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Strženske žice združujejo prednosti ročnega obtočnega varjenja z opiaščenimi elektrodami s prednostmi polavtomatskih in 
avtomatskih postopkov varjenja z masivnimi žicami v zaščitnih medijih - plinih in pod praški. Izdelujemo jih po dveh postopkih: 
a) z vlečenjem polnjenih cevi in 
b) z zvijanjem traku v žleb, ki ga polnimo s kovinami in minerali, ter nadaljnjim oblikovanjem žice. 
Strženske žice iz cevi so praktično povsem enakih dimenzij kot masivne. Tudi njihova uporabnost na varilnih napravah (MIG/MAG 
in EPP) je povsem enakovredna masivnim žicam. Nasprotno pa so strženske žice iz traku zelo občutljive pri pogonu na varilnih 
strojih, ker obstaja nevarnost odpiranja zavite žice in iztresanja stržena v cevnem paketu (božirju), kar vodi do neenakomernega 
podajanja in zaustavljanja žice med varjenjem. Naprave za varjenje s strženskimi žicami iz traku morajo imeti poseben pogon. 
Zaradi zelo enostavne uporabe so strženske žice iz cevi zelo primerne za varjenja in navarjanja v industriji. Z deležem stržena, ki 
zavzema pri omenjenih žicah okoli 30% preseka, dosežemo zelo dobre rezultate tudi pri navarjanju bolj obremenjenih obrabno 
odpornih prevlek. 

Ključne besede: strženske žice iz cevi in traku, nelegirane in legirane cevi, legiranje navara preko stržena in preko legirane cevi, 
oksidacijsko-redukcijski procesi, vnos kisika - &O2 (g/g vara), odgor dezoksidantov in legirnih elementov 

Cored wires combine advantages of manual are welding vvith covered electrodes and those of semiautomatic and automatic 
vvelding processes with solid vvires in various shielding media, i.e. gases and fluxes. They are produced in two ways, i.e.: 
a) by dravving filled-in tubes and 
b) by folding of a metal strip into a U-form vvhich is to be filled with metals and minerals, and by subsequent shaping of the wire. 
Cored vvires have practically the same diameters as solid vvires. Their applicability to vvelding devices (MIG/MAG and SAW) is equal 
to solid wires. Cored-vvires, hovvever. are very sensitive to the feeding technique of vvelding machines because there is a risk of 
opening of the folded wire and of pouring out of the core into the hose package, vvhich leads to a nonuniform feeding and finally 
to a stand-stili during vvelding. Devices for vvelding vvith cored vvires shouid have a separate feeding device for vvires made of a 
strip. Ovving to a very simple application. cored vvires made of a tube are very suitable for vvelding and surfacing in industry. With 
a filting ratio of 30% with the sbove-mentioned vvires, very favourable results are obtained also in surfacing of stronger loaded, 
vvear-resistant claddings. 

Key vvords: flux-cored vvires in the form of a tube or of a strip, unalloyed and alloyed tubes, alloying of the surfacing by the core 
and by the alloyed tube; oxidation-reduction processes, oxygen input - A O2 (g/g vveld metal), burn - off of deoxidation agents and 
aitoying elements 

1 Uvod 

V p r i z a d e v a n j i h z a z n i ž a n j e s t r o š k o v , k i v s a k o d n e v n o 

n a s t a j a j o z a r a d i o b r a b e m e h a n s k o , k o r o z i j s k o i n t o p l o t n o 

o b r e m e n j e n i h d e l o v s t r o j e v i n n a p r a v v i n d u s t r i j i , i m a 

n a v a r j a n j e z e l o p o m e m b n o v l o g o . R a z v i t e t e h n i k e i n 

t e h n o l o g i j e n a v a r j a n j a o m o g o č a j o p o p r a v l j a n j e p o š k o -

d o v a n i h d e l o v s t r o j e v i n n a p r a v t a k o k a k o v o s t n o , d a i m a 

o b n o v l j e n i s t r o j n i e l e m e n t c e l o b o l j š e m e h a n s k e i n t r i -

b o l o š k e l a s t n o s t i t e r j e v z d r ž l j i v e j š i o d n o v e g a . V s e p o -

