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Vad ar gjutjarn?

Gjutjédrn dr jarnbaserade legeringar med kolhalt hogre dn 2%. De vanligaste typerna av
gjutjirn har kolhalter mellan 2,5%-4% C. Genom att legera jirn med sé pass mycket
kol kan smaéltpunkten sinkas. Detta forenklar och forbilligar gjutprocessen samtidigt
som krympningen vid stelnandet blir mindre. Rent jérn har sméltpunkt vid 1534°C
medan jirn legerat med 4,3% C har sméltpunkt vid 1147°C. Den hoga kolhalten inne-
bir att svetsbarheten hos gjutjarn inte &r speciellt bra. Gjutjarn innehaller dessutom
ofta mer svavel och fosfor @n vanligt stdl vilket ytterligare forsdmrar svetsbarheten.
Gjutjéarn finns som tva olika grupper. Det &r dels de grafitiska gjutjarnen som kidnne-
tecknas av att kolet till stor del ligger utskiljt som ren grafit i mikrostrukturen och dels
det s kallade vitjdrnet dér kolet ligger bundet till jirn som cementit eller martensit.
De grafitiska gjutjdrnen delas 1 sin tur in i tre stora grupper utifrdn den geometriska
form som grafiten har i materialet. De tre grupperna ar:
* Grijarn
* Segjirn
* Acucerjirn
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Vitt gjutjarn

Bl

Vitt gjutjdrn dr mycket hart och mycket sprott
och har dérfor inte s& manga anvdndningsom-
raden. Det forekommer att vitjdrn anvénds till
slitdelar 1 mal- och krossanldggningar. Vitjarnet
kan ocksé genom legering goras sé pass virme-
bestindigt att det kan anvéindas exempelvis till
galler i mineralrosteranldggningar.

Det vita gjutjérnet far svalna snabbt efter gjut-
ning. Den snabba svalningen leder till att kolet
forenar sig med jérn och ger stora och rikligt
forekommande karbider. Dessa dr mycket sproda
och harda och det dr detta som sétter sin pragel pa
materialets egenskaper. Grundmassan kan vara
martensit eller perlit.

Det vita gjutjarnet kan betraktas som icke
svetsbart. And4 har man lyckats med péliggning
av OK Autrod 12.51 pa krossvalsar. Det mjuka
stalet fick sin hardhet genom kolupptag fran det
vita gjutjérnet. Att foga vitt gjutjarn ar emellertid
inte att rekommendera.

Gratt gjutjarn dr det vanligaste gjutjarnet. Unge-
far 70 % av alla gjutjérn ar gréjéarn.

I grajarnet ligger grafiten utskiljd som sé kall-
ad lamellar fjallgrafit, dvs platta, tunna flak av
grafit. For att kolet ska skiljas ut som grafit och
inte forenas med jérn till harda strukturer som
cementit och martensit krdvs att gjutjirnet far
svalna langsamt i ugn. Dessutom anvénds tillsat-
ser av kisel som paskyndar sonderfallet till grafit,
det vill sdga gor den nédvindiga varmhallnings-
tiden kortare.

Fjallgrafiten ger grajdrnet bra vibrationsddm-
pande forméga, bra bullerddimpande formaga,
bra spanbrytande egenskaper och en smorjande
effekt vid glidande nétning (grafitsmorjning).
Tyvarr ger den ocksa grajarnet lag slagseghet
och laga forldngningsviarden. Grundmassan som
omger grafiten kan beroende pa hur grijérnet
ar legerat vara ferritisk, perlitisk, ferrit/perlitisk
eller till och med austenitisk. Olegerat och lag-
legerat gratt gjutjarn innehaller vanligen upp till
4,5% C och upp till 3% Si. En del dldre typer
av grajarn kan innehélla avsevdirda mingder
svavel och fosfor som forsvarar svetsningen. Det
ar emellertid séllan fallet med moderna gjutjarn
och svetsning kan, forutsatt att tillsatsmaterial
och svetsprocedur anpassas oftast ske utan kom-
plikationer.

