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- Kontrola penetrantima u opsegu 100 % prema standardu SRPS ISO 5817/03. 
 

Za radiografsku kontrolu korišten je industrijski rentgen Baltpost 300 kV, a kao defektoskop
Gamavolt SU 50, energije γ zraka (izotop Ir192) 0,6 MeV. Ocjenjivanje filmnova se provodi 
prema standardu EN ISO 5817 i EN 12517 sa zahtijevanom klasom B. Svi zavareni spojevi su
ocijenjeni kao prihvatljivi [19].  

U tablici 4. prikazana su dobivena mehanička svojstva materijala 316L za osnovni metal 
(OM), metal šava (MŠ) i zavareni spoj kao cjelini. 
 

Tabela 4. Mehanička svojstva zavarenog spoja 

Ispitivanje Rm, N/mm2 Rp0,2, N/mm2 A5, % Z, % Mjesto prekida 
OM 582,51 237,81 58,88 70,58 - 

Zavareni spoj  579,20 324,83 47,56 67,20 osnovni materijal 
MŠ 599,40 430,92 20,35 34,37 linija stapanja 

 

 OM MZ zavareni spoj 
Slika 7. Ispitivane epruvete na kidanjem 

 
 

 
Slika 8. Mikroizbrusak zavarenog spoja čelika 316L ATIG postupkom 

 
Na slici 8 prikazan je makroizbrusak zavarenog spoja čelika 316L nakon postupka slobodne

kontrakcije, a na slici 9 prikazane su zone metalografske analize zavarenog spoja, čiji su nalazi 
dani na slici 10. 

Ispitivanje žilavosti je izvršeno na Sharpijevom batu (tablica 5), sa V2 epruvetama. 
Ispitivanje mikrotvrdoće (slika 11) izvršeno je po srednjoj horizontalnoj liniji uzorka s

opterećenjem od 1000 g i povećanjem ×100. 
Po završetku svih zavarivačkih i montažnih radova, izvršeno je ispitivanje zaptivenosti. Nije

bilo curenja, a cjevovod, nakon godinu dana eksploatacije funkcionira bez bilo kakvih 
problema. 
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Slika 9. Metalografska analiza zavarenog spoja čelika 316L ATIG postupkom 

 
 

Slika 10. Mikrosnimci ispitivanih mjesta (IM) zavarenog spoja 
 
 

Tablica 5. Određivanje udarne žilavosti 

Položaj V2 zareza Vrijednost KV, J/cm2 Ispitna temperatura 
OM 229,93 

Linija stapanja (LS) 258,93 
Središnja linija zavara (MZ) 238,99 

+20 °C 
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Slika 11. Mjerene mikrotvrdoće 

 
6. ZAKLJUČAK 
 

Primjena ATIG postupka pri zavarivanju cijevi u HE Bajina Bašta pokazala se kao
opravdana po više aspekata: kvaliteta spojeva, vremena potrebnog za završetak radova i ukupne
cijene koštanja. Nije bilo pripreme (skošavanja) stranica spoja, utroška dodatnog zavarivačkog
materijala osim topitelja 5 gr/m zavara, a u potpunosti je eliminiran utjecaj zavarivača na 
kvalitetu zavarenih spojeva. Visoka kvaliteta ostvarenih zavarenih spojeva, preporučila je ATIG 
postupak zavarivanja i pri izradi dva cjevovoda u ovoj hidroelektrani tokom 2011. godine. 
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