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Tanulsagos torténetek szakértéi szemmel XIII.

A HELYTELEN HEGESZTES-
TECHNOLOGIA KOVETKEZMENYEI

Sokan legyintenek akkor,
ha nem gépjarmivek javi-
tasarol van szo, miszerint,
akkor rajuk nem vonat-
koznak az 1/1990. (XI. 29.)
KHVM rendelet szerinti
javitoipari kotottségek. Ezt
a felfogast azonban né-
miképp arnyalja a hazai
KRESZ, mely a jarmi de-
finicidjat kiszélesitette:
~kozuti szallité- vagy
vontatd eszkoz, ideértve
az onjaro vagy vontatott
munkagépet is.”

Tovabb elemezve a kérdéskort, a
tébbszor modositott 5/1990. (V. 12.)
K&BHEM rendeletben méar pontositva
és céliranyosan megtalalhatjuk a
munkagép fogalméat: ,a kdzuti forga-
lomban id6szakosan részt vevd olyan
Onjaré vagy vontatott gép, amely nem
szallitas vagy vontatas, hanem egyéb
munkavégzés céljabol késziilt”. A
kovetkez6 szakért6i eset olvasdsakor
tehat nem szabad figyelmen kivil
hagyni, hogy az Gzem- és kozlekedés-
biztonsagi kévetelmények bizony e
jarm(ikornél is fejlédtek, bar még csak
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a ,teljesség igénye nélkil” beszél-
hetiink e teruletr6l. Abban azonban
egyetérthetuink, hogy a jarmdjavitd
szakma érintettsége elkeriilhetetlen,
hisz ezért is keriiltek besorolasra a
kozuti jarmivek széles skalajaba a
munkagépek is.

Megvasarlasra kerilt egy gumike-
rekes forgdékotrd, melynek a sajat
telephelyre széllitasa, valamint a
szennyez6dések eltavolitdsa utan
tapasztaltak, hogy a motorblokk bal
oldalan hegesztési varratok talal-
hatok, melyeknél a letisztitds utan

olajfolyast tapasztaltak. Itt is, mint az
egyéb jarmiveknél elmondhato, hogy
bizony az adasvételkor az altalanos
kellékszavatossagi kbvetelmények
vonatkoznak az eladokra.

Ez lényegében azt jelenti, hogy bar-
milyen termék eladasardl is legyen
sz0, a kételezett (a termék eladdja, a
szolgaltatasnyujtast teljesit6) a termeék
hib4jaért (pontosabban: a vasarlaskor a
termékben meglévd hibaok miatt bekd-
vetkez6 hibaért) felel6sséggel tartozik.
Ezt a felel6sséget nevezziik kelléksza-
vatossagi felel6sségnek. Fontos, hogy
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az elado kellékszavatossagi feleléssé-
ge fliggetlen attél, hogy tudta-e, hogy
hibas jarm(ivet adott el, vagy sem,
vagyis a johiszem( elado is felel a hi-
bas teljesitésért a vev6vel szemben.

A jarm( atvizsgalasa soran megallapit-
haté volt, hogy a vezetéfilke bal felsé
sarkaban fel volt kbtve egy olajcserét
jelzé cimke, mely egyértelmlen a
jarm(i azonositéit nem tartalmazta, de
amennyiben mégis a jarm( ,tartozéka-
ként” helyezték el, ugy ellentmondas
mutatkozott, hisz 9030 km-nél olajcse-
rét jeldl a cimke, ahol a ,km” megjeldlés
korrektsége a jarmd jellegébél adédoan
megkérddjelezhetd, mivel csak lize-
moéra-szamlaldval volt felszerelve az
Onjaro gumikerekes munkagép.

Mivel az eladé nem akarta elismerni a
jogszabalyi helytallasi kotelezettségét,
ezért a vevl igazolasként szakérti
véleményt kért. Bar a vizsgalt felllet le-
tisztitAsa utan az olajszivargas tapintas-
sal, illetve szabad szemmel is lathato,
penetral6 folyadékos anyagvizsgalat
OBERCHEK-rendszerrel is elvégzés-
re kerilt, mely szintén a hegesztések
mentén repedéseket mutatott ki.

Az ontvényalkatrészek (hengertdm-
bdk, hengerfejek, hajtomiihazak stb.)
repedéseinek javitasa mindig nehéz
problémat jelentett a szakembereknek.
Hegeszthet§ az anyag akkor, ha két
anyag kozoétt olyan modon hozhatunk

Iétre kétést, hogy
a két anyag egy
vékony szakaszon
megomlik, és egy
téltéanyag segitsé-