Foto pa gjutjarn: Svenska Gjuteriféreningen



Segjarn

Aducerjarn

Segjirn ar ett gjutjarn ddr man genom legering
med sma mingder magnesium eller cerium har
fatt grafiten att utskiljas i sfarisk form 1 stéllet
for som fjdllgrafit. Detta ger, jamfort med gra-
jarn, betydligt hogre hallfasthet, formbarhet och
seghet. Segjdrnet har dessutom samma goda
vibrationsddmpande férmaga, goda ljuddampan-
de formaga, smorjande effekt och goda spanbryt-
ning som grajérnet har. Liksom for grajarn géller
langsam svalning for att grafiten inte ska forena
sig med jarn och bilda hérd och sprod cementit.

Segjarnens grundmassa kan anta alla de struk-
turformer som stél kan anta, det vill séga ferrit,
perlit, austenit, bainit och martensit vilket gor att
de olika segjarnskvaliteterna tillsammans omfat-
tar ett stort hallfasthetsspann.

Halten av fosfor och svavel dr som regel ldgre i
segjarn dn i grajérn, eftersom dessa &mnen héller
tillbaka sfaroidiseringen av grafiten.

Liksom grajarn ar segjarnet majligt att svetsa
om bara tillsatsmaterial och svetsprocedur an-
passas till materialet.

Aducerjérn fir man genom att virmebehandla
vitt gjutjarn. Genom virmebehandlingen far man
kolet att ldmna sin forening med jarn och vergé
till klumpformiga, ndgot greniga inneslutningar
av fri grafit. Grafitformen kallas temperkol. Pa
det sittet 6kar man segheten och de mekaniska
egenskaperna hos aducerjarn motsvarar i prin-
cip segjarnets. Grundmassans struktur varieras
genom reglering av svalningshastigheten efter
viarmebehandlingen och kan besta av ferrit, perlit
eller martensit.

Aducerjérnets svetsbarhet dr ungefar som seg-
jérnets.




Faktorer som paverkar svetsbarheten

Att framgangsrikt svetsa gjutjarn beror 1 huvudsak pd om man kan

minimera foljande faktorer:
* egenspanningar
* spanningskoncentrationer
» varmepaverkan

* fordndring av den kemiska sammanséttningen hos svetsgodset

« fororeningshalten i svetsgodset.

Egenspéanningar

Metall som stelnar krymper vid sjélva stelnan-
de och fortsitter sedan ocksa att krympa under
svalningen. Vid svetsning virms materialet bara
lokalt upp och foréndringen i volym kommer
darfor att vara olika pa olika avstidnd fran svets-
en. Detta ger upphov till sa kallade egenspén-
ningar runt svetsen. Om man ska kunna undvika
sprickor maste spinningarna kunna tas upp av
materialet 1 och runt svetsen.

Vitt gjutjarn och vissa hoglegerade grafitiska
gjutjdrn betraktas inte som svetsbara eftersom de
pa grund av av sin sprodhet inte kan ta upp egen-
spanningarna.

De olegerade och de laglegerade grafitiska
gjutjirnen har hogre duktilitet (formbarhet)
och betraktas dérfor som svetsbara om é&n lite
svéra att svetsa. Grajarnet som dr den sprodaste
varianten av de olegerade/laglegerade grafitiska
gjutjarnen kan dock liksom vitjdrnet ha svart att
klara av egenspénningarna vid svetsningen

Spanningskoncentrationer

Detaljer med komplicerad form, tvdra vinklar
eller tjockleksfordndringar kan vara mera svér-
svetsade dn enklare detaljer. Detta pa grund av
spanningar koncentreras till punkter som vinklar
och tjockleksovergangar och dér kan bli mycket
hoga. Man kan jamfora uppkomsten av spén-
ningskoncentrationer med uppkomsten av till
exempel trafikstockningar. Av de grafitiska gjut-
jdrnen dr det grajarnet som sdmst klarar av svets-
ning i komplicerade detaljer.

