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Járműfenntartás I.
3.előadás, segédlet

A hiba- felvételezés műveletei és eszközei
A meghibásodott alkatrész felújításának tényezői:


- A felújíthatóság műszaki lehetősége,


- a felújíthatóság gazdaságossága.

Reális javítás esetén mindkettő érvényesül! (Esetenként a gépjármű a termelésből történő kiesésével kell számolni.)

Műszaki lehetőség:  különböző vizsgálatokkal határozzuk meg.

· szilárdság ellenőrzése ( RH, HB, A, Z),

· terhelési próbák,

· technológiai lehetőségek,

· tartóssági vizsgálat,

A felújított alkatrészek élettartama az újjal közel azonos, vagy annál nagyobb értékű legyen.

Figyelembe kell venni:

· nagy sorozatú felújítás történik,

· kereskedelmi szervezeten keresztül kerül a felhasználóhoz,

· egyedi javítás,

Hiba- felvételezés technológiája:
· A gépjármű átvételi ellenőrzése,

· tárlóhely,

· szétszerelő szalag,
· fődarab mosó,

· fődarab bontó,

· hiba felvételező.

Mosás előtti hiba- felvételezés:
· Esetenként megállapítható a rongálódás folyamata,

· Többnyire szemrevételezéssel, esetleg egyszerűbb mérőeszközökkel,

· A hiba- felvételezés eredményét írásban kell rögzíteni.

Tisztítás utáni hiba- felvételezés: ekkor történik a részletes hiba- felvételezés.

· Ennek mindig a hibafelvételi műveleti utasítás alapján kell történnie,
· Az alkatrész rajz alapján ellenőrizhetjük azokat a helyeket, amelyek a működés közben fellépő igénybevételektől tönkremehettek.

· A műveleti utasításban egyértelműen fel kell tüntetni, hogy mely hibák esetén javíthatók és mely hibák esetén selejtezendő az alkatrész.

A technológusnak tanulmányoznia kell:


- a rongálódás okát,


- a felújítás lehetőségét,


- a felújítás módját,


- a felújítás gazdaságosságát,

Az alkatrészt osztályoznia kell:

· javítható,

· selejtezendő,

· felújítás nélkül beépíthető,

Hiba- felvételezési bizonylat:

· mért, ill. észlelt hibák,

· A felújítás technológia kiválasztásához szükséges adatok,
· Ismétlődő azonos hibák esetén a felújításhoz szükséges technológia megjelölése,

· Felújítandó alkatrész szám,

· Hiba felvételező kézjegye, dátum.

Műhelyrajz alapján vizsgálni kell:

· mérethibákat,

· alakhibákat,

· felületi simaságot,

· keménységet,

· anyagminőséget. (szilárdsági vizsgálatok, metallográfia).
Méretellenőrzés:

· durva ellenőrzés: tolómérők, lyukmérők stb.

· helyzet és alakmérésre, mérőhasábok idomszerek,

· kopott ill. deformálódott munkadarabok esetén projekttoros mérőrendszer.

Repedés porózusság ellenőrzése:

· A folyadékok részére tárolóteret biztosító alkatrészek esetén folyadékkal feltöltve nyomás alatt kell vizsgálni.
· Fárasztó igénybevételű alkatrész esetén repedés vizsgálat.

· Mágneses repedés vizsgálat, penetrációs repedés vizsgálat, melyek a felületről kiinduló repedéseket mutatják ki.

· Belsőrepedés ultrahangos vizsgálat.

· Hegesztésnél esetenként röntgen vizsgálat.

A felület érdességének ellenőrzése:


- Többnyire elegendő a szemrevételezés és kézi tapintás.


- Kényesebb esetekben műszeres ellenőrzés (pl. elektro tapintófejes készülékkel).

Az anyag minőségének összetételének ellenőrzése:


Főleg vitás esetekben vagy új típusú alkatrészek esetén, továbbá anyagváltozás vagy természetellenes meghibásodások okának felderítésére alkalmazzuk.
Fajtái:

· Köszörő próba: egyszerű, gyors, bizonytalan, nagy hibaszázalék, csak összehasonlításra.

· Spektroszkópia: gyors, eredményesebb kémiai elemző eljárás.

· Elektroinduktív eljárás: ismert etalonhoz való összehasonlítás alapján mindennemű változás észlelhető. Pl. méret, alak, hőkezelés lunker, repedés.

Keménység ellenőrzése:

Minden hőkezelt- nemesített, edzett- alkatrész vizsgálatánál elvégezzük.
Eljárások: Brinnel, Rockwell, ritkábban Wickers.

Egyéb vizsgálatok:

Szilárdsági vizsgálatok:

· szakító próba,

· ütőmunka,

· hajlító fárasztó vizsgálatok,

Ezek roncsolásos vizsgálatok és szúrópróba szerűek!

Metallográfiai vizsgálatok:

Hőkezelt, ill. üzemközben hőhatást szenvedett alkatrészek szövetszerkezetének megállapítására, ezt is csak egy- egy db-on végezzük.

Egy alkatrész hibafelvételezése!