teljesen 6sszeol-
vad. A gyakorlatban
el6fordulé alkat-
rész-meghibasoda-
sok egyedi jellegl-
ek, a javitasi feladat
alkatrészrél alkat-
részre valtozik. A
jarm(iiparban hasz-
nélatos szlrkedntvény és gombgrafi-
tos ontottvasbol készitett alkatrészek
otvozottek. A legfontosabb 6tvoz6k a
Si, P, S.Mn, Ni, Ti sth., melyek javitjak
az anyagok mechanikai és 6nthetéségi
tulajdonségait, de ezzel egyiitt aranyo-
san csokken a hegeszthetfségik. Az
ontottvasakban a szén 2,2...3,7%-ban
fordul el6. A hegesztés mikrokérnyezet-
ben egy edzési mlveletnek felel meg.
A varrat vagy 6mledék felmelegiti az
atmeneti zénét a kritikus h6meérséklet
folé, majd a kérnyez6 anyag a h(it6ko-
zeq szerepét tolti be. A nagy szénsza-
zalék kovetkeztében az 4tmeneti z6na
a szabad leveg6n torténd hiitésnél is
beedzddik, és ott cementites szdvet-
szerkezet keletkezik, amely kemény,
rideg és repedésérzékeny. A varréteg-
felvitelnél elkerilhetet-
len a heganyag és az
alapfém keveredése.
A kotési zénaban ezért
bizonyos szénfelvétel
mindenképpen kiala-
kul, amely cementit
form4jaban jelenik
meg a varratban. A
cementit a h6bevitel
hatasara tébbnyire
halés elrendezésd,
ami szilardsagi szem-
pontbdl igen veszé-
lyes repedési gécok

gével vagy anélkil a
két darab egymassal
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kialakulasahoz vezethet. A hegesztési
technoldgia el6irasszer(i alkalmazasa-
val csokkenthetjik azoknak a feszllt-
ség kovetkeztében fellépd esetleges re-
pedéseknek az el6fordulasat, amelyek
rendszerint az alapanyagban keletkez-
nek. Ezért a jarm(alkatrészek hegesz-
téses javitadsa kilonleges miiveleteket
igényel. Altalaban a vaséntvénybdl
(lemezgrafitos, gdmbgrafitos dntéttvas,
temperontvény és dntottvas vermikula-
ris grafittal) készitett jarmGalkatrészek
valamilyen rendellenes igénybevétel
kovetkeztében tdrnek, a hengertom-
bdknél a hajtérad szakadasa okozza a
feluletekbdl egy darabka kitdrését.

LA repedést ki kell gyokalni, tn.
varrathornyot kell késziteni. Ezt
sarokcsiszoléval kbnnyedén el tudjuk
végezni. A horonynak V, jobban
mondva U alakunak kell lennie. A
varrathornyot Ggy kell kialakitani,
hogy éles sarkok ne legyenek rajta. A
gyok laba kb. 1/3-a legyen az 6éntvény
falvastagsaganak, példaul 5 mm vas-
tag sebességvaltéhaznal a lab kb. 2
mm. Vastagabb ontvények esetében,
15-20 mm-nél nagyobb falvastag-
sagnal, ha lehetséges, a gyokdlést
mindkét oldalrdl el kell végezni, azaz
X alaku (jobban mondva kettés U
alaku) varrathornyot kell készite-

ni. Ekkor viszont elévigyazatosan

kell dolgoznunk, mert hegesztéskor
Lbizonytalanabb” lesz a fesziltségi
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allapot az 6ntvényben. Ez annyit tesz,
hogy a valtott oldalt h6bevitel miatt
nem kivant fesziiltségek léphetnek
fel. Vigyazni kell azonban az elektré-
daval torténd gyokolésnél, mert ezzel
jelent8s hémennyiséget visziink az
ontvénybe, ami feszlltséget és ezaltal
tovabbi repedést idézhet el6. Ezek
utan a repedés végeit le kell zarni. Ezt
megtehetjik Ugy, hogy vagy a varrat-
horony szélességének megfelel6 fura-
tot farunk, vagy keresztiranyu, 20-30
mm hosszu varrathernyéval zarjuk le.

Ha ezekkel megvagyunk, akkor lehet
elkezdeni a hegesztést. A hegesztést
Ni, vagy Ni-bazisu elektrodaval hajt-
suk végre.” Bar ezek a mondatok az
Autétechnika 2010/12-es szaméban
mar napvilagot lattak, az aktualitAsuk-
b6l azonban nem vesztettek, hisz a
helytelen technoldgia a képen lathaté
.kontarkodashoz vezethet”.

Osszegezve tehat, az ontéttvas alkat-
részek hegesztésekor tdbb probléma is
felmerilhet:
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- repedésveszély Iép fel, az dntdttvas
magas karbon- (szén) tartalma miatt,

- arepedésveszélyt ndveli a karbon
— hegesztési szempontbdl — kedve-
z6tlen megjelenési formaja (lemezes
cementit/grafit)

- az Ontdttvas alapanyag alakvaltozé
képessége (nyulasa) csekély, a h6
okozta fesziiltség nem tud képlékeny
alakvaltozéassal leépiilni,

— a megolvadas kis h6ékdzben / egyet-
len h6mérsékleten megy végbe,

— adott esetben csakis el6émelegitéssel
hegeszthet6.

Sajnos, mivel a tort vagy repedt felii-
letek porusaiba kendolaj kertlt, ezért
azokat tokéletesen eltavolitani nem
lehet. Esetleges Ujrahegesztésnél

az elégett olajmaradvanyok rontjak a
hegesztés mindségét. Ezen felll az
el6z6 hegesztés mar jelent6sen meg-
valtoztatta a hegesztési kdrnyezetben
az alapanyag szovetszerkezetét, ezért
egy Ujabb hegesztés mar a kiilonb6z8
anyagszerkezetek olyan mérték( keve-
redését hozhatja létre, mely a bizton-
sagos és hosszu tavi megfeleléséget
nem biztositja. =

MOLNAR LASZLO
kozlekedési szakértd
Q & Car Szakért6i és Mérnoki Kit.
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