Hegesztési hozaganyagok
4. rész

Ez a cikk a fogydelektrodds weghzos ivhegesztéshez (131-MIG/135-MAG) hasznélatos
huzalelektrédakkal, és a porbeles és féempor todketktrodakkal foglalkozik.

A fogyoelektrodas eljaras kifejlesztésekor, mégkdsanor huzalelektrédat hasznéltak, de mintegy &% é
kifejlesztették a cwelektrodat, aminek hasznalata azéta is folyamatogarekszik, és mara mar kilon
szegmenset alkot az huzalelektrodak piacan. A pesbbuzalelektrodat nem csak a fogyoelektrédas
hegesztéshez hasznaljak, hanem AWI, plazma AWEdéporos hegesztéshez is.

Az 6tvozott acélok hegesztéséhez hasznéalatos thuzdt meglehésen draga. A ferrites acél hegesztéséhez
hasznalt huzalelektréda 0Osszetétele nem ugyanaz azinacél, amit hegeszteni szeretnénk vele. A
huzalelektréda anyaganak tartalmaznia kell az &ssizoxidald és 0Otvdz elemet, melyet bevont
elektrédanal az elektréda bevonata tartalmaz.

Az acél gyartasa gazdasagosabb nagyobb mennyiségbemivel a hozaganyaggyartok viszonylag kis
mennyiséget hivnak le, ennek jel&nthatasa van a koltségekre. Emelletfatulhat, hogy a hegesztési
folyamat kis atméijii huzalt igényel, amit nehéz letekercselni.

A szénacélok, és 0tvozott acelok hegesztéséhemnddatzs porbeles elektréda készilhet lagyacelbol, a
szikséges oOtvdzelemeket a portoltet tartalmazza. Ez léhétteszi, kis mennyiséga hegeszterddacéllal
megegyed Osszetétdl huzalelektroda gazdasagogadlitasat. Ausztenites korr6zidallo aceél, aluminiém
nikkel alapu huzalokndl, a huzal 6sszetétele dltalddzel azonos az alapfém dsszetételével, ésraioty
jelenthet a huzalelektroda huzéasa soran.

A fogyoelektrédas véijazos hegesztéshez hasznalatos huzalelektrédékal@mm atmeéitartomanyban
gyartjak, de a leggyakrabban hasznalt aéiwéz 1.2mm és 1.6mm.

Amint azt mar fentebb emlitettiik, a tomdr huzalaledak osszetétele altalaban megegyezik a hegezten
Otvozet Osszetételével. A ferrites huzalelektréddatmazhat 0.5 — 0.9% sziliciumot, esetleg 0.1§%-i
aluminiumot, hogy ékegitsék a dezoxidaciot. A széntartalom altaldba®o@latt van.

Az elektréda tartalmazhat olyan oté@&temeket, mint a mangan, krom, nikkel és molibd&ért, hogy
javitsak a varrat mechanikai tulajdonsagait, ésgdapallésagat. Ezen kivul, a szénacél és a gyengeér
O0tvozott acél huzalok gyakran rézbevonatlak azény megévjak a huzalelektrodat a korrodalastél a
raktarozas soran, és azert, hodisetjitsék a hegeg$Ziram atjutasat az aramatadotol az elektrodaba.

A korréziéallé és nem vas huzalelektrédakat nemjaloibe rézzel. A dréothuzasi folyamat nem megtelel
kontrolalasanak kovetkeztében fellleti atfedéselkudhatnak ki a huzal fellletén, amiben a szenfiyez
elemek megtapadhatnak, és porozitast okozhatnak(gg, mint a rossz mésédi rézbevonat a ferrites
huzalon.
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A dréthazéasi hibabdl addédd porozitas problémat bktzaluminium otvozetth készilt huzalok esetén,
illetve ott, ahol nagyon j0 mésédi varrat az elvaras, ezért ilyen esetekben ajaaldttizal lecsiszolasa,
hogy eltavolitsuk a hibédkat a felllater

A porbeles elektrodak kis atnégii csovek, amiknek belsejében talalhato a portofetz2otvodelemek. Két
alapveb tipusa létezik, az egyik belsejében nagyrészbfiettvan, mig a masik belsejében fémpor. Létezik
egy olyan csoportja a porbeles huzalelektrédakaadt Ggy hivunk, dnvéglporbeles huzalelektrédak. Ezek
gazkeépsd osszetebket tartalmaznak, melyek lebomlanak az ivben, eldggedigazt termelve ahhoz, hogy
ne legyen sziikség tovabbi gazvédelemre.

