Hegesztési hozaganyagok
3. rész

Az el6z6 két cikkben a bevont elektrédas kézi ivhegesatddréda tipusairdl beszéltiink.

Annak érdekében, hogy meg tudjuk hatarozni egyteldk bevonatét, hegesztési jelléibzes kémiali
Osszetételét egy adott feladathoz, |éteznie kgllsegbvanyos, egyetemesen elismert, egyedi azonekit

Ez a kovetelmény vezetett oda, hogy leirtdk azekhbzaganyag tulajdonsagokat, amik |éhétteszi az
elektrédak egyedi beazonosithatosagat. Ebben harikkét elektréda osztalyozasi rendszerrel foglalké,

az egyik az EN (Euronorm), a masik az AWS (Ameri¢éelding Society) osztalyozasi rendszer. Nincs arra
elég hely, hogy a bevont elektrodas kézi ivhegesisézes elektrodatipusardl részletesen beszéiabk,
most a szénacélok hozaganyagaira helyezziik a Hghgsu

Az EN 499 eurdpai szabvany vonatkozik az 6tvozedleriinomszemcsés elektrodakra. Ez a szabvany ké
részre osztja az elektroda meghatarozasara szolgakktersort. Az 1. rész a kotebezész, amely
tartalmazza az eljaras kodjat, a szilardsagot @gliast, az iimunkat, a kémia 0sszetételt és az elektroda
bevonat fajtgjat. A 2. rész opciondlis, amely magatnglalja az &ram tipusanak szimbdéluméat, a kitadiza
azokat a hegesztési poziciokat ahol az elektrodzniddhatd, és a leolvasztott varratfém maximalis
hidrogéntartalmat (nem az elektrodaét).

A bevont elektréda meghatarozasa ,E"thvet kezadik. Ez jelzi, hogy bevont elektrédardl van szoydret
elektrédas kézi ivhegesztéshez. A kovetkieat szam az elvarhatd minimalis folyashatar ettékiga meg,
ahogy azt az 1. tablazat mutatja.

Szimbd6lum Minimalis Szakit6- Minimalis
folyashatar szilardsag | nyulas (%)
(N/mm?) (N/mm?)

35 355 440 - 570 22

38 380 470 - 600 20

42 420 500 — 640 20

46 460 530 - 680 20

50 500 560 - 720 18
1. tablazat

Szilardsagi és nyulasi szimbolumok

A kovetke® szimbodlum, arra admeérseékletre utal, ahol azdimunka atlagos értéke 47J, ahogy azt a 2.
tablazat szemlélteti.
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} 2. tablazat
Utémunka szimbdélumok

A harmadik kotele& szimbolum az dsszetételre utal. Bar a specifikaoide (6tvozetlen és finomszemcsés
acélok) azt sugallja, hogy az elektroda nem tadalidivosd elemet, megis tartalmazhatnak 3%-ig nikkelt,
és nikkel-molibdént, ahogy azt a 3. tdblazat matatj

Szimbélum Kémiai 0sszetétel % (maximum, vagy tart.omény)
Mn Mo Ni
Nincs 2.0 : :
szimb6lum
Mo 1.4 0.3-0.6 -
MnMo >1.4-2.0 0.3-0.6 -
INiI 14 - 0.6-1.2
2Ni 1.4 - 1.8-26
3Ni 1.4 - >2.6 — 3.8
Mn1Ni >1.4-2.0 - 0.6-1.2
1NiMo 1.4 0.3-0.6 06-1.2
Z Egyéb Osszeték, megegyezés szerint.

3. tablazat

Kémiai 0sszetétel szimbdlumok

A 4. szimbélum a bevonat tipuséra utal — bazikuos, stb. a 4. tdblazat szerint.

Szimbdlum Bevonat
A Savas
C Celluléz
R Rutil
RR Vastag rutil
RC Rutil-celluloz
RA Rutil-savas
RB Rutil-bazikus
B Bazikus

4. tablazat

Az elektréda bevonat szimbdélumai

A kovetkez harom szimbd6lum megadasa nem koiglee tovabbi informaciokat nydjtanak a kihozatalrol
az elektrodanal hasznalhaté hegésmm nemdil és polaritasarodl (5. tablazat), a hegesztésicuai (6.
tablazat), és a leolvasztott varratfém maximalisdgentartalmarol, ha az elektroda szaraz, vagakitott,

a gyarto alirasa alapjan (7. tablazat).
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Szimbolum| Kihozatal Aram tipusa

1 <105 AC vagy DC+
2 <105 DC+ vagy DC-
3 > 105< 125 AC vagy DC+
4 >105< 125 DC+ vagy DC-
5 > 125<160 AC vagy DC+
6 > 125< 160 DC+ vagy DC-
I > 160 AC vagy DC+
8 > 160 DC+ vagy DC-
5. tablazat

