Hegesztési hozaganyagok
1. rész

Ez az 5 részh allo cikksorozat a hegesztési hozaganyagokkdhfeorzik, kezdve egy rovid attekintéssel,
az elektréda-bevonattal szemben tamasztott kovétstektl. Fliggetlendl attdl, hogy elektréda-bevonatrol,
vagy fedporrol beszélink, a kdvetelmények ugyanazok.

— Az elektroda-bevonatnak képesnek kell lennieégédfejlesztésre, ami védi az elektroda hegyét, a
hozaganyagot, az ivet és a megolvadt hegtumdzt altaldban agy éri el, hogy az évhatasara
lebomlik, és igy képez védazt.

— Szintén képesnek kell lennie az oxidréteg eltéaséita (amennyiben ez nem térténik meg, az
beolvadasi hibahoz, vagy oxid befagyashoz vezetket)ugy éri el, hogy kémiai reakcioba lép az
oxiddal.

— Javitania kell a varrat mechanikai tulajdonsagadttal, hogy csokkenti a szenngenyag tartalmat,
és esetleg otviéelemeket visz be a varratfémbe.

- Segitenie kell az ivgyujtast és az ivstabilitast.

— Salakot kell képeznie, ami szerepet jatszik a vaiwamajanak kialakitasakor, és a megolvadt
hegfirdt a helyén tartja kényszerhelyzetben toftbrgesztés esetén.

— A salaknak konnyen eltavolithatonak kell lennieadegjobb, ha magatol levalik.

— Nem szabad nagy mennyiséfistot, vagy barmilyen, a hege&# veszélyes anyagot képeznie.

Ezen elvarasok kovetkeztében szamos kilohbbnzaganyag létezik, ami nehéz feladattd teszi a
hozaganyag kivalasztasat. Ez a cikk megprébdl iatéedt adni a kézi ivhegesztéshez hasznalt, kikinbo
bevonatu elektrodakrél, midt a ké$bbi cikkek sordn megismerkednénk mas tipusu beuok&kal,
fedoporokkal.

A legtobb kézi hegesztéshez hasznélt bevont eldktigarom csoportba lehet osztani, a bevonat @teleet
alapjan. Ezek a celluldz, rutil és bazikus bevordaltrodak.

A celluléz elektrédak nagy mennyiségben (30% felietitalmaznak celluldzt, altalaban faliszt forniéga.
Ez keverve van rutillalTiO,), mangan-oxiddal, vagy ferromangan, és ragasamsavmaghuzalra, natrium.

Vagy kalium-szilikat segitségével. A celluléz elékta nedvességtartalma igen nagy, jelléenz4-5%. A
celluléz elég hegesztés kdzben, és igwd szén-monoxid és szén-dioxid ¥édz. Az elektréda bevonat
nedvességtartalmabol adédéan nagy menngis@égrogén keletkezik, jellenézn 35-40ml hidrogént
tartalmaz 100g varratfém.

A hidrogén ndveli az ivfesziltséget, mélyebb bedds és nagyobb leolvadasi ratat eredményez. A
nagyobb fesziltség, kb. 70 V-al nagyobb Uresjaiedziltséget igényel, a kénnyebb ivgyujtas, és a
megfeleb ivstabilitas érdekében. Az Geljes iv jelents mérték frocskoléssel jar, ami hatart szab a
nagyobb atmeji elektrodaknal hasznalhatdé maximalis araisségnek. A keletkéz salak vékony,
konnyen eltavolithatd, a varratprofil durvan pikjes. A salak a legtobb elektrodatdl gyorsabbarashil
meg, ezért hasznalhato fifgggesen lefele tortérhegesztésnél.
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A natrium-szilikat kdbanyagu elektrodakat csak DC pozitiv polaritassaidftott polaritas) lehet hasznalni.
Csak a kéalium-szilikat elektrodakat lehet DC negddC pozitiv polaritassal és valtoarammal is hasan

A celluléz bevonatu elektréda anyagaban — ikddési jellemék miatt - szikséges, hogy legyen némi
nedvesség, €s nem szaliet gy kiszaritani, mint a bazikus bevonatu etekdkat. Ennek megvan az
elénye is, mégpedig az, hogy ez az elektroda jol &tjeera helyszini kivitelezés kortlmeényeit. Ha neslve
lesz, elegendl ha 120C kortli smérsékleten szaritjuk.