g o s t e j e s e v i n d u s t r i j i u v e l j a v l j a p r a k s a , d a o b r a b n o o b r e -

m e n j e n e p o v r š i n e i n r o b o v e n o v i h s t r o j n i h d e l o v , n a p r a v 

i n o r o d i j o p l e m e n i t i m o z n a v a r j a n j e m . Š e b o l j g o s p o -

d a r n o p a j e , č e j i h i z d e l a m o i z c e n e j š i h ž i l a v i h j e k e l i n n a 

o b r e m e n j e n e p l o s k v e i n r o b o v e n a v a r i m o o b r a b n o o d -

p o r n e p r e v l e k e 1 " 7 . 

M o č n o t a l j e n j e o s n o v e j e s s t a l i š č a n a v a r j a n j a p o -

m a n j k l j i v o s t v e č i n e o b l o č n i h , š e p o s e b n o p a p r o d u k -

t i v n e j š i h p o l a v t o m a t s k i h i n a v t o m a t s k i h p o s t o p k o v v a r -

j e n j a . Z a r a d i m e š a n j a ( r a z r e d č e n j a ) n a v a r a z o s n o v n i m 

m a t e r i a l o m m o r a m o n a v a r j a t i v e č s l o j n o . O m e n j e n o p o -

m a n j k l j i v o s t l a h k o o d p r a v i m o z d o d a t n i m l e g i r a n j e m n a -
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v a r a p r e k o e l e k t r o d n e o b l o g e , v a r i l n e g a p r a š k a i n s t r ž e n a 

t e r s t e h n i k o n a v a r j a n j a z v e č ž i č n o e l e k t r o d o 7 " 1 5 . 

S t r ž e n s k e ž i c e s o u n i v e r z a l e n i n z e l o p e r s p e k t i v e n 

d o d a j n i m a t e r i a l z a o b n a v l j a n j e p o š k o d o v a n i h i n o b r a b -

l j e n i h t e r o p l e m e n i t e n j e n o v i h s t r o j n i h e l e m e n t o v , n a p r a v 

i n o r o d i j z v a r j e n j e m i n n a v a r j a n j e m . Z d r u ž u j e j o p r e d -

n o s t i o p l a š č e n i h e l e k t r o d z a r o č n o o b l o č n o v a r j e n j e s 

p r e d n o s t m i m a s i v n i h ž i c z a p o l a v o t m a t s k a i n a v t o m a t s k a 

v a r j e n j a v z a š č i t n i h m e d i j i h - p l i n i h i n p o d p r a š k i - i n 

b r e z z a š č i t e . Č e z n j i m i v a r i m o p o l a v t o m a t s k o p o p o s -

t o p k u M I G / M A G , g e o m e t r i j a p o š k o d o v a n i h i n o b r a b -

l j e n i h d e l o v s t r o j e v i n n a p r a v s k o r a j n e v p l i v a n a i z v e d b o 

p o p r a v i l a 1 6 ' 1 7 . 

2 Opis in izdelava strženskih žic 

S t r ž e n s k e ž i c e i z d e l u j e m o p o d v e h p o s t o p k i h : 

a ) z v l e č e n j e m p o l n j e n i h c e v i , 

b ) z z v i j a n j e m t r a k u v ž l e b , k i g a p o l n i m o s k o v i n a m i i n 

m i n e r a l i , t e r n a d a l j n j i m o b l i k o v a n j e m ž i c e . 

S t r ž e n s k e ž i c e i z c e v i s o p r a k t i č n o p o v s e m e n a k i h d i -

m e n z i j k o t m a s i v n e . T u d i n j i h o v a u p o r a b n o s t n a v a r i l n i h 

n a p r a v a h ( M I G / M A G i n E P P ) j e p o v s e m e n a k o v r e d n a 

m a s i v n i m ž i c a m . N a s p r o t n o p a s o s t r ž e n s k e ž i c e , k i s o 

z v i t e i z t r a k u , z e l o o b č u t l j i v e p r i p o g o n u n a v a r i l n i h s t r o -

j i h , k e r o b s t a j a n e v a r n o s t o d p i r a n j a z a r a d i s t i s k a n j a ž i c e 



m e d p o g o n s k i m i k o l e s c i , k a r i m a z a p o s l e d i c o i z t r e s a n j e 

s t r ž e n a v c e v n e m p a k e t u ( b o ž i r j u ) , k i p o v z r o č i z a u s t a v -

l j a n j e i n n e e n a k o m e r n o p o d a j a n j e ž i c e m e d v a r j e n j e m . 