Varmepaverkan

Den hoga temperatur som uppstér i den virme-
paverkade zonen vid svetsningen och den snabba
svalning som sker efter avslutad svetsning kan
fa de grafitiska gjutjdrnen att ndrmast sméltgran-
sen helt eller delvis sla om till vitjirn. Hard och
sprod cementit skiljs ut och materialets egenska-
per fordndras lokalt vildigt kraftigt. Lite langre
frén smaéltgrdnsen kan vidrmepaverkan orsaka
martensitbildning. Oanlopt martensit dr &ven den
mycket hard och sprdd.

Hur hog hérdheten blir i HAZ beror i huvudsak
pa avsvalningshastigheten medan utbredningen
av HAZ i huvudsak beror pa virmetillforseln
vid svetsningen. Strukturférédndringarna kan dels
orsaka problem med sprickbildning men ocksé
orsaka problem vid bearbetning efter svetsningen.

Utspadning av svetsgodset

Genom att grundmaterialet smélts upp vid svets-
ningen kommer material frdn grundmaterialet att
blandas med tillsatsmaterialet. Kolhalten paver-
kas bland annat och ofta ocksa fosfor- och svavel-
halten. Detta innebar att de mekaniska egenska-
per som ett tillsatsmaterial uppges ha inte ldngre
stimmer 0verens med de egenskaper som svets-
godset i den svetsade detaljen har. Dessutom kan
risken for bade varm- och kallsprickor dka.

Oljeférorening av gjutgodset

Gjutjérn ar ett pordst material och vid anvind-
ning i smutsiga miljéer kan olja, fett och smuts
absorberas av grafiten och i porositeter. Vid
svetsreparering kommer oljan att forgasas och
orsaka porer i svetsgodset.



Ratt svetsparametrar

Avsvalningsspanningarna kan minskas genom
att anvénda rétt svetsparametrar. Generellt bor
varmetillforseln hallas 14g.

Korta strangar

Svetsa med korta stréngar, 1ag strdm och planera
strangf6ljden. Ju mindre volym som svalnar desto
mindre avsvalningsspanningar. Darfor dr korta
strdngar béttre dn langa. Pendling innebér stor-
re stricka med Okande avsvalningsspdnningar.
Strangad svets &r darfor att foredra. Vid flerlager-
svetsning kommer efterfoljande stringar att
viarmebehandla de forsta svetsade strangarna och
diarmed 16sa en del av spdnningarna som byggts
upp i de tidigare strdngarna.

For att minimera varmetillforseln, i synnerhet
i tunna sektioner, har det visat sig framgéangsrikt
att svetsa fallande vertikalt. Det gar utmérkt med
OK 92.58 och OK 92.60. Anvénd elektroder
som ger ett svetsgods med 1&g strickgridns och
hog seghet. Nivén pa kvarvarande spanningar i
svetsgodset ndrmar sig vanligtvis strickgrénsen.
Foljaktligen minskar man de kvarvarande spén-
ningarna och avsvalningsspdnningarna léttare
med ett svetsgods med 14g strickgréns 4n hog.

Forvarm

Strackgransen i material minskar vanligen med
okad temperatur. Om krympningsspénningarna
som emanerar frdn svetsningen kan rymmas i
svetsgodset vid en hogre temperatur 4n rumstem-
peratur kommer de kvarvarande spanningarna
att bli lagre. Férvarmningen kommer séledes att
minska risken for avsvalningsspanningar.

Purra svetsen

Att smida eller purra svetsen bygger in tryck-
spanningar i svetsgodset istillet for dragspan-
ningarna som astadkoms vid svetsningen. Detta
ar den mest anvindbara metoden nidr man vill
undvika sprickbildning i gjutjérnssvetsar.

Hur man kan kontrollera faktorer som paverkar svetsbarheten

Oregelbundna former

For att undvika sprickor i andra delar av gjut-
jarnsdetaljen pa grund av krympspénningar
orsakade av svetsning dr det ofta nyttigt att ut-
vidga dessa delar genom forvirmning och pa sa
vis balansera dessa spanningar. Den hér typen av
forvarmning kallas vanligen indirekt forvarm-
ning. Generellt kan man sdga om den hér meto-
den att det &r béttre att virma en stor yta till en
lagre temperatur, 4n att virma en liten yta till hog
temperatur. En hog lokal virmning av fogen &r
forstas dnda nédvandig om man onskar en mjuk,
bearbetbar svets.

