Hegesztési hozaganyagok
2. 1ész

Az eléz6 cikkben a celluldz és rutilos bevonatu elektrotiaodt sz6, ez a cikk pedig a bazikus, a vaspax és
savas bevonatu elektrodakkal foglalkozik.

A ,bazikus” megnevezés a bevonat kémiai dsszet#tebzarmazik, ami akar 50% meészkoveaCo,) is
tartalmazhat. Ez a hegesitben lebomlik, és szén-monoxid/dioxid v§adz fejbdik.

A bazikus bevonat a méskkmellett, akar 30% kalcium-fluoridotGaF,) is tartalmazhat, a meéeszk

olvadaspontjanak, és oxidalo hatasanak csokkerdegekében. A hegfliéd dezoxidacidéjanak novelése
érdekében tovabbi dezoxidalokat tartalmazhat armymint a vas-mangan, vas-szilicium és a vas-tita

A leolvadas disegitése érdekében tovabbi anyagokat tartalmadbeikus bevonat, mint a vas-krom, vas-
molibdén, vagy a vas-nikkel. Az elektroda bevori@banyaga lehet natrium-szilikat, de csak DC + pdarit
esetén, mig a kalium-szilikat Kistnyag hasznalhaté DC -, DC + polaritas, és valtddrasznalata esetén is.

A bazikus elektréda gazvédelme nem olyan hatékomy ancellul6z, vagy rutilos bevonatu elektrodas, é
allando rovidzarlat fenntartasa szikséges, haagjwdkkerulni a légkori szennyézbdl adodo porozitast. Az
elektréda kiulondsen érzékeny a kezdeti porozitasigel tobb idre van szilksége az ivgyujtas utan, a
hatékony veédigaz felld kialakitasara. Elengedhetetlen része a hegjedatpzésének, a helyes kezdési
technika megismertetése, ugymint a megéelabulasi pozicié és, hogy kezdésnél a hegeszéiyahoz
képest visszafelé kell mozdulni, midlténylegesen elkezdene hegeszteni.

A bazikus elektroda beolvadasi jelletyg hasonldé a rutiloséhoz, bar a varratfelilet ndgaro j6. A
salakréteg nehezebb, mint a rutilos elektréda esete konnyen kontroldlhatd, ezért a bazikus ebeletr
minden pozicidban hasznalhaté. A nagy métmkalmu elektrodak egy kis része alkalmazhato
fuggolegesen lefelé (PG) helyzetben tofidregesztéshez is. A hegfarthgyan keveredik az alapanyaggal,
és szélbeéegés altalaban nem fordél el

A salak eltavolitasa nem olyan korinymint a rutilos vagy celluléz elekiréda esetébee,az alacsony
olvadaspont miatt a salak befagyasanak esélyetkigebazikus salak kémiai reakcidinak kovetkeztélzen
varratfém nagyon tiszta, j6 ndigédi, és a mechanikai tulajdonsagai — kiléndsen a sgaga — sokkal
jobbak, a mas tipusu elektrodaval hegesztett wkehbz képest. A bazikus elektréda tovabbi
jellegzetessége, hogy a varrat jobban ellendllistdhyosodasi repedésnek, és nagyobb mennyikégt
visel el, mint a rutilos vagy cellul6z bevonatukttéda. Ez értékes tulajdonsag, ha jél forgacsollzatelt
(automataacélt) kell hegeszteni.

Bazikus elektrodabdl létezik, un. alacsony hidragéalmua (,lo-hi”) palca. A bevonat nem tartalmaz
cellul6zt, és nedvességtartalma is nagyon alacdoaya palcat helyesen taroljak, kezelik. A kdrnyieze
levegivel valo érintkezés soran gyorsan felveszi a nesbget. Azonban az elektréda, a gyart6 altal ajgnlot
altaldban 400C koruli hsmérsékleten torténkiszaritasanak hatasara, a nedvesség eltavozigy ésvarrat

hidrogéntartalma 5ml/100g alatt maradhat. Kiszarittn, az elektrodat korultekden kell tarolni 1260C
korali homérsékleten, megakadalyozva ezzel, hogy nedvességgen fel.