A huzalelektréda készilhet egy varratmente8b@s amibe beletdltik a port és extrudaljak, a huzasi
folyamat ebtt, és készilhet egy lemedpamit ,U” alakdra hajtanak, megtéltik a porralajd 6sszezérjak,
hogy c$ legyen balle. A c$ élei lehetnek homloklapjukkal egymashoz illeseletivagy atlapoltak.

A varratmentes és a hézagmentesen dsszezart h@ldiban vastagabb fallak, és ezért kevesebhikenn
a portdltet, mint az atlapolt huzalok esetében. #&ratmentes huzalok esetén a portbltet aranya &
keresztmetszet tekintetében nagyjabdl 20%, migzearany az atlapolt huzalok esetén nagyjabdl 5026. E
lehetivé teszi, hogy az atlapolt huzalelektrodak nagyotEmnyiségben tartalmazzanak oOté@iemeket,
ezért gyakrabban hasznaljgiket korrozioallo acélok hegesztéséhez, vagy kenééegifelrakasahoz.

A porbeles huzalelektrédak szamosnelyel rendelkeznek a tomor huzalelektrodakhoz kepesarammal
terhelt keresztmetszet cstkkenése nagyobb &réseget, és nagyobb leolvasztasi teljesitményt
eredményez.

A portoltet is termel salakot, ami segit a vargdiiietének kialakitasaban, és ezaltal |&éeteszi a nagyobb
arameéséggel tortéh hegesztést, kényszerhelyzetben tdrthagesztéskor. Példaul hegesathatle, akar
7mm beolvadasi mélységallé sarokvarrat. A salak itt is reakcioba lép egfiirdsvel, és igy jobb
mechanikai tulajdonsagok érlikt el, mint MAG (135) hegesztés esetén. Megéelpbrbeles huzal
hasznalataval, j0 Charpydmunka érhét el, akar -50C homérsékleten szénacelok esetén is.

A porbeles huzalelektroda hatranyai a kovetkez

— A huzal mechanikai szempontbdl gyenge, és ha atdggmepk tul nagy nyomast fejtenek ki ra,
akkor 6sszeroppanhat, megakadalyozva ezzel, hbgya atjusson az aramatadon.
- A portoltetl®l kepzds salakot el kell tavolitani.

A tdmor huzal gyakran képez lveges salak szigetakgtrrat végkraterében, de ezt nem feltétlenul
szukseéges eltavolitani, a kbvetkamrratréteg hegesztésétel
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Ez nem megoldhaté a porbeles huzalok esetén, edéotos alkalmazasoknal a hasznalatuk egy soros
varratok hegesztésére korlatozodik. &lkd szempontbadl, a fémpor tolteelektrodakkal kevesebb probléma
van, ezért gyakran hasznaljak tobbrétegrratok automatizalt hegesztésére.

Akéarcsak a bevont elektrodas kézi ivhegesztés resatortoltet is lehet rutilos, vagy bazikus. Ailos
portbltet lagy ivet, konnyen eltavolithatd salakwbdukal, mig a bazikus portdltet jobb mechanikai
tulajdonsagokat és ,tisztabb” radiografiai felvéeredményez.

A hidrogéntartalom ellefrizése kevésbé okoz gondot, mint a bevont elektré@as ivhegesztésnél. A
bazikus, rutilos, és a fémpor toligtuzalok esetén is alacsony marad a hidrogéntartdlgy alacsonyabb
elémelegitési Bmérsékletre van szikség, ezaltal lékét valik a nagy szilardsagu, vagy vastag
keresztmetszétacélok rutilos elektrodaval tortémegesztése. A hidrogén felvételére a kornyétsthntén
kisebb az esély, mivel a portdltet egy zadbes van, ami megakadalyozza a nedvesség bejuEs#t. a
szempontbdl, a varratmentes csévek jobbnak bizaakyimint a varratos csévek.

Szamos éliras és szabvany vonatkozik a fogyéelektrodassgé@zbs ivhegesztés (131/135), a porbeles
fogyoelekirédas ivhegesztés és a fémpor toOlteagyoelekirodas ivhegesztés tomor és porbeles
huzalelektrédaira, melyeket a kovetkezdkkben fogunk részletesen targyailni.
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