Nir man svetsar en komplicerad gjutjérns-
detalj, som innehéller tvira dvergangar mellan
olika sektioner skall virmebehandlingen genom-
foras vid en temperatur strax under rddglodande.
Om det inte &r mojligt kan man dndé astadkomma
en tillfredsstdllande reparation genom forvirm-
ning till en lagre temperatur och lokal uppvarm-
ning av fogen. All férvirmning skall genomforas
langsamt for att tillférsékra en samtidig upp-
varmning av hela detaljen. Férvirmning av hela
detaljer upp till 600°C kan ske i lampliga ugnar
med hjélp av gas, trikol eller el. Slutligen, ju
besvirligare form desto mer nddvindig blir en
noggrann forvirmning.

HAZ och intrdngningszon

Hardheten i HAZ kan minskas genom forvarm-
ning. For att fa en verklig minskning maste gjut-
jarnet virmas till 500°C. Hardheten i den delvis
atersmilta zonen nidra intrdngningszonen kan
minskas genom att minska topptemperatur under
svetsningen. Lag stromstyrka saledes.

Kolupptag fran grundmaterialet

Kolupptag fran grundmaterialet intréffar alltid
vid svetsning av gjutjérn. I princip finns det tva
satt att minska effekterna av detta.

1. Anvind hog férvarmningstemperatur i kom-
bination med langsam avsvalning. Pa det séttet
minskas risken for bildning av oanldpt martensit
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i svetsgods och den skadliga effekten av kolupp-
taget minskas.

2. Anvéind elektroder dir kolupptaget inte
ger nagra skadliga effekter. Detta 4r den mest
anvinda metoden. Elektroderna ar mestadels av
Ni-bastyp.

Motorblock till fartygsmotor

Oljeimpregnerat gjutjarn

Niér oljan har tringt djupt in i gjutjdrnet ar det
omdjligt att tvétta bort den med avfettnings-
medel, eftersom detta verkar endast pd ytan.
Istéllet maste oljan brénnas bort genom en for-
héllandevis lang viarmebehandling. 4-8 timmar
vid 500°C.

Detta &r inte mojligt i ménga fall, och da kan
mejsling med OK 21.03 vara en lamplig 16sning.
Uppstér det dnda porer, sa ar det bista séttet att
fa en ren svets att upprepade ganger svetsa och
slipa svetsen tills inga porer ldngre upptréader.




Svetsprocedurer

Alla ytor maste noggrant rengoras. Gjutjarn 1 sig har sa dalig styrka att det dr onodigt
att ytterligare forsvaga svetsfogen genom att forbigd dessa atgéirder.

Smuts, gjuthud, firg etc

Det hor till en normal svetsprocedur att avldgsna
den hir typen av fororeningar. Ni-baselektro-
der avsedda for gjutjarnssvetsning dr dessutom
kénsligare for den hér typen av fororeningar dn
6013-typer. Vanligen racker det att gora rent en
yta pd 20 mm pa var sida om svetsen.

Fogberedning

Fogvinklarna skall vara storre &n for konstruk-
tionstal, 80-90 grader. Alla grader och hérn run-
das av, for att minska vidrmekoncentrationen.
Generellt dr U-fogar battre dn V-fogar. Detta ar
det storsta skélet till att mejsling &r sa fordelaktigt
jamfort med andra metoder att fogbereda gjutjérn.

Sprickor maste tas upp helt och hallet. Lémna
emellertid 2-3 mm i roten s& underléttas pass-
ningen. Anvind OK 21.03 for alla typer av fog-
preparering i sprickor. Haligheter i gjutgodset
maéste vidgas och rengoras.

Forviarmning

Aven om en ndjaktig fog kan géras utan for-
varmning &r risken for sprickor stor pd grund av
materialets ringa seghet. I synnerhet vid kompli-
cerade former, kan sprickrisken avsevirt mins-
kas med hjélp av forvirmning.

