Nikkel-vas tipusu hegesztGanyag

Az Ontdttvas hegesztéséhez és az acél-Ontdttvas kapcsolatokhoz nikkel-vas
elektrédat hasznalva nagyobb kétésszilardsag érhet6 el. A hozaganyag vastar-
talma miatt a varrat-keménység kissé nagyobb, mintha tiszta nikkel elektroda-
val hegesztenénk. A varrat jol forgacsolhato.

A nikkel-vas tipusU heganyag kevésbé érzékeny az alapanyagbdl bekeveredd
kénre és foszforra, mint a tiszta nikkel.

Nikkel-réz tipusu hegesztéanyag

Ha a szinazonossag kdvetelmény, nikkel-réz tipusu hozaganyagot kell hasznal-
ni. A varrat j6l forgacsolhatd.

Otvozetlen acél tipust hegesztanyag

Otvézetlen acél elektrodat akkor hasznélhatunk, ha a kétés alacsony igénybe-
vétell, és hegesztés utan nem kell megmunkalni.

A témara vonatkozo tovabbi informaciok talalhatok az 1. tablazatban (90. oldal).

Az Ontottvashegesztés elokészitése

* A vajatszdg szélesebb legyen, mint a szerkezeti acéloknal megszokott érték

e Minden éles szdgletet és élt le kell kerekiteni

¢ U alaku varratvajatot célszeri alkalmazni

* A repedéseket teljesen fel kell tarni a j6 hozzaférhetéség miatt

* Repedés javitasakor az alabbi dbra szerint a végeket kis atmérdji furatokkal
le kell zarni

A repedésvégekbe
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Mivel az dntdttvasak pordzus szerkezetiek, fellletikodn keresztil olajat és mas
folyadékokat képesek abszorbealni. A hegeszthet8ség romlasanak megel6zé-
sére az elnyelt folyadék-szennyez8dést mindig meg kell kisérelni eltavolitani,
bar vannak olyan esetek is, amikor a kiégetéshez szlikséges hevités a targy
alakja és az id6korlatok miatt nem hajthaté végre.

A probléma megolidhaté az OK 21.03 hornyol6 elektréda (5. oldal) hasznala-
taval. Hornyolas kdzben ugyanis a fellleti szennyez6dések és a grafit is kiég,
ami csOkkenti a hegesztési repedések és a porozitas kockazatat. A szokasos
koszdrilés/csiszolds a szennyezbket és a grafitot elkeni a horony fellletén és
ezzel hegesztési problémakat okozhat.
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