A hegesztési hozag- és segédanyagok rendszerezése

Hozaganyag az 0sszehegesztendd anyagokhoz hozzdadott, célszerlien megvélasztott harmadik
anyagféleség, amely rendszerint az alapanyaggal azonos csoportba tartozik, de egyes esetekben attél
eltéré is lehet. A hozaganyag a hegesztési folyamatban megolvad és az alapanyag olvadékaval
keveredik. A hozaganyag nélkiili hegesztést autogén hegesztésnek nevezzik.

A hozaganyagok fajtai és tulajdonsagai.
A hozaganyagokat két rendez6 elv szerint csoportosithatjuk:
+» ahegesztGeljaras szerint és
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+» afelhasznalas célja, ill. a varrat anyaga szerint.

A hegesztGeljaras szerint — amely meghatdrozza a hozaganyagok alakjat, szerkezetét, kikészitését —
a kovetkez6 hozaganyagokat kilénboztetjiik meg { zardjelben az eljaras AWS (Amerikai Hegesztési
Egyesiilet) jele talalhatd }:
1. Bevont elektrodak 6nvédé ivhegesztéshez (SMAW).

A bevont elektrdda a maghuzalbdl, és a bevonatbdl all. A bevonatport viziiveggel keverik,

homogenizaljak, és 30 Mpa nyomason rapréselik a maghuzalra.

A maghuzal atmérdgje lehet: 2; 2,5; 3,2; 4; 5 mm.

Az elektréddk szokasos hossza: 250; 350; 450 mm.

A bevonat vastagsagat a bevonattényezé fejezi ki, amely a bevont elektroda és a

maghuzalatmérdé hanyadosa. Vékony bevonatu az elektréda, ha a bevonattényezé kisebb

mint 1,2, vastag, ha nagyobb, mint 1,6, és kdzepes, ha a két érték kozé esik.

2. Bevonat nélkili palcak langhegesztéshez (OFW).
A langhegesztéshez haszndlt, altaldban 1000 mm hosszusagban széllitott hozaganyagok
gylijtbneve a hegeszt6palca. A langhegesztéshez hasznalt hegesztGpalcakkal szemben
kovetelmény, hogy a langhegesztés nem k6z6mbos atmoszférajaban végrehatott hegesztés
nyoman megfeleld minGségl (vegyi 6sszetétell és mechanikai tulajdonsagu) varrat
keletkezzék.
A hegeszt6huzalok szabvanyos atméréi: 0,6; 0,8; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 mm



Bevonat nélkuli palcak volframelektrédas, véddgazas hegesztéshez (GTAW), és
plazmahegesztéshez (PAW).

Az AWI hegesztés vagyis az argon véddégazas, volframelektrodas ivhegesztés tiszta, jo
mindségl hegesztést ad, nem termel&dik salakanyag és igy nem kerilhet a varratfémbe,
emiatt nincs szikség tisztitasra. AWI hegesztés esetén a volfrdm elektréda és az alapanyag
kozott huzott ivet argon gdzburok veszi kordil.

A hegesztéshez pdlca vagy huzal anyagot hasznalnak, de a hegesztés végezhet6 hozaganyag
nélkil is.

Az AWI hegesztéshez hasznalt, altaldban 1000 mm hosszusagban szallitott hozaganyagok
gyljt6neve a hegeszt6palca. Az AWI-hegesztéshez hasznalt palcdkkal szemben altaldban nem
tdmasztunk kilonleges kovetelményeket, a varratfém sziikséges 6tvozs tartalma alapjan kell
megvalasztani. Az 6tvozetlen és gyengén 0tvozott acélok langhegesztésére ajanlott 6tvozetek
AWI hegesztésre is alkalmasak.

A hegeszt6huzalok szabvanyos atméréi: 0,6; 0,8; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 mm

Huzalok
4.1. fogyodelektrédas védbgazas hegesztéshez (GMAW).
4.2. elektrogazhegesztéshez (GMAW-EG)

A tomor huzalelektrodak kivalasztasa a hegesztend6 anyag Osszetétele alapjan torténik.
Atméréjiiket a hegesztési feladat hatdrozza meg, lehet 0,8; 1,0; 1,2 mm.

A huzalelektréda lehet rézbevonatos, és bevonat nélkiili. A vékony rézbevonat feladata
a megfelel6 korrdzid védelem, és a jobb dramatadas, illetve a kedvezSbb huzalel6tolas.
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5. Porbeles huzalok
5.1. védbgazas és 6nvédé ivhegesztéshez (FCAW).
5.2. elektrogdz-hegesztéshez és fliggbleges, egyrétegl, onvéds ivhegesztéshez (FCAW-EG).

A porbeles huzal belsejében portéltet talalhaté.
A toltet feladata:
% salakképzés a hegfurdé védelme céljabdl
% 0tvoz6 elemek juttatasa a hegflirdGbe
+* alevegl karos hatasaitol védeni a varratot
A porbeles huzal lehet nyitott, vagy zart rendszer(. A portoltet lehet rutilos vagy bazikus
Osszetételd.
Jelolése: SGR1 rutilos (R) (TiO2), SGB1 bazikus (B) toltettel.

6. Véddgazok (GTAW, PAW, GMAW, FCAW).

7. Huzalok és porok fedettivli hegesztéshez (SAW).

8. Szalagelektrodak és porok fedettiv(i, felrakdhegesztéshez (SAW).

9. Huzalok és porok salakhegesztéshez (ESW), beolvadd huzalvezetSk salakhegesztéshez.

10. Egyéb hozaganyagok

A masodik rendezé elv szerint a hozaganyagok kévetkez6 csoportjait kiilonboztetjiik meg:

A. dltalanos szerkezeti acélok hozaganyagai

B. nagy szildrdsagu acélok hozaganyagai

C. alacsony hémérsékleten alkalmazott acélok hozaganyagai
D. magas h6mérsékleten alkalmazott acélok hozaganyagai
E. korrdziéallé acélok hozaganyagai

F. nikkel és 6tvozeteinek hozaganyagai

G. réz és otvozeteinek hozagynyagai

H. aluminium és 6tvozeteinek hozaganyagai

. titdn és 6tvozeteinek hozaganyagai

K. egyéb, nem vasfémek hozaganyagai

L. Ontottvas hozaganyagai



Ellen6rzé kérdések:

Mi a hozaganyag?

Milyen két elv szerint csoportositjuk a hozaganyagokat?

A bevont elektrédak milyen atmérdében, és milyen hosszban késziilnek?

Mit jelent a bevonattényez6?

Mikor vékony, kozepes, és vastag egy elektréda?

Milyen atmérgj(, és vastagsagu a lang- és AWI hegesztéshez hasznalt hegeszt6palca?
Mi a kovetelmény a langhegesztéshez hasznalt hegeszt6palcaval szemben?

Mi alapjan valasztjuk ki a tomor huzalelektrédat?

. Mi a rézbevonat feladata?

10. Mi a porbeles huzal toltetének a feladata?
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