A legtbbb gyartd hermetikusan lezart vakuumcson@siian szallitja az elektrodakat, €s garantaljadgy lao
varratfém hidrogéntartalma kevesebb lesz, mint Bddlg. Ez kiilondsen hasznos olyan helyszini hegeszté
esetén, ahol a varratfém hidrogéntartalmat ala@sokegll tartani, és a kiszaritas, vagy a megietéiolas
nem megoldhat6. Az elektrodakat kdzvetlenlll a fethalas ditt kell kivenni a csomagolasbdl, és a nyitott
csomagot 12 oran belll fel kell hasznélni, wielannyi nedvességet venne fel a légkdirthogy méar
kiszaritast igényeljen felhasznalastel
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Ezért a bazikus, alacsony hidrogéntartalmu elekkatiszéles kérben alkalmazzak, ahol a tiszta tvéma

és a j6 mechanikai tulajdonsagok elérése a cél.aakbs elektroda maghuzala készilhet kil6dboz
Otvozetekldl, és az elektroda bevonat is tartalmazhat vaséteiet, ezért ezzel az elektrodaval az acélok
széles valasztéka hegeszthétezdve a hagyomanyos 6tvozetlen szerkezeti dcaltdiszasalldé és kriogén
acélokon at, a duplex és korrozidall6 acélokig. |Ahagyon j6 misédi, tiszta varratfém a cél, mint a
tengerre telepitett offshore létesitményeknél, vagynyomastartd edényeknél, ott bazikus bevonatl
elektrédat hasznalnak.

Az utdbbi 20 év fejlesztései nyoman ma mar elérh€tMn acéloknal jo0 W@munka érték -500C
hémérsékleten is. A kis hidrogéntartalom miatt bagilalektrodaval kell hegeszteni a nagy falvastagsagu
szénacélokat, és a nagy szilardsagu, nagy szétadsony 6tvod tartalmi acélokat, ahol nagy a veszélye a
hidegrepedésnek.

Az eldbbiekben, az elektrodakat bevonatuk alapjan csogibottuk (celluldz, rutilos, bazikus), de
csoportosithatjukket a kihozatal alapjan is.

Azzal, hogy jelerts mennyiség (akar 50%) vasport adunk akar a bazikus, akér tdosuelektroda
bevonatahoz, nagyobb mennyigégarratfémet tudunk leolvasztani. Ezeket az eleldkat ugy jellemzik,
hogy hatasfokuk nagyobb mint 100%, (példaul 120%y\B40%), és ez a harom szamjegy gyakran szerepe
az elektroda jeldlésében.

A hagyomanyosnal vastagabb bevonatu elektrédakaézndéasznalni nehezen hozzafétheelyeken.
Ugyanakkor a vastagabb elektrodak a hegeszempontjabdl jobbak, mert kdnnyebben vezétdietés
lagyabb, stabilabb ivet eredményeznek. A vaspgioryel nem csak az, hogy az iv hatdsara megolvadyés i
noveli a leolvasztasi sebességet, hanem az is, &opgyektroda nagyobb hegesztési arammal haszéalhat
mint a hagyomanyos elektrodak.

A vaspor elektromosan vezdetami lehebvé teszi, hogy a hegesaram athatoljon a bevonaton. Ezért
hegeszthetlink nagy ararsséggel anélkil, hogy a maghuzal tulmelegednendggkszik mind a leolvadas
mind a leolvasztasi teljesitmény. A nagy kihozatlkktrodak idealisak sarokvarratok hegesztéséhen,

egy sima, finoman pikkelyezett fellletet, és finmarratatmenetet eredményeznek. Ezek az elektrodal
altalaban jobban ,alkalmazkodnak” a kulénbo#lesztésekhez, és stabilak alacsonyabb rovidzarla
feszliltség esetén is, ami azt jelenti, hogy josaat@idaldé képességik. Ugyanakkor a nagyobb hegfrtd
eredményezi, hogy ezek az elektrodak nem alkalm&ssiyszerhelyzét hegesztésre, altalaban csak
vizszintes (PA) és allo helyzetben (PC) tostbegesztés kivitelezhietellk.

Az utolso elektréda tipus, a savas bevonatu eldtr&z az elektréda bevonat nagy mennyiséasoxidot
tartalmaz, aminek hatadsara a varrat oxigéntartah@gas, mechanikai tulajdonsagai gyengék lesznekt Ez
fontos, hogy a bevonat nagy mennyisé&tpzoxidalé anyagot tartalmazzon, mint a vas-mangéam vas-
szilicium. Bar a varratfelllet szép, és ez az ebekt alkalmazhatd rozsdas, revés acél elemekanvisirat
mechanikai tulajdonsagai altaldban rosszabbak, rainmtutilos, vagy bazikus elektrédaval hegesztett
varratoké. A savas elektrédaval hegesztett vamatkényebb a kristalyosodasi repedésre, ezért 2zt a
elektroda tipust ritkdn hasznaljak.
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