N a p r a v e z a v a r j e n j e s s t r ž e n s k i m i ž i c a m i i z t r a k u m o r a j o 

z a t o i m e t i p o s e b e n p o g o n ž i c e 1 8 " 2 0 . 

Z a r a d i e n o s t a v n e u p o r a b e s o s t r ž e n s k e ž i c e i z c e v i 

p r i m e r n e j š e z a v a r j e n j a i n n a v a r j a n j a v i n d u s t r i j i k o t 

t i s t e , k i s o i z d e l a n e z z v i j a n j e m i z t r a k u . U p o r a b i m o j i h 

l a h k o b r e z t e ž a v n a o b s t o j e č i h v a r i l n i h n a p r a v a h . S 

p r a v i l n o i z b i r o d i m e n z i j i n k v a l i t e t e c e v i p a j i h t u d i l a h -

k o i z d e l a m o s k o r a j z a v s e p o t r e b e n a v a r j a n j a v i n d u s t r i j i . 

2. 1 Legiranje navara preko stržena 

S e s t a v a s t r ž e n a t e r m a s n o r a z m e r j e m e d s t r ž e n o m i n 

c e v j o o d l o č i l n o v p l i v a t a n a s e s t a v o n a v a r a , k i p a j e o d -

v i s n a t u d i o d d e z o k s i d a c i j s k i h p r o c e s o v v k a p l j i c i i n 

t a l i n i v a r a . O k s i d a c i j a d e z o k s i d a n t o v i n l e g i r n i h e l e m e n -

t o v m e d v a r j e n j e m p o t e k a l e s k i s i k o m , k i p r i d e i z p l i n -

s k e f a z e v t a l i n o ž l i n d r e i n v a r a , t e r k i s i k o m , k i v s t o p a v 

r e a k c i j e v z p o s t a v l j a n j a n a v i d e z n e g a r a v n o t e ž j a z a r a d i r e -

d u k c i j e v a r i l n e ž l i n d r e 2 1 " 2 7 . 

E n a č b a v z p o s t a v l j a n j a n a v i d e z n e g a r a v n o t e ž j a : 

a l « l -

"(FeO) 

K f c ' a | F c ] 

a<MnO) _ -\J a (SiO.) 

Mn ' a [ M n ] 

3 a ( C r , 0 , ) i ^ j a (MnO,) a<V2°5> 

K r [Ci"] K v d[Mo] K „ V i 
K r • a . [C] 

V n o s k i s i k a " A C b ( g / g v a r a ) " i z p l i n s k e f a z e i n ž l i n -

d r e v v a r j e t e s n o p o v e z a n z v e l i k o s t j o o d t a l j e n i h k a p l j i c 

( r e a k c i j s k a p o v r š i n a ) t e r s k o l i č i n o i n b a z i č n o s t j o v a r i l n e 

ž l i n d r e (slika 1). 
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Slika 1: Diagram vnosa kisika "ACb (g/g vara)" pri obtočnih postopkih varjenja 

Figure 1: Diagram of the oxygen input "AO: (g/g of weld metal)" in are welding processes 
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S l i k a 2 : D i a g r a m i p o r a z d e l i t v e e l e m e n t o v m e d ž l i n d r o in v a r o m p r i 

o b l o č n i h p o s t o p k i h v a r j e n j a 

x * M A G ; m a s i v n a ž i c a ( V A C 6 0 ) 

o » M A G ; s t r ž e n s k e ž i c e 

AA R o č n o o b l o č n o ; o p l a š č e n e e l e k t r o d e 

• • E P P ; v a r i l n i p r a š k i 

( * » A B ; m o č n a d e z o k s i d a c i j a - l e g i r a n j e ) 