Csak az alacsony széntartalmu, otvozetlen elektrati@lmasak hegesztésre, bar nikkel hozzdadasaval
utémunka értéke novelhiet Az 6tvozetlen elektrodak Charpy-Véiunka értéke 27J korul van <ZD
hémérsékleten. A magas hidrogéntartalom azt jeléntgy az ezzel az elektrodaval hegesztett acéloknak
hidrogén okozta hidegrepedéssel szemben ellenéll&al lennie. Nem szabad ezeket az elektrodakat
hasznalni az acél dsszetétel megtelifjyelembevétele nélkil, és sziukség vadnadlegitésre. A mély
beolvadas, a nagy leolvadasi sebesség ésolimgsen lefelé tortén alkalmazhatosaga kulondsen
alkalmassa teszi ezt az elektroddivezetékek hegesztésére, bar korlatozott mértékbyiok hegesztésre

is alkalmas.

A rutil bevonat — ahogy a neve is mutatja — nagnmyeségben tartalmaz rutilt (titdn-dioxidot), jetieéen
50% koruli mértékben, tovabba celluldzt, mészkdkatcium-karbonat), szilicium-dioxidotJO, ), kalium-
aluminium-szilikatot, ferromangant, és 1-2% komilnedvességtartalma. A kényag lehet kalium- vagy
natrium-szilikat. A celluléz és a mészkebomlik az ivben, és hidrogén tartalmu (kb. 20m100g
varratfém), szén-monoxid, szén-dioxid ¥§ézt képez. Ezzel az elektrodaval a beolvadas lkedzey@rtél,

az iv lagy, csendes, de stabil, és nagyon kicsroaskolés, ezért ezt az elektrodat ,hegésatat”
elektrodanak nevezik. Az ivgyujtas és az Ujragglujénnyi, és ehhez az elektrédahoz nagyon alacsony
Uresjarati feszlltség szikséges. Az rutilos elelargiri, konnyen eltavolithatd salakot eredményez, és a
varratprofil egyenletesen pikkelyezett.

A celluléz és a nedvesség jelenléte azt jelentyyhdszonylag nagy mennyisédpidrogén keletkezik, 20-
25ml 100g varratfémben. Ez korlatozza hasznalhgtdst 25mm-nél vékonyabb lagyaceél lemezek, és
vékony C/Mo, és 1Crl1/2Mo tipusu gyengén 6tvozo@cesetén. A varrat mechanikai tulajdonséagaikéna
mondhatdk, a Charpy-V émunka vizsgalat értéke 40J is lehet>Qhomérsékleten. A rutilos elektréda a
legszélesebb koérben hasznalt, altalanos rendditetiektréda. Beszerezltetrutil bevonatl, ausztenites
korrézidalld acélbol készilt elektroda is, és ebékmilyen vastagsagban alkalmazhatdk, mivel nerh kel
tartani a hidrogén okozta hidegrepedEstzen 6tvizetek esetében.

A rutilos elektrodaknak, akarcsak a celluléz bewoaknak, sziikségiik van nedvességtartalomra, ezdrt n
szabad kiszaritani. Ha nedves lesz, ele§ehd 120C korali homérsékleten szaritjuk. A natrium-szilikat
kotbanyagu elektrédadkat DC negativ polaritassal ésoamdinmal lehet hasznalni. A kalium-szilikat
kotbanyagu elektrédak hasznalhaték DC negativ, DC popiblaritassal, és valtbarammal is. A kalium-
szilikat bevonatu elektrodak jobb ivgyujtast ésbiadb ivet eredményeznek mint a natrium-szilikat
kotéanyagu elektrodak, és a salak is konnyebben elthatb.
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Az eredeti cikket irta: Gene Mathers
Forditotta: Gaal Andras IWE

Az eredeti angol nyelvcikk letolthet innen:
http://www.twi.co.uk/technical-knowledge/job-knowlige/job-knowledge-82-welding-consumables-part-1/
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