¢a) ~
Tmm.

e Odgovarajuéi dodatni materijal

Zavariva¢ treba da bude tako uveZban da u toku
zavarivanja zna da odredi odgovaraju¢e parametre
i vremenske intervale kod zadrzavanja na
krajevima i zadrzavanja na nastavcima.

Pri zavarivanju plo€a koriséena je istosmerna struja
zavarivanja preko ispravljaca kod kojih je moguce
podeSavanje struje u toku rada preko daljinskog
regulatora, tako da nije bio potreban uredaj za topli
start.

ZavarivaCi koji su obu€avani na zavarivanju
korenog zavara prethodno je trebalo da zavare
priblizno 10 m zavara kao veZbu na viSe probnih
ploCa. Tek nakon toga bili su spremni da izvrSe
zavarivanje uz zadovoljavajuéi  kvalitet bez
primedbe.

Posebnu paznju pri zavarivanju korena u V spoja
treba obratiti pri izvodenju nastavaka. PoZeljno je
odmah nakon prekida zavarivanje nastaviti sto pre,
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dok je mesto nastavka jo§ zagrejano. Na taj nacin
izbegava se opasnost nastojanja kratera u
nastavku zavara.

Ukoliko se mesto nastavka u korenu zavara
ohladilo, zavarivanje treba zapoceti tako da ga
elektricnim lukom zagrejemo i rastopimo.

To se postizalo tako dto se elektriéni luk uspostavi
na korenom zavaru, s kojeg se odstrani $ljaka
priblizno ( 20 — 25 ) mm od mesta nastavka.

Zatim se elektrodom njiSe od stranice do stranice
Zljeba tako da se zagreje i rastopi mesto nastavka
kako bi se dobio zavareni spoj bez kratera u
korenom zavaru.

Kontrola kvaliteta izvedenog korenog zavara u
plo¢i, osim vizuelne kontrole, redovno se
proverovavala i radiografskim ispitivanjem.

Na osnovu vizuelne i radiografske kontrole korenog
zavara, kod zavarenih plo¢a, moze se zakljuciti da
su koreni zavari u su¢eonom V spoju kod kojih je
koren izveden kerami¢kom podloskom zadovoljio
zahteve.

Potrebno je jo$ jednom pomenuti neophodnost
kvalifikacija postupaka zavarivanja kod brodskih
registara. Uz ovakvu kvalifikaciju verovatno bi
primena ovog postupka u na3oj brodogradniji bila
masovnija.

Moguca primena keramickih podloski na spojevima
kod trupa broda:

e Oplate broda — krma, tovarni prostor i
pramac.

e Poprecnom preseku
spojevi — stikovi).

broda (montazni

UZDUZNI PRESEK BRODA
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Keramicka podloska

Montazni spojevi
na kojim se mogu primeniti keramicke podloske
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Zakljucak

Zavarivanje jednostrano na su¢eonom V spoju uz
pomo¢ keramike na brodskoj konstrukciji je
moguce. Ovim postupkom dobija se na efikasnosti,
kao i humanizaciji rada zavarivata u zatvorenom
prostoru Kao efikasna, ova tehnika zavarivanja
moze se vrlo Siroko primenjivati u nasoj
zavarivackoj praksi.

KeramiCke podloSske su posebno podesne za
zavarivanje u otezanim uslovima rada. Stoga je
potrebno upoznati specifiCnosti njihove primene
radi povecanja ekonomicnosti zavarivanja.

Koreni zavar postavljen je u jednostranom V spoju,
koji se zavaruje na kerami¢koj podloski, te je na taj
nacin eliminisano Zljebljenje i ponovo zavarivanje u
nepovoljnim uslovima.
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Kvalitet zavarenih spojeva u kombinaciji u
potpunosti zadovoljava traZeni kvalitet zavarenih
spojeva u brodskoj konstrukciji.
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Program : Medunarodno takmicenje zavarivaca ,,Arc Cup*, Peking, jun 2016

2016 (4™) Beijing “Arc Cup’
International Welding Competition
Invitation
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International Welding Competition
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E 2016 (4") Beijing “Arc Cup” International
L Welding Competition Schedule

L

L. Date and location
Beijing, China June 18" to June 23", 2016

I1. Welding processes

1. Common processes

1) Robot Welding
2) Shielded Metal Arc Welding (111/SMAW)
3) Gas Metal Arc Welding (I35/GMAW)
4) Gas Tungsten Arc Welding (141/GTAW)
5) Oxygen Fuel Gas Welding ( 311/OFW )
6) Finished—product Welding ( I1ISMAW/135GMAW /141GTAW /136FCAW )
2. Welding performance:

1) Advanced welding equip welding robot perfi
2) Advanced welding skill performance (advanced welding techniques, welding
methods, welding materials, welding design and welding structure ete.)
3) Special welding skill performance (including ultrathin test piece welding, high—
precision welding, fast welding, pressurized welding, underwater welding, special
material welding etc.)

I . Qualifications of Competitors

1. Common processes

1) Age: 18 years old-35 years old

2) With high welding skills

2. Welding performance

1) With special welding skills

2) No limit on performance processes and number of competitors

3) Self-provided welding equi working suit, model, test pieces and welding
materials for the performance.

IV .Priorities for foreign competitors

1. The First Place winner of the national-wide competition will be given
reimbursement for their round trip flight tickets and be provided with
accommodation for free during the competition.

2. The Second Place winner and the Third Place winner of the national-wide
competition will be given reimbursement for their single trip flight ticket and be
pruvlded with accommodation for l'rr:c during the competition.

3.4

will be provided for free to all overseas competitors, one team
leader and one jury during ﬂle competition.
V . Sponsorship
Support and sponsorship from welding i and ial f: ers

are welcome.

To encourage sponsorship for the foreign teams, advertmmz, and propaganda
services for free will be provided by the O Ci to the

VI .Rewards

1. Team prizes: Gold, silver and bronze team prizes will be set, and trophy and
certificate will be issued.

2. Individual prizes: individual Gold, silver and bronze prizes will be set, and
bonus (or award) and certificate will be issued.

3. Young Welder Prizes: individual Gold, silver and bronze prizes for single process
will be set, and medal, award and certificate will be issued.

4. Student Prizes: individual Gold, silver and bronze prizes for single process will
be set, and medal, award and certificate will be issned.

5. Individuals with excellent achievements for single process from central
enterprises will be entitled “China’ s Central Enterprises Technical Expert”
and “China’ s Central Enterprises Young Technical Expert” by SASAC of the
State Council.

6. Special Prizes

Special prizes including “The Best Performance” ,
set, and medal and certificate will be issued.

7. Performance Prizes

Performance Prizes will be set accordingly, and certificates will be issued.

8. Excellent Welder Prizes

Several “Excellent Welder Prizes” will be set and all competitors have the equal
chance to win the prize.

9. The total value of awards will be up to 200,000 RMB.

Address: The Fundamental Industrial Training Center of Tsinghua University,
Haidian District, Beijing, China

“The Best Works” will be

&

42

ZAVARIVANJE | ZAVARENE KONSTRUKCIJE, 1/2016, str. 39-42



