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Fémporszórás

Járműfenntartás I.
9. előadás, segédlet

Fémporszórás

Fémek megolvasztása, majd szétporlasztása után a felületre juttatása.

Fémes, vagy nemfémes anyag felületére a megolvasztott, szükség esetén porlasztott hozaganyagot nagynyomású hordozógázzal juttatják.

Mozgási energia:

  







t2: becsapódáskor, 
                                                                                           
t1: előtte,









s: olvadáshő,









427: hőegyenérték,









G: szemcse súlya,









c: szemcse fajhője,
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9-10000 m/s sebesség kell a lehűlt szemcse újbóli felmelegedéséhez becsapódásához t1=70Cº feltételezve, t2=1650Cº

Sebességek:

· lángpór szórás ≤ 50 m/s

· lánghuzal szórás ≤ 200 m/s

· nagyteljesítményű szórás ≤ 550 m/s
· villamos ív szórás ≤150 m/s

· plazmaszórás ≤ 450 m/s

Becsapódási szög:

Ha a középpontban van a szórófej, akkor a visszacsapódó szemcsék gátolják a többi áramlását. Ideális szög: α = 25-30º
A szórásnál adhéziós kötés jön létre, szilárdságilag nem egyenértékű a hegesztéssel, gyengébb annál.

Hidegszórás:

Kisszámú kohéziós ill. diffúziós kapcsolat. Döntően mechanikus természetű (adhéziós,  zsugorfeszültség). Tapadó szilárdság: 20…150 MPa 

Fellépő feszültségek:

Síkfelületre:





σ = β * (t2-t1) * E

A felületről le akarja szakítani a réteget, nyírásra nem alkalmas.




P = σ * Δf





P = E * β * (t2-t1) * Δf

Δf: felület 
β: hő tágulási tényező

Körfelületen:





σ = P * k / Δl * d * π





σ = E * β * (t2-t1) *k * h / d*π

k: jósági tényező k < 1

h: vastagság   

Ez a két tényező befolyásolható!!!

A javításban betöltött funkciója:

Hidegszórás esetén:

· Alakhűség helyreállítása: kopott alkatrészeknél.

· Szivacsos szerkezete miatt jó kenési viszonyok érhetők el.

· Korrózió védelem: Al, réz, kerámia felvitele esetén. lehűt
· Kopásállóság növelése: tetszőleges keménységű felület létrehozása.

· Hőssokk elleni védelem.

Eszköz fejlődés:

1, Éghető gáz (acetilén + oxigén), szórandó fém huzal formájában, plusz porlasztó levegő alkalmazása. Hátránya: a felület vissza hűlése  és kiégette az ötvözőket.

2, Villamos ív, a szórandó fém huzal formájában, plusz porlasztó levegő.

3, Nagy frekvenciás (2…5*10Hz) olvasztás, fém huzalformájában, plusz porlasztó levegő.
4, Éghetőgáz + oxigén, a fém porformában (önfolyós szemcsék, vákuumkamrás porlasztással előállítva).

5, Villamos ív, a fém szemcse formájában, plusz semleges gáz alkalmazása (argon).

6, Villamos ív (plazma), a fém szemcse formájában, a szórási sebesség kb. 1000m/s, a plazma hőfoka kb. 10000Cº.
Szórási módszerek:


Hideg szórás: adhéziós kötést hoz létre.


Meleg szórás: mikro kohéziós pontokat hoz létre.

A hidegszórás technológiája:

1, Felület előkészítés: repedés vizsgálat, felület érdesítés: esztergálás, vagy szemcsefúvatás.

2, Felület előmelegítés: 50…100C°-ra.

3, Alapozó szórás (Al, Ni, Ti, Cu összetételű porral). Alacsony az olvadás pontjuk, és így a kötésszilárdságot növelik az alapanyag és a teherviselő porréteg között.

4, A teherviselő porréteg felszórása.

5, A felület megmunkálása.

6, Ellenőrzés.

A melegszórás technológiája:

1, Felület előkészítés.

2, Előmelegítés: 300…400C°-ra.

3, Alapozóréteg felszórása: FONTOS!!! Itt nincs külön alapozó por!!! A teherviselő porrétegből szórunk a felületre 0,1…0,2 mm vastagságba és ezt olvasztjuk be, ez az alapozás!

4, A teherviselő porréteg felszórása, majd beolvasztása 1000…1300C°-on.

5, Feszültség mentesítés: 200…300C°, vagy lassú hűtés.

6, Forgácsolás, köszörülés.

7. Ellenőrzés.

A hidegszórás előnyei:

- Kisebb hő bevitel.

- Az alapanyag és a porréteg minősége különbözhet.

- A szórt réteg vastagsága jól változtatható.

- Drága anyagok spórolhatók meg vele.

- A felület minősége széles határok között változtatható (pl. 15…67 HRC).

A hidegszórás hátrányai:


- Drága a pór és a berendezés.


- A nyíró és pontszerű nyomó igénybevételt nem bírja.


- Érzékeny az előkészítés és a szórás technológia pontos végrehajtására.

A hidegszórás minősége függ:


- Szemcse hőfoka.


- Összetétel.


- Szemcse nagysága.


- Becsapódás szöge.


- Szemcseszám (fajlagos: 1 mm2 felületre becsapódó szemcsék száma).


- Védőgáz minősége.


- Szórás utáni feszültség.

A meleg fémpór szórásnál alkalmazott anyagok:


- ötvözetek: Ni, Co, Cr, W, C, Fe, Si, Bo


- legfontosabb bázis anyagok: Ni, Co


- A por ötvözet olvadás pontját meghatározó és a diffúziót elősegítő anyagok: Si, B



1,
Ni bázisú + B, Si




    
15…45 HRC

Ni, Cr, B, Si                                                                      
    

  

2,
Mn, B, Si, Mo






45…60HRC


Ni, Cr, B, Si, Mo  


3,
Co bázisú + Cr, B, Si






45…55HRC


Co, B, W, Si, Cr       

4,
Ni, B, W, Ti, C, Cr, Nb: (karbidok) 1200…2500HV

Hideg szórási technológiáknál alkalmazott porok:

1, Alapozó por: Nikkel- aluminát (Ni- Al).


2, Cr-Ni porpk.


3, Cr, Ni, C, B, Fe, W, Al: megfelelő felületi keménység kialakítása.


4, Bronz porok: 
- Al bronz,





- Al-Fe-Cu. 

Kerámia porok: 


1, Alumínium oxid (Al2O3): 
- jó hőálló,






- korrózió álló,






- villamos szigetelő,






- olvadás pont: 2030C°


2, Cermets: 
fém+oxid



                                   

- jó kopásálló,

fém+karbid

- jó tapadó szilárdság,



- nagyobb keménység,


3, Króm karbid:
- jó kopásálló,




- jó tapadás,





- csekély porozitás,

4, Kobalt: kobalt+kerámia =
fémkerámia


- tömör bevonat,





- jó tapadás, 


5, Co, Ni, Cr-B keveréke: Nagyon jó kopásálló
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