F i g u r e 2 : D i s t r i b u t i o n d i a g r a m s o f e l e m e n t s b e t w e e n t h e s l a g a n d t h e 

w e l d m e t a l in a r e w e l d i n g p r o c e s s e s 

x * M A G ; s o l i d w i r e ( V A C 6 0 ) 

o » M A G ; c o r e d w i r e s 

A A M a n u a l a r e ; c o v e r e d e l e c t r o d e s 

• • S A W ; w e l d i n g f l u x e s 

( * « A B ; s t r o n g d e o x y d a t i o n - a l l o y i n g ) 

N a o s n o v i p o d a t k o v o v n o s u k i s i k a " A O 2 ( g / g v a r a ) " 

i n p o r a z d e l i t v i e l e m e n t o v m e d ž l i n d r o i n v a r o m (slika 
2 ) , k i t e m e l j i n a r e a k c i j a h v z p o s t a v l j a n j a n a v i d e z n e g a 

r a v n o t e ž j a , l a h k o v n a p r e j o c e n i m o s e s t a v o n a v a r a p r i 

i z b r a n i s e s t a v i s t r ž e n a i n m a s n e m d e l e ž u s t r ž e n a v 

s t r ž e n s k i ž i c i . 

S t r ž e n s e s t a v l j a j o m i n e r a l n e i n k o v i n s k e k o m p o -

n e n t e . E n a k o m e r n o s e s t a v o z a g o t o v i m o l e , č e f i n o 

z m l e t e k o m p o n e n t e s t r ž e n a d o b r o p r e m e š a m o i n g r a n u l i -

r a m o . P r i p r i b l i ž n o e n a k i v e l i k o s t i z r n b o p o t e k a l o 

p o l n j e n j e c e v i b r e z t e ž a v - n e b o p r i š l o d o z b i j a n j a g r a -

n u l a t a v c e v i . P o r o z n o s t g r a n u l a t a i n s t r ž e n a p a j e t a k o j 

p o p o l n j e n j u c e v i r a z m e r o m a v e l i k a ( o k o l i 4 0 % ) . 

P r i c e v a s t i h s t r ž e n s k i h ž i c a h ( n p r . : F I L T U B D U R 1 6 ; 

s t r ž e n s k a ž i c a z a n a v a r j a n j e S Ž - Ž J , F I P R O M - E l e k -

t r o d e , J e s e n i c e ) j e z a r a d i p o r o z n o s t i g r a n u l a t a i n s t r ž e n a 

p o p o l n j e n j u c e v i m a s n i d e l e ž s t r ž e n a l e 1 2 d o 1 3 o d -

s t o t e n , č e p r a v j e d e l e ž p o v r š i n e n o t r a n j e g a p r e r e z a i z b r a -

n i h c e v i ; 

„ 7 t ( r - 2 , 5 ) 2 

S = — — r - ^ - 1 0 0 = 3 8 % 
nr1 

( d i m e n z i j e c e v i : <J> 1 3 m m , d e b e l i n a s t e n e c e v i c a . 2 , 5 

m m ) . 

S e s t a v o č i s t e g a v a r a i n n a s t a j a j o č e v a r i l n e ž l i n d r e 

i z r a č u n a m o ( o z . o c e n i m o ) p o n a s l e d n j i h e n a č b a h : 

G M . K = £ m i n e r a l n i h k o m p o n e n t ( k a l c i t , j e d a v e c , r u t i l , 

v o l a s t o n i t . . . . v o d n o s t e k l o ) 

G k o v . = 2 k o v i n s k i h k o m p o n e n t ( c e v ; k o v i n e , z l i t i n e , 

k a r b i d i . . . . g r a f i t ) 

g ž i = G M i K + Z A G M e 0 = 
G M . K : 1 0 0 

1 0 0 - X A % M e x 0 y 

G v = G k o v - I A G M e = G k o v ; T j 

S e s t a v a v a r a : % M e = 
A G M £ 1 0 0 

G v 

S e s t a v a ž l i n d r e : 
A G M c 0 - 1 0 0 

• M e Y 0 V = — ^ 

L e g e n d a o z n a k : 

