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Járműfenntartás I.
7. előadás, segédlet

Vas öntvények hegesztése

Öntöttvas: amely 2%-nál több szenet tartalmaz.


Mechanikai tulajdonságait elsősorban a szövetszerkezete határozza meg amely függ:

· kémiai összetétel,

· hűlési sebesség,

· hőkezelés.

Típusai:


Fehér öntvény:
· metastabil (karbidos), perlit- ledeburitos > kb. 400HB, nagyon rideg,

· kopásálló alárendelt alkatrészek.

Kéreg öntvény:

· karbid- grafitos, gyorsan hűlő kéreg ledeburitos,

· lassan hűlő mag grafitos,

· nagy koptatásnak kitett alkatrészek.

Ezek az öntvények rideg szövetszerkezetük miatt nem hegeszthetők!!!
Ötvözetlen grafitos vasöntvények:

· grafitos dermedés > csökkenő zsugorodás, telítési szám,

· alacsony olvadási hőmérséklet,

· kis dermedési hő intervallum,

· kicsi a zsugorodási feszültségből adódó repedésveszély kevés lunker,

· nagy méret pontosság,

· olcsó,

· jól forgácsolható,

· jó siklási és olajtárolási jellemzők,

· vetemedésre kevésbé érzékeny,

· korrózióval szembeni ellenállás.

· kis szakító szilárdság,

· dinamikus igénybevétellel szembeni csekély ellenállás,

· lehetőleg nyomásra kell igénybe venni.

Tulajdonságait meghatározza: 


· a grafit mennyisége,

· mérete,

· alakja,

· eloszlása,

· a mátrix kémiai összetétele és szövetszerkezete.

Jelölése: Öv 100…Öv 350 (a szám az Rm min. N/mm2-ben).

Modifikált öntöttvas: csíraképzőkkel gyártott finomabb grafit eloszlás > nagy szilárdság.

Durva grafit Öv
100…150N/mm2

Modifikált Öv

300…400N/mm2


Mátrix nemesítéssel
~ 700 N/mm2
Gömbgrafitos öntöttvas:

növekvő szilárdság > az acélokéval közel azonos > ezzel folyamatosan elvesznek az öntészeti jó tulajdonságok. Göv370…Göv800

Temper öntvények:

karbidos kristályosodás > szilárd állapotú hőkezelés (izzítás) > így keletkezik a temperszén (grafit) > a grafit így csomós elrendezésű lesz.

Az öntöttvasak hegesztés szempontjából fontos tulajdonságai:

· kis szilárdság,

· kis alakváltozó képesség,

· nagy belső feszültség,

· beedződési veszély > cementites rideg szerkezet.  

Az öntöttvasak hegesztéses javítás-technológiája:

· meleg technológia,

· fél meleg technológia,

· hideg technológia.

Hegeszthetők:
· lemezgrafitos öntöttvas,

· gömbgrafitos öntött vas,

· temper öntvények,

· ötvözött korrózió álló vasöntvények.

1, Meleg hegesztés:


1, Varrat előkészítés.


2, A munkadarab előmelegítése 600…750C°-ra.


3, Hegesztés folyósító anyag alkalmazásával.


4, Hőntartás 600…650C°-on feszültség mentesítés 3…5 óra.


5, Lassú hűtés.


6, Salak eltávolítás.


7, Esetleges megmunkálás.


8, Ellenőrzés.

· Gázhegesztés gáz dús lánggal, a pálca túlötvözött.

· Hegesztés bevont elektródás kézi ívhegesztővel.

2, Fél meleg eljárás:


- Alakváltozásra képes öntvények hegesztésénél terjedt el.


- A hozaganyag azonos az alapanyaggal.


- Az előmelegítés hőmérséklete 200-400C°.


- A bevont elektródás kézi ívhegesztés technológiája alkalmazható.


- Csak kiálló öntvény részek pótlására.
3, Hideghegesztés technológiája: 


Előnyei:


· kis hőbevitel,

· kis energia igény,

· rövidebb időtartam.

A hegesztés technológiája:
1, Előkészítés:



- a repedés meghatározása,



- varrathely kialakítása,



- a repedések lezárása furatokkal, vagy záró varrattal,



- varrathely zsírtalanítása.

2, Hegesztés:

bevont elektródás kézi ívhegesztéssel, 

· a lehető legkisebb áramerősséggel, 

· szakaszos hegesztéssel
l = Ø* 10
s=Ø*3,

· salak eltávolítás,

· varrat tömörítés,

· az alkatrész hőmérséklete nem lehet kéz melegnél melegebb.

3, Esetleges megmunkálás:
4, Ellenőrzés: 

- penetrációs vizsgálat,
- petróleum beszivárgós vizsgálat.

Acél lemezek behegesztése öntöttvas alkatrészekbe:

· Lekerekített formákat alkalmazzunk.

· A lemez vastagsága az öntöttvas 60% legyen, de legfeljebb 1-2mm-rel kisebb.

1, Tisztítás.

2, A kitört felület előkészítése.

3, Mintavétel a folthelyről (papírra rajzoljuk a foltot, majd onnan az acél lemezre).
4, A folt elkészítése.

5, A folt felötvözése.

6, A folt illesztése, rögzítése.

7, A folt behegesztése.

8, Ellenőrzés: Penetrációs vizsgálattal > ha van repedés akkor köszörülés majd ismételt hegesztés.

Fűzcsapos öntvény javítás:

Három amerikai cég által kifejlesztett menetes csapokkal végzett repedés javító módszer.

Technológiája:

1, A repedések behatárolása.

2, menetes furatok készítése a repedések mentén: a furatszélek kb. 2mm-re legyenek egymástól. A furatokat kúpos alakúra ki kell süllyeszteni. A furatok lehetnek átmenők vagy zsákfuratok. A furatokat sűrített levegővel ki kell tisztítani.

3, A menetes fűzőcsapok becsavarozása és a megfelelő nyomatékkal történő meghúzása, így a csavarfejek leszakadnak.
4, A felületből kiálló részeket le kell köszörül.

