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Javitd hegesztés

« 7.z

Az alkatrészek, szerkezeti elemek karosodasa sok esetben nem jelenti ténkremeneteliket is.
Célja, hogy a torott, repedt, sériilt elemeke hegesztéssel legyenek kijavitva.

Az alkatrész javitasat minden esetben gondos mérlegelésnek kell megel6znie. El kell donteni,
hogy egyrészt gazdasdgos-e a javitas, masrészt a javitds nem jelenti-e a darab
tulajdonsagainak romlasat.

A javitdsi technoldgia fligg a sériilt alkatrész méreteitdl, a sérilés tipusatdl, kiterjedésétdl, a
hibas hely hozzaférhet6ségétdl, stb.

A javitohegesztés csoportositasa a célja szerint:
1. Kotohegesztés
A kotShegesztés célja a torott alkatrészek szilardsagilag kifogastalan egyesitése.

2. Feltolt6hegesztés

A feltoltGhegesztés a kopott alkatrészek felujitasara és élfelrakasra szolgal.
ELOTTE: UTANA:
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3. Tomit6hegesztés
A tomit6hegesztéssel nemcsak az 6sszekotott anyagok szilardsagi igényei elégithetdk
ki, hanem a hegesztett felliletek kozotti tomor zaras kdvetelményei is.
Végrehajthatd kézi ivhegesztéssel, nagyobb darabszam esetén AWI, AFI eljarassal
C02-védbgaz alatt és fedett ivi hegesztéssel.

Karmentesitd tdlca tomit6hegesztéssel

4. Repedésjavitas
Az 6ntottvas alapu anyagok kisebb repedései hideghegesztéssel javithatok. Lényege a
min. hébevitel, ami vékony elektréddval és a legkisebb daramer@sséggel érthetd el. A
folyamatosan felrakott varrat hossza nem haladhatja meg a 25—35 mm-t.
Az aluminiumo6tvozetbdl késziilt haz jellegli 6ntvények gazégbvel vald elémelegités
utan altalaban 2,5 mm atméréji elektrédaval, kb. 50 A daramerGsséggel, forditott
polaritdsu hegesztéssel Gjithatok fel.

-
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5. Felszoras
A javitas viszonylag (] eljarasa a langporszoré hegesztés.
Lényege, hogy az alakhelyesre munkalt, megfelel6en el6készitett, 600—700°C-ra
elémelegitett tengely jellegli vagy sik felliletli munkadarabra folyamatosan
(egyszerre) 0,2—2,0 mm vastag fémport szérnak, amelyet az el6melegités h6fokan
nyomban beolvasztanak.
A javitdst a méretre munkalds koveti. Kvetelmény a hegesztés utani
repedésvizsgalat.

tengely feldjitas

ELOTTE:
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Er6sen O0tvozott szerszamacélok javitd hegesztését az alapanyaggal azonos vagy ahhoz kozeli
Osszetétell hozaganyaggal célszer( végezni, ezért mar az elsé varratréteg osszetétele is
megfeleld.

Az acélok folyamatos lehiilés(i atalakulasi diagramjai lehet6vé teszik az igynevezett
ausztenites elémelegitést. Ez azt jelenti, hogy az acélt az edzési hémérsékletnek megfeleld
allapotura felhevitik, ezt kovetéen 400-600°C-ra leh(itik. Mivel ezen a h6mérsékleten az
ausztenit atalakuldsa csak hosszu id6 utan megy végbe, elvégezhet6 a hegesztés az acél
atalakuldsa nélkiil. igy a hegesztéskor fellépd alakvaltozds az ausztenit nagy nyulasa miatt
nem okoz repedést. A hegesztést kovetGen ismét fel kell heviteni a szerszamot a lagyitas
hémérsékletére. A lagyitast koveti az élek forgacsoldsa, majd a szerszam edzése és
megeresztése.

Vékony acéllemezek javité hegesztésére (pl. gépjarmi karosszéridk) alkalmas a keverék
véddgazos (82% Ar + 18 % CO;) ivhegesztés.

Az eljarassal 0,5...3 mm kozotti lemezek kothetSk 6ssze vékony huzalelektrédaval (0,8 mm).
Pont-, lyuk- vagy atlapolt varrat esetén a t=0,6...1,5 mm vastagsagu lemezek nagyobb
huzalel6tolasi sebességgel (8...15 m/min) és aramerGsséggel (125...200 A) egyesithetdk.
Tiszta szén-dioxid esetén ugyan mélyebb lesz a beolvadds, de nagyobb lesz a frocskolés és a
salakképz6dés.

Foltok hegesztésekor lgyelni kell arra, hogy a sarkok minél nagyobb lekerekitési sugarral
késziiljenek.

Vékony lemezbdl késziilt sik, vagy hajlitott foltok hegesztésekor a kezd6- és végkraterek ne
essenek egymas folé! Vastag lemezbdl késziilt foltokat nehéz egyengetni, ezért a
munkadarabot célszerd tuldomboritani.
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Ellen6rzé kérdések:

Mi a javitédhegesztés célja?

Mi a kot6hegesztés célja?

Mi a feltolt6hegesztés célja?

Mi a tomit6hegesztés célja?

Mi jellemzi a repedésjavitast ontdttvasaknal?

Mi a felszoras lényege?

Milyen fellleteknél hasznaljuk a felszérast?

Milyen hozaganyaggal és milyen technolégiaval végezziik az erésen 6tvozott
szerszamacélok javitd hegesztését?

9. Milyen technoldgiat alkalmazunk vékony acéllemezek javité hegesztésére?
10. Mire kell Gigyelni foltok hegesztésekor?
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