Nitrirani stolovi za zavarivanje:

Negativne Cinjenice koje vrijedi znati!

Clanak se temelji na znanstvenom istrazivanju predstavljenom u élanku "Degradacija sloja nitriranog
¢elika pod djelovanjem prskanja zavarivanja i paljenja elektricnog luka"; Badania zostaty opublikowane w
czasopismie Welding Technology Review — www.pspaw.pl - Vol. 96, 2024, str. 155-160

Autori: Aleksander Ortowicz1, Dariusz Pajgk2, Paulina Sobolewska3, Tomasz Galek4

Prijevod Izvornog ¢lanka na engleski moZete pogledati na ovoj poveznici ovoj poveznici

Imaju li stolovi za zavarivanje nitriranja smisla? Rezultati istrazivanja su
jasni.

Nitriranje je proces koji je teoretski namijenjen poboljSanju tvrdocée i otpornosti na troSenje ¢elicnih
povrsina. Iz tog su razloga neki proizvodaci pocCeli koristiti ovu metodu za zavarivanje stolova, nadajucéi se
da ¢e ih uciniti izdrzljivijima. Medutim, najnovija istrazivanja dokazuju da u praksi nitriranje stolova za
zavarivanje nije samo neucinkovito i skupo, nego ¢ak i Stetno za trajnost povrsine stola za
zavarivanje.

Zasto bi nitriranje funkcioniralo?

Nitriranje ukljucuje uvodenje dusSika u ¢elicne povrSine kako bi se povecéala njihova tvrdoc¢a. Ovaj se
postupak ¢inio privlaénim tvrtkama koje su Zeljele uciniti stolove za zavarivanje otpornijima na krhotine i
oStecenja. Problem je, medutim, Sto unatoc¢ teoretskim prednostima, nitrirani sloj ne funkcionira
dobro u praksi u uvjetima zavarivanja, jer su mu visoke temperature Stetne.

Sto kaze istraZivanje?

Provedeni testovi dokazuju da je nitrirana povrsina, unato¢ vecoj tvrdodi, vrlo krta u dodiru s vruéim
prskanjem i elektricnim lukom. Pod utjecajem topline ovaj sloj brzo puca i ljusti se, oSteéujuci stol za
zavarivanje. Klju¢ni problem je Sto nitriranje, prodiruéi u gornji sloj materijala, ispunjava ga takvom
gusto¢om da onemogucuje pravilno toplinsko Sirenje. Rezultat su pukotine na visokim temperaturamajer
se materijal ne moze pravilno Siriti. To se moze objasniti lokalnim naglim poveé¢anjem vrijednosti
koeficijenta linearnog toplinskog rastezanja u podrucju gdje se, prema literaturi, ve¢ javljaju tlaCna
naprezanja. Rezultat je potpuna degradacija nitriranog sloja. Takav ¢e stol dobro funkcionirati samo za
rad koji ne dovodi toplinu u gorniji sloj stola.

Slika 2 prikazuje usporedbu nitriranih i nenitriranih povrSina nakon izlaganja prskanju zavara. Jasno je
vidljivo da je nitrirana povrSina, unatoc¢ teoretskoj tvrdoc¢i, podloZzna mnogo vecéim ostecenjima. (Slike
podijeljene iz ¢lanka, str. 157)
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Rys. 2. Prikaz ispitne ploCe izradene od Celika S355J2+N, pomocéne trake i elektrode, pripremljene za
eksperiment - a) i pogled na prskanje nastale na povrsini nenitrirane ploCe - b) i nitrirane ploce - c)

Doniji crtezi (SL. 4i Sl. 5) pokazuju uc€inke prskanja od zavarivanja na nitriranoj povrsini, gdje su vidljive
pukotine, mrvljenje i odvajanje sloja. (Slike podijeljene iz Elanka, str. 158)
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Slika 4. Pogled na smrvljeni nitrirani sloj na koji je toplinski utjecala kap rasprskanog metala, vidljiv gore
lijevo
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Slika 5. Pogled na smrvljeni nitrirani sloj na koji je toplinski utjecala kap rasprskanog metala

Istrazivanja su pokazala da prskanje od zavarivanja ima takvu temperaturu da se nitrirana povrsina

podvrgava brzoj degradaciji. Zauzvrat, elektri¢ni luk uzrokuje razgradnju nitrida, $to uzrokuje da tvrda
povrSina postane porozna i viSe ne ispunjava svoju funkciju.

Kao Sto crtezi pokazuju (sl. 6 sl. 7), djelovanjem elektricnog luka dolazi do razgradnje nitrida i stvaranja
porozne, oSteéene povrsSine. (Slike podijeljene iz ¢lanka, str. 159)
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Slika 6. Prikaz ucinaka toplinskog utjecaja paljenja elektricnog luka na nitrirani sloj i materijal podloge.
Nitrirani sloj degradirao je kao rezultat isparavanja duSika (gore). Na dnu su produkti transformacije
pothladenog austenita, nastali u uvjetima brzog hladenja
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Slika 7. Prikaz uinaka toplinskog utjecaja paljenja elektri¢nog luka na nitrirani sloj i materijal podloge. Na
vrhu se nitrirani sloj razgraduje kao rezultat isparavanja duSika. Na dnu su produkti transformacije
pothladenog austenita, nastali u uvjetima brzog hladenja

Nitrirani stolovi za zavarivanje - vise problema nego koristi.

lako se nitriranje na prvi pogled Cini smislenim, u praksi je nitrirani sloj previSe krt da bi izdrzao teske
uvjete zavarivanja. Umjesto da zastiti stol, on puca zbog topline i krhotina.

Nitrirani sloj ne osigurava otpornost stolova za zavarivanje na degradiraju¢e ucinke prskanjai
paljenja. Kao rezultat toplinskog udara kapljica teku¢eg metala, u nitriranom sloju nastaju poprec¢ne i
uzduzne pukotine i raslojavanja. Postupkom uklanjanja strugotine uklanjaju se fragmenti nitriranog
sloja s podrucja na kojima je degradiran.



Zakljucci za kupce

Ako zelite izdrzljiv stol za zavarivanje, bolje je izbjegavati nitrirane modele. lako ovaj proces obecava
tvrdodu i otpornost,stvarnost je da se ovi stolovi brzo oStec¢uju zavarivanjem. Umjesto preplacivanja
za nitriranje, isplati se uloziti u évrste stolove za zavarivanje bez ovog sloja. Stolovi izradeni od
izdrzljivog Celika, bez nepotrebnih dodatnih premaza, bolje se nose s teSkim uvjetima zavarivanja i
otporniji su na toplinu i oSte¢enja. Jedini nacin da sprijecite lijepljenje prskanja je koriStenje dokazanih
kemikalija protiv prskanja.
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