Det finns tre olika metoder att applicera for-
varmning pa gjutgods.
* Lokal forvarmning for att minska avsvalnings-
hastigheten i svetsfogen.

* Forvarmning av hela arbetsstycket for att 16sa
spanningar och minska avsvalningshastigheten.
Om temperaturen hojs till 450°C sker en
liten forbéttring av plasticiteten vilken 6kar med
hdgre temperatur. Detta utjdimnar en del av spén-
ningarna och okar vridsegheten samtidigt som
risken for sprickor i den svetsade fogen minskar.
Det minskar ocksa hardheten i bade svetsgods
och HAZ.
* Indirekt forvirmning ir ofta anvandbart, om det
anvénds med forsiktighet. Det anvinds for att ex-
pandera intilliggande material sa att krympspén-
ningarna orsakade av svetsningen balanseras.

Forvarmningens nivaer

Alla nivaer av forvarmning &r fordelaktiga. Men
det kan vara lampligt att sdtta nagra nyckeltem-
peraturer. Omgivningstemperaturen sidkerstiller
att inte luftfuktigheten kondenserar pé ytan.

* 80-100°C. Torkar upp fuktiga ytor och tillfor-
sékrar att inget hydrogentillskott ges av luftfuk-
tigheten.

* 200-250°C. Anvinds till segjérn for att forhin-
dra martensitbildning i HAZ. Det dr inte n6dvén-
digt att forvirma sadana gjutjarn till hdgre temp.
* < 500°C. Indirekt forvirmning anvinds vid
alla nivaer upp till 500°C. Ju hdgre desto bittre,
forutsatt att bade uppvarmning och avsvalning
sker langsamt.

* 500-600°C. Anvinds pa gratt och nodulért
gjutjarn for ge att minsta mojliga hardhet i HAZ.



Svetsning allmant

Som ovan nidmnts kan svetsning utforas vid olika forvarmningstemperaturer. Som en
allmén regel kan sdgas, att ju hdgre temperatur desto mindre rigords behdver svetspro-
ceduren vara. For att forenkla rekommendationerna haller vi oss till tre temperaturer:
* rumstemperatur

* 250°C

* 500°C

Dessutom behover vi gora skillnad pé tre typer av svetsar:
* buttring

* enstrangssvets

« flerlagersvets

Buttring Anviind korta striingar och strick svetsen genom
smidning. Resten av svetsen kan sedan goras pa
I en del svetsfall ar det fordelaktigt att buttra. enklare sétt. Svetsning under svara forhéllanden

Kortfattat innebdr detta att den ena, eller bada till exempel ersétta skadad material med stal.
ytorna som skall svetsas beldggs med hénsyn till

fogningen. Anledningen kan vara savil meka- Enstrangssvets

nisk som metallurgisk.

* Metallurgisk. For att undvika sproda faser i Vid enstridngssvets dr allt svetsgods i kontakt
olikartad svets. med gjutgodset. Ingen virmebehandling av HAZ
* Mekanisk. I forsta hand for att fa avsvalnings- sker genom efterfoljande strangar. Det har kraver
spanningarna i den plastiska buttringen istdllet en sarskilt noggrann svetsprocedur och/eller for-
for den ofta sproda HAZ. HAZ blir naturligtvis vArmning.

anda utsatt for avsvalningsspénningar fran varje

stréing i buttringslagret, men sprids 6ver en storre Kall svetsning

yta och de hérda faserna i HAZ blir anlopta av
efterkommande stringar.

Buttringen genomfors som en flerstringssvets
och tilldter en mindre rigords svetsfoljd i fyll-
nadsstrdngarna.

Krympspéanningarna i efterfoljande lager kom-
mer att rymmas 1 buttringslagret och dirigenom
sdnka spanningsnivan och risken for sprickor.

