
Έχει κριθεί σκόπιμο σε τακτά χρονικά δια-

στήματα να δημοσιεύονται άρθρα με περιεχό-

μενο την προληπτική συντήρηση των διαφό-

ρων εξαρτημάτων και εργαλείων που καταπο-

νούνται από τη συνεχή και αδιάκοπη εργασία. 

Η πρόσθεση μεταλλικών επιφανειών με ειδικά

ηλεκτρόδια και οι νέες μέθοδοι (εκτόξευση

σκόνης) που συνεχώς βελτιώνονται έχουν δώ-

σει μια νέα εικόνα στη συντήρηση των εξαρτη-

μάτων αυτών που φθείρονται από διάφορους

παράγοντες.

Στο άρθρο αυτό δίνεται η ευκαιρία στους ανα-

γνώστες μας (και ιδιαίτερα σ’ αυτούς που

ασχολούνται με τις αναγομώσεις), να δούν με

πρακτικό πνεύμα τις οδηγίες των τεχνικών

ερευνητών που έχουν αναλώσει μια ζωή για

την ανεύρεση νέων και πιο οικονομικών τρό-

πων συντήρησης – επιδιόρθωσης.

Η αναγόμωση, όπως είναι γνωστό σ’ όλους

μας, αποτελεί ένα μεγάλο κομμάτι του τομέα

των συγκολλήσεων που θα μπορούσε κάλλι-

στα να αποτελέσει ένα ολόκληρο βιβλίο, παρά

ένα άρθρο. Παρ’ όλα αυτά θα προσπαθήσου-

με με το άρθρο μας να δώσουμε ορισμένες

βασικές έννοιες και εφαρμογές της, ποιες μέ-

θοδοι εφαρμόζονται σήμερα και ποιός είναι ο

μηχανισμός της. 

Η επιμετάλλωση και σκληρή αναγόμωση μπο-

ρεί να προστεθεί με διάφορες μεθόδους
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όπως: Με οξυγόνο / ασετιλίνη, με ηλεκτρικό τό-

ξο και χρήση μεθόδου, ηλεκτροδίου με πάστα,

μέθοδο MIG ή παραγεμισμένα σύρματα, TIG με

αναλώσιμη ράβδο, SAW ή βυθισμένου τόξου,

πλάσμα, ψεκασμό σκόνης (flame spray), ψεκα-

σμό πλάσματος (plasma spraying) ώστε να επι-

μεταλλώσει διάφορα εξαρτήματα ή επιφάνει-

ες.

Όλες οι παραπάνω μέθοδοι αποτελούν θερμι-

κή εναπόθεση υλικού στην επιφάνεια όπου μέ-

ταλλο βάσης και εναπόθεσης τήκονται και

αποτελούν ενιαίο σύνολο, αφού ψυχθούν.

Η μέθοδος της ασετιλίνης οξυγόνου δίνει βρα-

δύτερη θερμότητα και ψύξη του μετάλλου βά-

σης σε σχέση με μέθοδο του ηλεκτρικού τό-

ξου, όπου η διαδικασία είναι ασφαλώς συντο-

μότερη και φθηνότερη για μεγάλο όγκο εργα-

σίας, πλην όμως οι σύντομοι κύκλοι θερμο-

κρασιών και ψύξεων που εναλλάσσονται σε

σύντομο χρονικό διάστημα δημιουργούν θερ-

μικές τάσεις στη βάση και στο εναποτιθέμενο

μέταλλο, με αποτέλεσμα να είναι αρκετά επιρ-

ρεπείς στη ρηγμάτωση.

Παρ’ όλα αυτά όμως για μικρές εργασίες η μέ-

θοδος οξυγόνου ή ηλεκτροδίου συμφέρει,

ενώ για μεγάλες παραγωγικές εργασίες η μέ-

θοδος βυθισμένου τόξου (SAW) και η GMAW

είναι οι πιο σύντομες και αποτελεσματικές χω-

ρίς βέβαια να αγνοήσουμε τη μέθοδο TIG και

πλάσματος που δίνουν άριστα αποτελέσματα,

αλλά είναι σχετικά αργές σε σχέση με τις

προηγούμενες.

ΜΟΡΦΕΣ ΑΝΑΛΩΣΙΜΩΝ ΥΛΙΚΩΝ

Τα διάφορα υλικά υπάρχουν σε διάφορους τύ-

πους, ώστε να εξυπηρετούν την πληθώρα των

μεθόδων επιμετάλλωσης ή σκληρής αναγόμω-

σης όπως: ράβδοι, παραγεμισμένα σύρματα,

σύρματα με συνδυασμό σκόνης ακόμη και

πούδρες.

