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Sazetak:

Pribor 1 oprema za zavarivanje cijevi razvijeni su sa ciljem da se ubrza i olakSa proces
zavarivanja cijevi. Upotrebom navedene opreme podize se kvaliteta zavarivanja cijevi te se u
konacnici znacajno smanjuju troskovi postupka zavarivanja.

Abstract:

Equipment and devices for welding pipes have been developed with the aim to speed up and
facilitate the process of welding pipes. Using such equipment raises the quality of welding process
and ultimately significantly reduce the cost of welding procedure.

1. PRIBOR | OPREMA ZA ZAVARIVANJE CIJEVI

e Oprema za predgrijavanje cijevi

e Naprave za centriranje cijevi

e Oprema za izradu zaStitnih pregrada unutar cijevi za izvodenje korijenskog zavara TIG
postupkom

2. REDOSLIJED AKTIVNOSTI KOD ZAVARIVANJA CIJEVI

¢is¢enje Celicne cijevi od necistoca u podrucju zavarenog spoja (brusilica)
predgrijavanje plinskim plamenom na potrebnu temperaturu

pozicioniranje cijevi koje se zavaruju

1izvodenje korijenog zavara, te ¢iS¢enje zavara od Sljake brusenjem

izvodenje zavarenih prolaza 2-4 (5) uz ciS¢enje §ljake nakon izvodenja svakog zavara
oblaganje zavarenog spoja toplinskom izolacijom radi sporog hladenja zavara

ook wdE

3. OPREMA ZA PREDGRIJAVANJE CIJEVI

Vrlo bitni ¢imbenici prilikom zavarivanja su predgrijavanje 1 meduslojna temperatura.

Ove aktivnosti izuzetno su bitne kod teSko zavarivih Celika i1 problema koji se mogu susresti
pri njihovom zavarivanju

Predgrijavanje takvih materijala u izuzetno zahtjevnim montazerskim uvjetima moze se
izvesti specijalno izradenim grija¢ima na propan butan bilo linijske, kruzne ili segmentne izvedbe.

Razvojem 1 izradom propan butan grijaca htjelo se pomo¢i pri rjeSavanju problema
predgrijavanja . Trazilo se rjeSenje koje ¢e biti dobro 1 prilagodljivo Sto se tice konstrukcije 1 §to se
ti¢e brzine zagrijavanja bez obzira na debljinu osnovnog materijala i uvjete okoline.
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4. KONSTRUKCIJA GRIJACA

1 dovodna cijev, besavna, fi 21,3 x 2,65 sa napojnim ventilom.,koja se spaja na sredinu
glavne opskrbne cijevi

] glavna cijev grijaca, beSavna, fi 48,3 x 3,25 na kojoj su ravnomjerno rasporedena grijaca
tijela

) grijaéa tijela u obliku gorionika lonci¢a H40 izradenih od prokroma, koji su ravnomjerno
rasporedeni na udaljenosti 110 do 130 mm jedan od drugog gdje raspon ovisi 0 tome koliku
toplinsku mo¢ i snagu grijaca trebamo

[] sigurnosni dijelovi sistema, nepovratni suhi osigurac i glavni napojni ventil

Pri izradi ovih grijaca cilj je bio dobiti snazan i jak izvor topline,stabilan, a ujedno i siguran u
radu. Kao izvor energije izabran je propan butan, komercijalno pakiran u boce od 35 kg. Ovakav
izvor energije djelomi¢no je uvjetovan zeljom da se grija¢ moze koristiti osim u zatvorenim
prostorima i vani u teskim montazerskim uvjetima. Normalno pri koriStenju grija¢a u zatvorenom
prostoru mogucée je za napajanje grijaca koristiti i ve¢ razvedenu plinsku mrezu.

Grija¢i ove izvedbe u potpunosti ispunjavaju zahtjeve koji se 1 u najtezim uvjetima
eksploatacije postavljaju pred njih.