A G M e x o y , A % M e x O y , % M e x O y i n M M e < o y - s p r e m e m b a m a -

s e i n d e l e ž a i z b r a n e g a o k s i d a t e r d e l e ž i n m o l e k u l a r n a 

m a s a i z b r a n e g a o k s i d a v ž l i n d r i 

A G M e i n % M e - s p r e m e m b a m a s e i n d e l e ž i z b r a n e g a 

e l e m e n t a v č i s t e m v a r u 

G M K , G k o v . , G Ž I i n G v - m a s e m i n e r a l n i h i n k o v i n s k i h 

k o m p o n e n t s t r ž e n s k e ž i c e t e r n a s t a j a j o č e v a r i l n e ž l i n d r e 

i n č i s t e g a v a r a 

Q 

T) - i z k o r i s t e k v a r j e n j a ( r \ = — - ) 

i ? k o v . 

I z r a č u n a n i " v n o s i k i s i k a " A C b ( g / g v a r a ) t e r r a z m e r j a 

m e d v s e b n o s t j o o k s i d o v v ž l i n d r i i n l e g i r n i h e l e m e n t o v v 

v a r u , t o j e " p o r a z d e l i t e v e l e m e n t o v " 



Tabela 1: Kemi j ske sestave čist ih varov in varilnih žlinder ter vnosi kisika "AO2 (g/gvara) za navar jan je s s t rženskimi žicami iz var jenih 
nelegiranih cevi 

Cev cf) 13 m m Sestava vara Sestava žlindre Gžl /Gv A02* 

Oznaka žice - lepimi dodatki %c %Si %Mn %Cr %Mo %w %V(Ti) %Si02 %Ca0 %FeO %Mn0 %Cr203 %V205 (Ti02) (g/gvara) 

I. (12 tlo 13 mas . % stržena) 
71/102 FC DUR 600 - ferozli t ine 0,25 0,5 1.4 3.7 0,4 - - 21 13 11 28 5 - 5,5 71/102 

FC DUR 600 - kovme in karbidi 0.45 0,6 1.6 5.5 0.6 - - 18 13 10 18 8 - 5,0 62/120 

11. (19 do 22 mas . % stržena) 
72/150 FC DUR 600 - ferozli t ine 0.63 0,4 1.7 7,3 1,0 - 0,6 12 11 9 32 12 3 6,6 72/150 

FC DUR 56TC - kovine in karbidi 1.60 0.3 1.3 7,0 1.4 - 3.9Ti 8 10 7 19 7 27 (Ti02) 6.2 90/170 
Utop Mo 6 - ferozlit ine 0.53 1,1 0,5 7.8 2.0 0,6 1,2 34 20 7 7 7 3 4,4 87/160 

III. (22 do 27 mas . % stržena) 
81/160 BRM 2 - ferozli t ine in karbidi 0.88 0.7 0,4 5.0 4,5 5,6 1.8 32 19 7 6 5 4 5,2 81/160 

Fluxodur 62 (Abradur 58)** 3,8 - 0.2 36.3 - - - - - 9 - 91 - 2,7 84/200 

* - Prva številka pr ikazuje intenzivnost dezoksidaci je brez upoštevanja oglj ika, druga pa celotno vezanje oz. vnos kisika "AO2 (g/g vara)" 
** - Polnjenje cevi s Cr - karbidom. Ker ne pr ipravl jamo granul, j e masni delež stržena kar 42%. Nas ta ja pa težko taljiva žlindra (oz. produkt 
dezoksidaci je) , ki j e vzrok vkl jučkom v navaru. 

Tabela 2: Ferita j ek l a (trakovi), pr imerna za izdelavo varjenih cevi za posebne strženske ž i c e : s 

Oznaka jekla % C % Si % Mn % Cr % Ti 
a ) S u p e r f e r i t n o j e k l o ( x l C r 1 7 ) 

b ) F e r i t n i j e k l i : 

A C R O M 1 e x t r a ( x 6 C r 1 7 ) 

A C R O M 1 0 e x t r a 

0 , 0 1 

p o d 0 , 0 8 

p o d 0 , 1 2 

1 , 0 

1 , 0 

1 , 0 

1 , 0 

1 8 

1 6 - 1 8 

2 3 - 2 6 0 , 3 - 0 , 5 

Tabela 3: Kemi jska sestava čistega vara in varilne žlindre ter vnos kisika "AO: (g/gvara)" za navarjanje s stržensko žico iz varjene legirane cevi 
kvalitete "ACROM 10 extra" 