A kihozatal és az aram tipus szimbolumai

Szimbo6lum Hegesztési pozicio
1 Minden pozicidban
2 Minden pozicidban, kivéve fuglggesen lefelé
3 Tompavarrat, sarokvarrat gravitacios hegeszésse,
sarokvarrat vizszintes hegesztés
4 Hegesztés vizszintes pozicidban
5 Fugdlegesen lefelé, és a 3-as pont pozicidiban
6. tablazat

A hegesztési poziciok szimboélumai

Szimbdolum | Maximalis hidrogéntartalom 100g
varratfémben
H5 5
H10 10
H15 15
7. tblazat

A varratfém hidrogéntartalmanak szimbdlumai

A teljes meghatarozas ezért igy néz ki: E42 2 B3H+t5a kovetkedket irja le: bazikus bevonati C-Mn acél
elektréda, a varratfém folyashatara 420mm’, az (émunka legalabb 47J -20 hdmérsékleten, a
kihozatal legalabb 105%, az elektroda hasznalh&@dvAgy DC+ arammal minden pozicidban, kivéve a
fuggolegesen lefele hegesztést, és 100g varratfém dtagalma kevesebb, mint 5ml.

Az EN 499 szabvany AWS megfedgd, az AWS 5.1 — Szénacél elektrodak bevont eldiésd
ivhegesztéshez. A meghatarozas 5db karaktertrteazalde a szabvany 2004-es kiadasa ket kll@nboz
rendszert tartalmaz. Az 5.1 az Egyesult Allamokd@sznalatos mértékegységeket alapul véve, a

szakitészilardsagofont/inch®-be, mig az @munka értékét lab-font —ban adja meg. Az 5.1M az Sl
rendszert hasznalja, tehat a szakitészilardsagethéin, az imunkat pedig Joule-ban adja meg.
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igy fordulhat eb az, hogy gyakorlatilag megegyeelektrodakat kilonbdmaodon azonositunk, egyiket az
US rendszer, masikat az Si rendszer alapjan. Nildgshely ebben a rovid cikkben, hogy részletezmiiid
a 18 féle specifikaciot, kivéve talan a leggyakibhasznalt elektrodakat.

Az elektrodak osztalyozasanak illusztralasara,\eeti@tkben 6sszefoglaljuk a legfontosabb jelléiiet.

Az els E” karakter k6zos mindkét osztalyozasban, ez,jélagy bevont elektrodarol van szo. A kéveikez
két szamjegy a szakitdszilardsagra utal. Az A5etéesa 60 azt jeldli, hogy a szakitészilardsag GORE) a
folyashatar 48ksi, a 70 pedig azt jel6li, hogy ak$tdszilardsag 70ksi, mig a folyashatar 58ksi.A&z1M
esetében a 43 azt jeldli, hogy a szakitoszilardS&y1Pa, a folyashatar pedig 330MPa, a 49 pedigphit,
hogy a szakitészilardsag 490MPa, a folyashataigpé@bMPa.

Az utolso6 két karakter a bevonat tipusardl, a hetiéss poziciordl, az aram tipusardl és polaritdsé&w az
utémunka értékél ad informaciot. A XX10 és XX11 végdedi elektrodak celluloz bevonatiak, az XX12,
XX13, XX14, XX19 és XX24 végiadédi elektrodak rutil bevonatiak, az XX15, XX16, XX18X28 és
XX48 végdedi elektrodak bazikus bevonatuak, alacsony hidrogehtenmal. Az XX18, XX28 és XX48
végadeéd elektroddk bevonataban vaspor van, ezért nagyiblolzdtal érhet el vellk.

Az aldbbiakban felsoroljuk azokat az EN és AWS saapokat, amelyek tartalmazzak a bevont
elektrédakkal szemben tamasztott kbvetelményeket.

MSZ EN 499 Hozaganyagok hegesztéshez. Bevont étidtr 6tvozetlen és finomszemcsés acélok
kézi ivhegesztéséhez. Osztalyba sorolasa.

MSZ EN 757 Hegeséanyagok. Bevont elektrodak, nagy szilardsagu adédakivhegesztéséhez.
Osztalyba sorolas.

MSZ EN 1599 Hegesé&anyagok. Bevont elektrodak, melegszilard acélok kémregesztésehez.
Osztalyba sorolas.

MSZ EN 1600 Hegesé&anyagok. Bevont elektrodak korrézidallo éslo acélok kézi
ivhegesztéséhez. Osztalyba sorolas.

AWS A5.1/A5.1M | Szénacél elektrodak bevont elektgdkézi ivhegesztéshez

AWS A5.4 Korrozidallo acél elektrodak bevont elékias kézi ivhegesztéshez

AWS A5.5 Gyengén 0tvozott acél elektrodék bevoekebdas kézi ivhegesztéshez

Az eredeti cikket irta;: Gene Mathers
Forditotta: Gaal Andras IWE

Az eredeti, angol nyelvcikk letdlthed innen:
http://www.twi.co.uk/technical-knowledge/job-knowlige/job-knowledge-84-welding-consumables-part-3/
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