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Vlivanje



Vlivanje



Stiskanje



Stiskanje



Vroče valjanje



Vroče valjanje - standardni profili

80 mm ≤ h ≤ 600 mm 80 mm ≤ h ≤ 600 mm 100 mm ≤ h ≤ 1000 mm80 mm ≤ h  ≤ 600 mm 80 mm ≤ h  ≤ 600 mm 100 mm ≤ h  ≤ 1000 mm



Vroče valjanje - standardni profili









Hladno valjanjej j



Vlečenje – žice, vrvi, armaturne palice



Rezanje - žaga



Plamensko rezanje



Rezanje - plazma



Rezanje - laser



Abrasivno vodno rezanje



Rezanje - škarje



Vrtanje



Luknjanje - preboj pločevine



Krivljenje





Vrste varjenja, ki se najpogosteje 
blj j i i d l i k t k ijuporabljajo pri izdelavi konstrukcij

• Elektroobločna varjenja:
– ročno varjenje z oplaščeno elektrodo;j j p ;
– polavtomatsko varjenje v zaščiti CO2;
– avtomatsko varjenje pod praškom.

• Uporovno varjenje čepov za sovprežne 
konstrukcije.

• Avtogeno varjenje.



Varjenje

Princip elektroobločnega varjenja



Ročno varjenje z oplaščeno elektrodo







Elektrode za varjenje

jedroj

Polavtomatsko varjenje v zaščiti  CO2 (MAG)
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Avtomatsko varjenje pod praškom



Ročno in polavtomatsko varjenje



Avtomatsko varjenje pod praškom



Avtomatsko varjenje pod praškom



Uporovno varjenje moznikov



Uporovno varjenje – varjenje čepov



Razvoj toplotno vplivne cone
Toplotno vplivna cona (TVC)

Segrevanje in ohlajevanje v TVC Sprememba temperature v TVC



Vrste spojev



Priprava žleba za čelni zvar

Tanjše pločevine

Debelejše pločevine



Izvedba zvarov pri obločnem varjenju

korenski zvar



Izvedba korenskega zvara
Koren zapolnjen z zvarom





Zaostale napetostiZaostale napetosti



Deformacija pločevine zaradi varjenja



Pravilni potek varjenja brez deformacije 
pločevinepločevine



Kontrola zvarov - porušne kontrole; 
kontrola varilcev, varilne opreme in varilnih postopkovp p p

Natezni test
Charpy-jev test

Upogibni test
Charpy jev test 
(lomna žilavost)

Test za določitev
t d ttrdote



Zvar in toplotno vplivna cona (HAZ)
- metalografski vzorec- metalografski vzorec



Kontrola zvarov
• Neporušne metode se uporabljajo za kontrolo 

zvarov v konstrukciji:j
– vizualna kontrola;
– kontrola s penetracijo;
– magnetna kontrola;
– kontrola z ultrazvokom;
– kontrola z rentgenom.



Kontrola zvarov - neporušne metode 

Vizualna kontrola zvarov - orodje za kontrolo dimenzij zvarov.

Ugotovimo, če je zvar sploh izdelan, če je izdelana prava vrsta zvara, 
preverimo geometrijo in površinske napakepreverimo geometrijo in površinske napake.
Vizualna kontrola se izvede za vse zvare najmanj 16 ur po zaključku varjenja



Kontrola zvarov - neporušne kontrole 

Odkrivanje razpok s penetracijo



Kontrola zvarov - neporušne kontroleKontrola zvarov neporušne kontrole 

Magnetno polje

Magnetna kontrola



Kontrola zvarov - neporušne kontrole p

Kontrola z ultrazvokom



Kontrola zvarov - neporušne kontrole 

Kontrola z rentgenom


