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A viz minéségének hatasa a hegesztési
paraméterekre

A viznek mint a hegesztés kornyezetének meghatarozé hatasa van a he-
gesztés parameétereire. Ha a viz ionokat tartalmaz, az energiaveszteség (az
elektrodvezeték vesztesége) novekedhet a kémiai Osszetételtdl fuggben. Ez a
hegesztési varrat behatolasi mélységének csokkenéseét, azaz gyengébb miné-
séget eredményezhet. Ezért tenger- és édesvizben vizsgalatokat végeztek ha-
rom elektrédtipussal. A vizsgalatok ramutattak, hogy Iényegesen durvabb he-
gesztési felllet és kisebb behatolas jon létre sés vizben végzett hegesztésnél.
Ebben az esetben 10-15%-kal is meg kell ndvelni a hegesztéaramot.

A viz alatti hegesztés megbizhato és alacsony koltségl modszer a hajok,
part menti szerkezetek, viz alatti csévezetékek, atomerémivek szerkezeteinek
javitasara. Ezt figyelembe véve a viz minésége befolyasolhatja a hegesztés
paramétereit. A hegesztés kornyezete lehet tengerviz, szennyezett édesviz,
tarolok vizei, deionizalt viz. Figyelembe kell venni a viz mélységét, hémérsek-
letét és aramlasat. Ezeket a paramétereket regisztralni kell, és a hegesztési
paramétereket (és valoszinlileg a modszert is) ennek megfeleléen kell megva-
lasztani. Az elére nem lathaté problémak orvoslasaban a viz fizikai—-kémiai
jellemzéinek ismerete nyujt segitséget.

Alapvetd problémak — paramétervaltozasok

A hegesztési paraméterekben bekovetkezd valtozas kozvetlen kockaza-
tot jelent a hegesztés minéségében. Paramétervaltozas példaul az aramerés-
ség csOkkenése, ezért ellendrizni kell a kabelmeghibasodast, a megfeleld
erintkezéseket stb.

A tengerviz 4% natrium-kloridot és magnézium-kloridot tartalmaz, ezért a
villamos vezetbképessége nagyobb mint a friss vizé. Ha a hegesztéaramkor
tokéletesen szigetelt a viztél, akkor nem Iép fel aramelfolyas. Barmilyen kis



szigeteletlen rész aramelfolyas forrasa lehet, ui. mivel az elektromos iv altal
generalt hé az arammal aranyos, a hegesztés energiaja csokken. Pl. 150A-rél
135A-re valo csokkenés 20% hdveszteséget okoz.

Az aramelfolyas nemcsak tengervizben lehetséges, hasonlo jelenség Iép
fel, ha a viz nagy mennyiségi ipari szennyvizet tartalmaz.

Hegesztési tesztek

Vizsgalati feltételek voltak: harom elektrodtipus (kulonbozé bevonatok-
kal), két kulonb6zé aram (1, = 135 A és I, = 150 A) és két kilonb6zb kdrnyeze-
ti viz (3% soétartalmu tengerviz és friss viz). Minden lehetséges paraméter-
kombinacidval elvégezték a hegesztési tesztet, a probadarab T-kotés volt.

Mindegyik varrat harom ,huzassal’ (3 réteg) készult. A teszteket ugyanaz
a hegeszt6 végezte 2,5 m vizmélységben, 20 °C-on. Az elektréd a negativ po6-
lushoz volt csatlakoztatva, a hegesztési sebesség 0,2-0,3 m/min. A hegesz-
tett fém tipusa S235JRG2 (EN 10027). Az elektrodok atmérdje 3,25 mm, P
(kettés bevonatu), C (kettés bevonatu), P (egyszeres bevonatu).

Korabbi, friss vizben végzett kisérletek szerint ezek az elektrédok bizo-
nyitottan nagyon alkalmasak viz alatti hegesztéshez, mivel a j6 minéségu be-
vonat megakadalyozza a viz behatolasat. Ezekkel az elektrédokkal iv képez-
het6 anélkul, hogy el6zetesen eltavolitanak a bevonatot.

A varrat vizsgalata

A hegesztett darabokon semmilyen fellleten lathatd hiba — repedés, zar-
vany — nem volt megfigyelhet6. Nem volt atégett rész, ami azt bizonyitja, hogy
helyes hegesztési paramétereket valasztottak. Porozitas nem tapasztalhato,
kovetkezésképpen az el6készités megfeleld, a toltéfém j6 minéségi volt. Ko-
rabbi kisérletek azt mutattak, hogy az elsé réteg felvitelénél az elektrodok
elégtelen behatolasa miatt kitoltetlen részek keletkeztek, amelyek kovetkezés-
képpen melegrepedést eredményeznek. Ezért a j6 hegesztés-elbkészités fon-
tos. A tengervizben hegesztett probak felllete durvabb volt. Ez jelzi, hogy az
energiaveszteség nagyobb, mint friss vizben végzett hegesztésnél.

A varratok keresztmetszeti felvételén latszik, hogy a sos vizben készult
varrat durvabb fellletd, bar elénye, hogy a sés vizben hegesztett varratokrél a
salak konnyebben eltavolithatd, mivel a sos viz fellazitja a salakot.

Mindegyik tesztnél a behatolas mélységét és a varrat fellletét vizsgaltak.

Habar minden elektrdd teljesen szigetelt volt vizzel szemben, aramvesz-
teség lépett fel az elektrédtarton a szigeteletlen részen. Ezt a statisztikai elem-
zés is igazolja. Az elektrod tipusa és a varrat felulete k6zott nem volt szignifi-
kans kapcsolat.



Kovetkeztetések

Ahogy ez varhato volt, a s6s viznek negativ hatasa van a varrat fellletére
és a behatolasi mélységre. A vizes kornyezet tipusa erésen befolyasolja a he-
gesztési paramétereket, pl. 10-15%-kal csOkken az effektiv hegesztb6aram.
Ennek kompenzalasara sos vizben (vagy mas, nagy elektromos vezetéképes-
ségl vizben) végzett hegesztésnél a hegesztdéaramot 10-15%-kal meg kell
novelni.

Ha a viz vegyileg agressziv, megtamadhatja az elektrédbevonatot. Ez
csOkkenti az iv stabilitasat és bizonyos korulmények mellett az iv megszinik.
A vizhatlan bevonatok fontos szerepet jatszanak. Megvédik az elektrodot a
viztél és az agressziv komponensektdl.

Nemcsak a jo minéségu toltéfém fontos, hanem gyakorlott, képzett he-
gesztbkre és megfelel hegesztéberendezésre is szikség van a minéségi he-
gesztéshez.

(Dr. Olah Zoltan)
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