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Felrakó hegesztéshez igen széles hozaganyag-választék álI a felhasznáók rendelkezé-
sére. A megfelelő hozaganyag(ok) könnyebb kiválasztásához pI. a keményöwözeteket
nemzetközi szabvány szerinti jelölési rendszerrel látták el, amit a forgalmaző a csoma-

goláson is feltüntet. A legáltalánosabban használatos acéIőwőzeti hozaganyagoknak
három nagy csoportja különböztethető meg:

- a kopásálló felületek készítésére általánosan használatos, edződésre, felkeményedés-
re hajlamos varratok,

- a szerszámok forgácsoló éleinek, hideg- vagy melegala7<ttő szerszámok felületeinek
kialakítására alkalmas varratok,

- a|á,gy, és csak ütésre, nyomásra felkeményedő varratok.
Az első csoport elsősorban gépek és berendezések alkatrészeinek, a második szerszá-

mok, a harmadik olpn alkatrészek felrakó hegesztésére alkalmas, amelyek nagy nyo-
másnak és ütésnek vannak kitéve.

Keményötuözetűebnek tekinthető az ayaííat, amelynek keménysége, a hegesztést köve-
tő levegőhűlés következtében, a szövetszerkezetben megjelenő karbidok miatt a 40-
45 HRC értéket meghaladja. A nemzetközí szabvány a fti alkotók d,apján vasalapú,
nikkel-, kobalt-, alumínium- és krómalapú öwözetcsoportot különböztet meg.

A jelölésben utalni kell a felrakási eljátásra (pl.E= bevont elektródás ívhegesztés), a
hozaganyagta (pl. S=tömör huzal, T=portöltésű huzal), az alapöwözőre (pl. Fe), ill.
a felrakís után jellemző tulajdonság(ok)ra (pl. c = korrózióal|ői g = abráaiőállő; k =

hidegen keményedő; n = nem mágnesezhető; p = titér,ílló; s = vágással szemben ellen-
álló; t = hőálló; z = teveá]lő;w = melegen keményedő).

A uasalapú keményöwözetek (C = 3-60/o, Cr = 20-25olo + Si, Mo, Co) rendkívül
ridegek, ezért tóbb réteget kell felrakni, gyakran ausztenites Cr-Ni vagy Cr-Ni-Mn
párnaréteg közbeiktat:ísával. Az ilyen módon felrakott felületek igen jól ellenállnak
pl, foldmunkagépek, bányagépek, tégla-, cserép- és kerámiaipari szerszámoknál stb.

fellépő koptató hatásnak. A nibkelalapúkeményőwőzetek hasonlóak a Co-alapűéhoz,
de kénnel és sósar,val szemben jobban ellenálnak. A bobaltalapú keményő*őzetek,
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L6.7. ábra. Az alapanyag felhígulása ömlesztő hegesztések esetén
1: gázhegesztés; 2: AWl hegesztés; 3: AFl hegesztés; 4: AFl hegesztés hideghuzallal;

5: bevont elektródás ívhegesztés; 6: plazmaívhegesztés; 7: hevített huzalos plazmaívhe-
gesztés; 8: egyhuzalos fedett ívű hegesztés; 9: többívű fedett ívű hegesztés;

10: szalagelektródás fedett ívű hegesztés; 11-: elektronsugaras hegesztés


