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Bevontelektrodas ivhegesztes
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Bevontelektrodas kézi
Ivhegesztés

Consumable electrode

Fluz covering
Core wire

Evaolved gas shield
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Farent
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A
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Consumable electrode: hozaganyag elektrdda, Flux covering:
bevonat, Core wire: maghuzal, Arc: iv, Weld pool: varrat

flirdo, Evolved gas shield: keletkezo gaz védelem, Weld metal:
varrat fem, Slag: salak, Parent material: alapanyag
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A bevonat feladatai

Ivstablllzalas (K, Na, Ca csokkenti a kilépesi munkat,
ionizacios potenC|aIt)

Vedogaz kepzes (szerves anyagok, pl. celluloz
(C6H1005)n és CaCO3 —bal)

Dezoxidalas, denitralas ( Mn, Si, Al, V, Ti, stb.)

Otvozés (alapanyagtdl fiiggd otvozok ferro OtvOzetek
formajaban pl. Fe-Si, Fe-Ti, Fe-Cr stb. )

Salakkepzes (rutllbol szervesanyagokbol SiO02-bal,
MnO-bal stb.)

Leh(lési sebesseg csokkentése, metallurgiai
folyamatok

Leolvadasi sebesség novelése (kihozatali hatasfok,
akar 220 % is lehet).
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i Savas bevonat (A)

= Szépen erezett esztétikus varratok
készithetok, pozicio hegesztésre kevésbe
alkalmas (salak hig), mély beolvadas jellemzi,
un. ,forro elektroda”.

= Vasoxid (Fe,05;, manganoxid (MnQ,),
titanoxid (TiO,), sziliciumoxid (SiO,) és
szilikatok alkotjak a bevonatot, szervesanyag
és karbonatok mindig vannak a vedogéz
képzéshez.
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i Rutilos bevonat (R)

= A varrat felllete szep, konnyl o
hegeszthetoseg,,kc'jnn?/u Ivgyujthatosag,
valtakozo aramrol is alkalmazhato, pozicio
hegesztésre is kivalo. Vastagbevonat
na?yhozamu elektrodak, egyszeru

helyzetekben alkalmazhato.

= Alapvetd a rutil (TiO,) neha 50 % is lehet,
ferromangan, ferroszilicium, szilikatok, foldpat
ﬁSiAIO4),, magnezit, szervesanyagok,
errotitan, karbonatok.

= Finomcseppes anyagatmenet.
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i Celluldz bevonat (C)

s Keves salak, konnyen levalik, minden
helyzetben hasznalhato, csovek
gyokhegesztésére fejlesztették ki.

= Mint a rutilos, de 15 — 30%
szervesanyagot, foleg cellulozt
(C¢HoO:)n , falisztet, étilisztet, dextrint
tartalmaz (kellemetlen szagu, nagy
mennyisegu vedogaz képzodik).
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Bazikus bevonat (B)

+

= JO mechanikai tulajdonsagok jellemzik, de
nehez vele hegeszteni. A bevonat nedvszivo,

ki kell szaritani az e

= FO alkotok: alkali fo
kalcit, CaCO; (mesz

ektrodat.

dféem-karbonatok, pl.
pat), folypat,

ferrootvozetek szili
IS.

katok és egyedi 6tvozok

= Durvacseppes anyagatmenet.
= Osszetett bevonatok, az eﬁ;yes tipusok jo

tulajdonsagait egye5|t|k (p
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RB, RC).
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i Tulajdonsagok 6sszehasonlitasa

B Savas
O Celluloz
10 +
8 4 O Rutilos
6 - O Bazikus
4 -
0 - } t |l
Ne) o n ) (o)) »n I
N g '« 3 © «© \© 0 n S
[e] n - = o n = @ 0
= prd © © = ‘O :0
w o Q@ c > P s E 4 T £
S O — = —_ > m N 0 s
g o © Q — [} c c o 25
o N =3 2 5F : 2
n 44 ha
© 4
£

A legjobb mechanikai tulajdonsagokkal (alakvaltozo
képesség, repedes ellenallas) a bazikus elektrodak
rendelkeznek, hegesztés-technikailag a rutilos elektrodak a
legkedveltebbek.
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i Bevonattdl fiiggd alkalmazas

= Savas bevonatot akkor celszerl alkalmazni,
ha egyszeru helyzetben mély beolvadasra van

szu

s Cel
SzU

KSeg.
uloz bevonat csévek gydkhegesztesénél

kseges (tavvezeteki csovek).

= Rutilos bevonatot a barkacsolasnal,
egyszerubb hegesztesi feladatoknal és ha a
mechanikai tulajdonsag kovetelmeények
kOzepesek.

= Bazikus bevonat sziikseges fokozott
mechanikai kovetelmeényl szerkezeteknél.
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Hegesztési paraméterek

m dZ
m dZ

m AdZ

elektroda maghuzal atméro: d.=1,5-6 mm
aramerosseg: I =30-500A

(I=(30...60).de, A)
ivfesziiltseg: U=20-50V

(U=0041+20,V)

= a hegesztési sebesseg: Vye,= 80 - 200 mm/min
= a kihuzasi hossz: L = 100 - 400 mm.

A

kihlizasi hossz az elektroda hasznos hosszaval

hegesztheto varrat hosszat jelenti.

A
ke

kKihuzasi hossz megadasaval a varrat ,
resztmetszet es a hobevitel (hegesztesi sebesseq)

IS

kézben tarthato.
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Elektrodak szabvanyos jelolése

MSZ — IS0 jel:

Uj MSZ-EN jelolés:

EN 499 - E42 0 RR 1 2EN499 -
E50 2 MnMo B 4 2 H5

EN 1599 — E Cr Mol B 4 4
H5EN1600 — E 19 12 R 3 4

| Otvézetlen acélok hegesztésére: |

 E 51 5 RB 160 2 81|H|

Elektréda - Hidrogén tartalom kisebb mint 5 mi/100g
Szakitoszilardsag Aramnem és polaritas —
Nyulas
— Hegesztési helyzet—]
Szivéssag

Bevonat jellege Kihozatali hatasfok

Melegszilard acélokhoz: |

E CRMO1 B 2 lq 120

Kémiai 6sszetétel—]

Aramnem és polaritas

Erésen 6tvozott acélokhoz: |

E '189CrNiMo R'1'5 '
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Hegesztés el6adasok
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ranszformatorok

Szakalyozas Kasczclasi vazlat
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i Forgdgépes egyeniranyitok
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A bevontelektrodas kézi
ivhegesztés alkalmazasa

z ipar minden tertletén alkalmazzak egyszertsege,
olcsosaga miatt. Gyakorlatilag minden anyag hegesztesere
letezik elektroda es technikaja megtanulhato, €s nem
igenyel jelentos beruhazast sem.

Er6sen 6tvozott acélokat kb. 75 % - ban bevonatos
elektrodaval hegesztik.

Felrako hegesztéshez a legtobb hegesztdanyag bevonatos
elektroda formajaban all rendelkezesre.

Az eljarassal az ipar igényeinek megfeleld kotések
keszithetok, igy gyakorlatilag minden terdleten talalhatunk
alkalmazast.

Hatranya elsosorban a kis leolvadasi teljesitmeny és az
emberi teényezok jelentos szerepe illetve az, hogy nem-
vasfemekhez nehezebben alkalmazhato.

Hegesztés el6adasok Szerzd: dr. Palotas Béla
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