Izbor propan butan plina pokazao se idealnim rjeSenjem jer je u radu siguran, bez eksplozija i
pucanja, a grijaima pruza izuzetnu toplinsku mo¢. Vezano uz plinove, zemni plin se takoder moze
koristiti ali uz odredene tehniCke preinake na opremi, dok je upotreba kisika i acetilena iskljucena
najvise iz razloga sigurnosti na radu ( ekspolzivnost , izuzetno snazni zvucni efekti i udari ).
Ukratko pouzdan, siguran u radu, efikasan i snazan u grijanju, jednostavan i ekonomican za izradu
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sve su to odlike ovakvih grijaca. Na kraju mozemo izvesti zakljucak kako je ovakva izvedba grijaca
od velike koristi pri procesu predgrijavanja svih vrsta ¢elika gdje je predgrijavanje potrebno.

5. STEGE ZA CENTRIRANJE CIJEVI

[] Stege za centriranje cijevi prije zavarivanja pomazu pri ubrzavanju procesa zavarivanja i
podizu razinu kvalitete i toCnosti postupka zavarivanja. Moguénost finog podeSavanja stega
omogucuje visoku tocnost zavarivanja cijevi.

[ Sve komponente stega su izradene od galvaniziranog ¢elika ili od inox Celika. Koristeci
stege samo jedan radnik moze sam pripremiti cijevi za zavarivanje

5.1 Mjere i dimenzije stega

inch/col mm visina x §irina tegina (kg)
1-3¢« 33,7-88,9 330x165 3,6

2-5 60,3-139,7 330x210 3,7

4-7¢ 114,3-192,7 360x220 4

5-9¢ 139,7-245,7 460x300 7,9

10-14¢ 273-382 585x370 8,9

16-21« 300x550 670x370 10
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6. LANCANE STEGE ZA CENTRIRANJE CIJEVI

6.1 Mjere i dimenzije lan¢anih stega

inch/col mm teina (kg)
1-8¢ 25-203 9

4-20¢ 102-500 25

10-36“ 254-914 35

10-54« 254-1372 45

10-72¢ 254-1829 55

7. I”ZRADA ZASTITNIH PREGRADA U CIJEVI PRIJE IZVODENJA
KORIJENOG ZAVARA TIG POSTUPKOM

U nastojanju da se smanje troskovi i vrijeme koje je potrebno da bi se izvrSila priprema cijevi
za zavarivanje TIG postupkom u posljednje vrijeme se sve vise koriste vodotopivi papir, vodotopiva
traka, aluminijska traka i vodotopiva folija. U usporedbi sa konvencionalnim metodama izrade
pregrade unutar cijevi kao §to su gumeni mjehuri, gumene brtve 1 kartonske plofe upotrebom
vodotopivog papira i pripadaju¢e dodatne opreme mogu se ostvariti znac¢ajne ustede u troSkovima
kao 1 smanjiti vrijeme u postupku pripreme cijevi. Najveca prednost vodotopivih pregrada je da
one mogu biti postavljene u neposrednoj blizini zone zavara te se nakon zavarivanja jednostavno
isperu sa vodom i parom. Takve pregrade se nalaze na udaljensti 15-20 cm od korijena zavara u
usporedbi s konvencionalnim pregradama koje su postavljene 200-300 cm od zavara ¢ime se
znacajno Stedi na potro$nji argona. Vodotopivi papir je izraden od natrij karboksi metil celuloze
koja se brzo i u potpunosti otapa u vecini teku¢ina ukljucujuéi vodu. Nakon postupka zavarivanja
pregrade se u potpunosti otapaju i ispiru prilikom tlaéne probe ne ostavljajuci tragove u cjevovodu.

Vodotopovi papir i vodotopiva traka su dostupni u Sirokom rasponu gradacija i dimenzija koje
omogucavaju izradu vodotopive pregrade za doslovno bilo koji promjer cijevi.