Virmen fran efterf6ljande stringar kommer att
anlopa HAZ i gjutgodset och minska spiannings-
nivéan i foregdende strdng. Ingen utspddning av
gjutjarnet sker pa grund av det isolerande butt-

ringslagret. Hardheten i HAZ beror pd avsvalningshastig-
Svetsar mellan gjutgodset mot andra metaller heten. Enda sittet att minska den utan forvarm-
sasom stal, kopparlegeringar eller nickelleger- ning dr att 6ka varmetillforseln. Det hér orsakar
ingar tillforsakras ett gott svetsforband. emellertid ett storre sméltbad, och ddrmed hogre
Ateruppbyggnad av storre skador och material- avsvalningsspénningar, vilket &r d&nnu mer men-
brist pd grund av tillverkningsfel, gjutfel eller ligt pa resultatet &n harda zoner i HAZ.
mekanisk averkan. Idén &r att skdra av skadan. Anvind darfor inte hog varmetillforsel. Istéllet
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skall HAZ hallas s& tunn som for att begrinsa
den riskabla ytan, och avsvalningsspénningarna
skall utjdimnas. Det dr darfor extremt viktigt att
folja nedanstaende rekommenderade procedur:

» GOr korta strangade svetsar.

* Anvind tunn mejselelektrod och svetsa med
lag strom.

* Svetsning pd DC— resulterar i mindre utspad-
ning av grundmaterialet, och kan vara fordel-
aktigt i synnerhet pa grajirn med ren nickel-
elektrod.

* Mellanstrangstemperaturen skall vara under
100°C. Anvénd bakstegsvets.

* Purra svetsen med kula direkt efter svets-
ningen. Ju mer svetsen tilldts kallna desto
storre risk for avsvalningsspanningar. Darfor
bor purrningen ske nédr svetsen dnnu dr rod
varm. Det ar viktigt att inte purra vinkelrétt
mot svetsen, utan frdn dnden mot startpunkten.
Detta for att undvika sprickor pa grund av
purrningen.

Halvvarm svetsning 250°C

Den hir temperaturen anvénds mest for segjérn,
och dérfor ar nedanstdende rekommendationer
avsedda for det materialet.

Forvarmning ger, som redan ndmnts, langre
avsvalningstid, och darmed lagre hardhet i HAZ.
Den hér minskningen blir bara marginell med
denna temperatur varfor rekommendationerna
for svetsning i kallt tillstdnd géller d4ven hér, fast
lite lindrigare.

* Mellanstrangtemperatur halls till 250°C.
» Kortstrangade svetsar. Hogst 50 mm langa.
Ingen pendling!

Bakstegssvetsning
Stromstyrkan kan oOkas i forhallande till kall-

svetsning men fortfarande skall tunna mejsel-
elektroder anvéndas och mattlig stromstyrka.

11

Purra svetsen
Langsam avsvalning dr ndédviandig.
Flerlagersvets

All svets som ir i kontakt med gjutgods skall
svetsas med enstringsproceduren. Den sista
stringen far inte svetsas direkt mot gjutgodset
utan skall 1dggas mot en tidigare svetsad striang.
Det bésta resultatet i en flerlagersvets i gjutgods
fas alltid om man anvénder buttring.

Varmebehandling

Den vanligaste varmebehandlingen efter svets-
ning &r avspanningsglodning. Det har diskuterats
huruvida det forbéttrar svetsens egenskaper eller
inte, men det #r ett utbrett forfarande. Overallt
dér det anvénds tycks erfarenheterna vara goda.
Anlopning for att minska hérdheten i svetsen
forekommer ocksd. Det dr sérskilt anvandbart
vid svetsning med Fe-baserat tillsatsmaterial.

Avsvalning

Pa grund av gjutjdrns laga virmeutvidgning
jamfort med de flesta svetsgods och pé grund av
gjutgodsets ofta komplicerade form &r langsam
avsvalning alltid viktig i samband med gjutjérns-
svetsning. Avsvalningen kan ske i ugn, stenull,
varm torr sand eller annan isolering.

Nagra vanliga applikationer. Vanliga fel &r
gjutfel som for lite gods och sa kallade gjutmaés-
tarbon.

* Ta upp haligheter och rensa fran smuts och in
bakad sand.