Cev cf> 13 m m 
Oznaka žice - leeirni dodatki ° iC 

Sestava vara 
%Si %Mn %Cr %Mo %w %V(Ti) %Si02 

Sestava žlindre 
%Ca0 %FeO %MnO %Cr203 %V205 (Ti02) 

Gžl/Gv A02* 
(g/gvara) 

I I I . (22 mas. % stržena) 
FC DUR 64 (Abradur 66) 4.9 0.7 21.0 5,8 2.0 0,9 5,5 23 12 5 12 2 6 5,1 83/160 

Tabela 4: Nikl jeve zlitine (trakovi), zanimive za izdelavo varjenih cevi za posebne strženske žice2'-1 

Oznaka Ni - /litine % C % Cr % Co % Mo % W % Ti % Al % Nb % Fe 
N i m o n i c C . 2 6 3 0 0 6 2 0 0 2 0 0 ŠŠ 12 0 4 5 0 . 7 

I n c o n e l X - 7 5 0 0 , 0 4 1 5 , 5 2 , 5 0 . 7 0 0 , 9 5 7 . 0 

I n c o n e l 6 0 0 0 , 0 8 1 5 , 5 8 , 0 

H a s t e l l o y C 0 , 0 8 1 5 . 5 2 , 5 1 6 , 0 3 . 8 5 , 5 

U d i m e t 5 0 0 0 , 0 8 1 8 , 0 1 8 . 5 4 . 0 2 . 9 2 . 9 

> - v / ( % M e , O J 

[ % M e f 

m o r a j o u s t r e z a t i p o d a t k o m v d i a g r a m i h n a slikah 1 in 2. 
V tabeli 1 s o p o d a n e k e m i č n e s e s t a v e č i s t i h v a r o v i n 

v a r i l n i h ž l i n d e r z a s t r ž e n s k e ž i c e , k i j i h i z d e l a m o i z n e l e -

g i r a n i h c e v i ( 0 , 0 6 % C ; 0 , 0 3 % S i i n 0 , 3 M n ) p r e m e r a (j) 

1 3 m m z d e b e l i n o s t e n e : 

I . - 2 , 5 m m ( S = 3 8 % , m a s n i d e l e ž s t r ž e n a = 1 2 d o 1 3 % ) 

I I . - 1 , 9 m m ( S = 5 0 % , m a s n i d e l e ž s t r ž e n a = 1 9 d o 

2 2 % ) i n 

I I I . - 1 . 6 m m ( S = 5 7 % , m a s n i d e l e ž s t r ž e n a = 2 2 d o 

2 7 % ) . 

I z tabele 1 j e r a z v i d n o , d a p r i i z d e l a v i s t r ž e n s k i h ž i c 

z a n a v a r j a n j e i z v a r j e n i h n e l e g i r a n i h c e v i <|) 1 3 m m z d e -

b e l i n o s t e n e 2 , 5 m m l a h k o m a k s i m a l n o l e g i r a m o n a v a r z 

9 % l e g i r n i h e l e m e n t o v . Č e p a u p o r a b i m o c e v i s t a n j š i m i 

s t e n a m i ( 1 , 9 a l i c e l o 1 , 6 m m ) , k a r b o v z r o k z a v e č j e 

t e ž a v e p r i i z d e l a v i - v l e č e n j e s t r ž e n s k e ž i c e d o m a n j š i h 

p r e m e r o v ( p o d (j) 1 , 6 m m ) p a l a h k o l e g i r a m o n a v a r ž e z 

o k o l i 1 5 % ( d e b e l i n a s t e n e = 1 , 9 m m ) a l i c e l o z 2 0 o z . 