Proizvod je dostupan u razli¢itim formatima, ukljucujuéi plahte i role te je proizvod koji je
netoksican i ekoloski prihvatljiv.

osobine mjehuri/brtve vodotopivi papir
izrada zahtjevnija jednostavna i brza
potros$nja plina veca potros$nja plina mala potro$nja plina
uklanjanje pregrade zahtjevnije uklanjanje ispiranje vodom
skladistenje glomazno kompaktno
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8. 1ZRADA PREGRADE OD VODOTOPIVOG PAPIRA
Vodotopiva folija

[1 Vodotopiva folija se koristi za izradu za$titnih pregrada u cijevi za postupak TIG
zavarivanja.

[J Kao alternativa klasi¢nim postupcima izrade pregrada vodotopiva folija je idealna u
postupcima gdje je potpuno brtvljenje neprakti¢no ili preskupo. Vodotopiva folija se postavlja 200-
300mm od spoja cijevi tako da se Stedi na upotrebi zastitnog plina. Nakon ¢iS¢enja cijevi izreze se
folija uve¢anog promjera za 75Smm od promjera cijevi te se glatka povrSina folije pritisne unutar
stjenke cijevi. Takva pregrada je vrlo fleksibilna i1 otporna na pritisak te se vrlo brzo razgraduje u
vodi.

Aluminijska traka

1 Kontrolira otpustanje plina unutar komore zatvarajuéi otvor korijena zavara
(1 Osigurava minimalan gubitak plina

[J Ne sadrzi halogen te je time neSkodljiv za okolinu

(1 Otporna na visoke temperature

1 U potpunosti obloZena ljepilom

[J Pristupacna cijena

[1 Iskoristiva i za druge namjene

[] Iskoristiva na neravnim povrSinama

Oxymetar za mjerenje udjela kisika

Oxymetar OX-100X je uredaj za mjerenje udjela kisika unutar zastitne komore za postupke
zavarivanja gdje je potrebno strogo nadziranje udjela kisika unutar komore. Kontinuirano prac¢enje
udjela kisika je potrebno kada je pocetak zavarivanja uvjetovan maximalnim udjelom kisika u
zaStitnoj komori ispod 0,01% u cilju sprje¢avanja oksidacije i promjene boje zavara.

Nehrdajuci €elici 1 drugi legirani materijali oksidiraju 1 mijenjaju boju pod utjecajem kisika.
Oksimetar je u stanju detektirati tragove kisika unutar zaStitne komore ako postotak kisika prelazi
0,01% (100ppm) omogucavajuci operateru da zna trenutak kada se moZe zapoceti postupak
zavarivanja bez opasnosti od utjecaja visokog udjela kisika. Ukoliko se trazi jo§ 1 manji udjel kisika
unutar komore treba se nastaviti sa upuhivanjem zastitnog plina 2-3 minute nakon $to je razina
kisika spustena ispod 0,01%.

Oksimetar OX-100 je pouzdan, baterijski pogonjen, samokalibriraju¢i uredaj za mjerenje
udjela kisika sa tocnos¢u 0,01%(100ppm) te se moze koristiti za MIG 1 TIG postupke zavarivanja.

Putem digitalnog displeja zavariva¢ moze pratiti postotak kisika koji mora biti dovoljno nizak
u svrhu postizanja visokokvalitetnog zavara.

9. ZAKLJUCAK

Upotrebom opreme za predgrijavanje cijevi, stega za centriranje cijevi i vodotopivog papira sa
pripadajué¢im proizvodima znacajno se podize razina kvalitete zavarivanja Cijevi.

Navedena oprema takoder ima za cilj 1 olakSati postupak pripreme cijevi i ubrzati samo
zavarivanje te u slucaju upotrebe vodotopivog papira 1 smanjiti potroSnju zastitnog plina prilikom
zavarivanja.
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