Με τη χρήση της πούδρας πρακτικά όλα τα εί-

δη μετάλλου μπορούν να εναποτεθούν με τη

χρήση του οξυγόνου / ασετιλίνης. Όταν χρησι-

μοποιείται η μέθοδος οξυγόνου / ασετιλίνης ή

TIG, οι ράβδοι πρέπει να είναι καθαρές και χω-

ρίς επικάλυψη πάστας.

Τα παραγεμισμένα σύρματα περιέχουν τα κύ-

ρια στοιχεία τους στο εσωτερικό και σε μερι-

κές περιπτώσεις μπορούν να περιέχουν το
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στοιχείο του βολφραμίου  σε περιεκτικότητα

60% και συγκεκριμένες απαιτήσεις.

Η ΧΡΗΣΗ ΤΩΝ ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΩΝ

Η μέθοδος του ηλεκτροδίου είναι ευρύτατη

και χρησιμοποιείται σχεδόν καθημερινά σ’

όλες τις μορφές αναγόμωσης των ανθρακού-

χων και χαμηλής περιεκτικότητας χαλύβων και

σε πολλά μη σιδηρούχα μέταλλα.

Δεδομένου ότι κάθε κατασκευαστής έχει ένα

σοβαρά μεγάλο αριθμό ηλεκτροδίων για τη

δουλειά αυτή και μπορούμε να πούμε ότι είναι

αρκετά δύσκολη η επιλογή τους, θα συστήνα-

με να δοκιμάσετε μόνοι σας, ποια πραγματικά

σας εξυπηρετούν περισσότερο από τον κάθε

οίκο. Σαν βοήθεια θα σας προσφέρουμε την

ταξινόμησή τους σε τέσσερις μεγάλες ομάδες

κατά τα αμερικανικά πρότυπα AWS A.5.21 και

τα οποία μάλιστα εναρμονίζονται με τις γενι-

κές παραδοχές των ΙSO, DIN, B.S. κ.λ.π.

Έτσι έχουμε:

1. Υψηλής ταχύτητας χαλύβδινες ράβδοι αε-

ρίου και ηλεκτρόδια κωδικοποιημένα ως :

RFe5-Α και RFe5-B για ράβδους EFe5-A,

EFe5-B για ηλεκτρόδια και ΕFe5-C για ηλε-

κτρόδια. Αυτά αποτελούν χάλυβες εργαλείων

για πολύ υψηλή σκληρότητα. 

2. Ωστενιτικοί – μαγγανιούχοι χάλυβες – ηλε-

κτρόδια EFeMn-A και EFeMn-B κλάση. Δίνουν

κράματα σκλήρυνσης κατά την κατεργασία

για αντίσταση στην εκτριβή (απόξεση).

3. Ωστενιτικοί υψηλού χρωμίου ράβδοι και

ηλεκτρόδια RFeCr-A1 και EFeCr-Α1 κλάσης

και αποτελούν χαμηλού άνθρακα ανοξείδω-

τους χάλυβες χρησιμοποιούμενοι κυρίως ενα-

ντίον της σκουριάς. 

4. Ράβδοι και ηλεκτρόδια με περιεκτικότητα

καρβιδίων βολφραμίου κωδικοποιημένοι

RWC-XX και ΕWC-XX με 13 διαφορετικές ποι-

ότητες χρησιμοποιούμενοι κυρίως για σκλή-

ρυνση και αντίσταση στην εκτριβή.

5. Το AWS  Α.5.21 δίνει τις βασικές κατηγο-

ρίες και τις ελάχιστες μηχανικές ιδιότητες που

πρέπει να πληρούν τα αντίστοιχα αναλώσιμα,

πλην όμως ο κάθε κατασκευαστής έχει τις επί

μέρους ιδιότητες των υλικών του απ’ όπου

μπορούν να ζητηθούν και να αντιπαρατεθούν

αν τουλάχιστον πληρούν τις ελάχιστες αυτές

απαιτήσεις των προδιαγραφών. Η κατηγορία

(1) πιο πάνω που δώσαμε είναι πολύ δημοφι-

λής για χρήση όπου η σκληρότητα απαιτείται

για θερμοκρασίες έως τους 5930C (11000F) και

όπου είναι οι απαιτήσεις για καλή αντίσταση

στη φθορά και στην ανθεκτικότητα. Αυτά τα

αναλώσιμα υλικά ανήκουν στην κατηγορία

εκείνων που χρησιμοποιούνται κυρίως για τα-

χυχάλυβες εργαλείων.

Η σκληρότητα αυτών των υλικών κατά
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