4 0 % ( d e b e l i n a s t e n e = 1 , 6 m m ) l e g i r n i h e l e m e n t o v . P r i 

u p o r a b i f e r o z l i t i n . k i s o z a r a d i n i ž j i h t a l i š č p r i m e r n e j š e , 

b o l e g i r a n j e n a v a r a p r e k o s t r ž e n a n e k o l i k o n i ž j e ( z a n a j -

m a n j 1 0 % ) , n a v a r i p a b o d o k v a l i t e t n e j š i - b r e z 

n e r a z t a l j e n i h t e ž k o t a l j i v i h k o v i n s k i h i n k a r b i d n i h 

v k l j u č k o v . 

2.2 Uporaba legiranih cevi 

Z a i z d e l a v o s t r ž e n s k i h ž i c z a o b r a b n o o d p o r n a n a v a r -

j a n j a s o z e l o z a n i m i v e t u d i v a r j e n e c e v i , i z d e l a n e i z l e g i -

r a n i h f e r i t n i h j e k e l - t r a k o v (tabela 2). 
S u p e r f e r i t n o j e k l o i m a z e l o d o b r e p r e o b l i k o v a l n e 

l a s t n o s t i , k a r j e z e l o p o m e m b n o p r i v l e č e n j u s t r ž e n s k e 

ž i c e d o n i ž j i h p r e s e k o v ( p o d (j) 1 , 6 m m ) . F e r i t n o j e k l o 

A C R O M 1 0 e x t r a p a j e z a n i m i v o z a r a d i v i s o k e g a d e l e ž a 

k r o m a ( 2 5 % C r ) . Z a l e g i r a n j e n a v a r a v e č i n o m a z a d o s t u j e 



ž e k r o m i z c e v i . p r e o s t a l e l e g i r n e e l e m e n t e p a l e g i r a m o v 

n a v a r p r e k o s t r ž e n a (tabela 3). 
I z tabele 3 j e r a z v i d n o , d a p r i i z d e l a v i s t r ž e n s k i h ž i c 

z a n a v a r j a n j e i z v a r j e n i h l e g i r a n i h c e v i (j) 1 3 m m z d e b e -

l i n o s t e n e 1 , 6 m m l a h k o l e g i r a m o v n a v a r p r e k o c e v i i n 

s t r ž e n a p r e k o 4 0 % l e g i r n i h e l e m e n t o v . P r o b l e m a t i č n o j e 

e d i n o l e g i r a n j e v i s o k i h v s e b n o s t i o g l j i k a v n a v a r . Z d o -

d a j a n j e m g r a f i t a v s t r ž e n s e n a m r e č m a s n i d e l e ž s t r ž e n a 

z e l o h i t r o z n i ž u j e . 

Z u p o r a b o c e v i i z č i s t e g a n i k l j a a l i n i k l j e v i h z l i t i n 

(tabela 4) l a h k o v o b l i k i s t r ž e n s k i h ž i c i z d e l a m o t u d i d o -

d a j n e m a t e r i a l e z a n a v a r j a n j e n a j r a z l i č n e j š i h t e m p e r a -

t u r n o i n o b r a b n o o d p o r n i h n a n o s o v . 

3 Sklep 

N a v a r j a n j e s s t r ž e n s k i m i ž i c a m i j e p r o d u k t i v n o , 

k v a l i t e t n o i n z e l o z a n i m i v o z a v z d r ž e v a l c e . Č e v a r i m o p o 

p o l a v t o m a t s k e m p o s t o p k u M I G / M A G , s e b r e z t e ž a v 

p r i l a g a j a m o g e o m e t r i j i v a r j e n c a . P o s e b n o p r i m e r n e s o 

s t r ž e n s k e ž i c e , k i s o i z d e l a n e z v l e č e n j e m p o l n j e n i h v a r -

j e n i h c e v i ( c e v a s t e s t r ž e n s k e ž i c e ) . G l e d e d i m e n z i j i n 

u p o r a b e n a v a r i l n i h n a p r a v a h s o p o v s e m e n a k o v r e d n e 

m a s i v n i m ž i c a m . Z l e g i r a n j e m n a v a r a p r e k o s t r ž e n a i n l e -

g i r a n e c e v i , p a j i h l a h k o i z d e l a m o p r a k t i č n o z a v s e 

p o t r e b e n a v a r j a n j a v i n d u s t r i j i 1 - 2 - 3 0 " 3 2 . 
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