* Anvénd OK 92.18 eller OK 92.58 for att fylla
héligheterna.
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Reparationer

Reparationer i gjutgodset kan allmént delas in 1 tva grupper; Applikationer med litta
spanningar och applikationer med svéra spianningar. Dér den defekta delen &r utsatt
for spanningar bestar oftast reparationen i att kapa och svetsa defekt material utan att
astadkomma ytterligare forstdrkande material. Dar den defekta delen maste ta upp

hoga laster ér reparationen ofta utférd med hjélp av mekaniska hjdlpmedel eftersom
draghéllfastigheten 1 gjutgodset vanligen ar otillrdcklig.

Sprickor

Det dr nodvéndigt att faststélla den exakta ut-
bredningen av en spricka. En allmén sékerhets-
regel kan ségas vara att slipa bort mer material
i sprickans ldngd &n vad som verkligen dr nod-
véandigt, for att forsékra sig om att hela sprickan
avlagsnats.

Man kan borra ett litet hal (0,3 mm) i varje
dnda av sprickan for att forhindra att den spri-
der sig under svetsningen. Dir uppmejsling
och svetsning kan ske utan for mycket arbete &r
det fordelaktigt att frildgga sprickans ena dnda
genom att mejsla ut till en kant pd gjutgodset.
Dér sprickan redan har spridit sig till kanten,
skall svetsen paborjas i den fasta &ndan och utfo-
ras mot kanten. Hur en svets skall ldggas maste
beddmas fran fall till fall.

+ Spricka mitt pd en yta. Begrinsas i var dnda
av ett borrhél och mejslas upp till fog. Svetsen
startar i mitten och svetsas mot dndan.

* Uppriktning av arbetstycket. Alla ytor som
skall anslutas mekaniskt till en annan yta maste
vara exakt fixerade i det ldget under svetsning-
en. Om inte kommer missanpassningen mellan
ytorna att resultera i sprickor nar den reparerande
delen monteras. Ett vanligt exempel pa detta &r
spruckna fotter pa elmotorer.

Brott

Brott beror ofta pa en plotslig 6kning av arbets-
lasten. Reparationen maste kunna béra lasten
ifriga som den reparerande delen utsétts for.
Detta dstadkoms ofta med hjélp av skruvfoérband
eller pakrympta band.
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Brott som uppstatt i tunna sektioner repareras of-
tast bist genom att avldgsna den trasiga ytan och
svetsa in stalplat.

En annan reparation som ibland lyckas, men
inte alltid kan rekommenderas ar att dra i pinn-
bultar. Pinnbult dras i brottet och svetsas mot
gjutjirnet innan arbetet med att svetsa upp den
felande delen paborjas. Att anvinda bultar i fogar
ar oftast meningslost eftersom dragspanningar
lossar bultarna. For att teruppbygga kugghjuls-
tdnder dr ddremot forstirkning med pinnbult for-
delaktigt.

En urgropt skada i gjutgodset kan repareras pa
foljande sitt:

» Avldgsna allt skadat material fran gjutjérnet,
helst genom slipning.

* Runda alla skarpa kanter.

+ Slipa kanterna pa gjutgodset till ungefar 45°.

+ Buttra kanterna pé gjutgodset med OK 92.18.

» Kapa till en platbit som passar i det buttrade
halet. Eftersom stélplat och gjutgods expande-
rar sa olika ar det bdsta att vélja halften sa tjock
plat som gjutgods. Det begrinsar ocksa médngden
svetsgods som behovs vilket gor det léttare att
halla strackenergin 1&g. Slipa kanterna pa platen
145°, lamna 2 mm nésa sa forenklas passningen
av ytorna.

 Nista platen mot gjutgodset.

* Svetsa med korta strdngar enligt bakstegsprin-
cipen. Ligg stringarna en efter en pa sidorna.

* Purra mot svetsen, hellre 4n vinkelrdt mot
svetsens yta, for att undvika sprickor i svetsen.
Om alla gjutjarnsbitar gar att anvénda vid repara-
tionen behdver man inte anvénda plat. Det ar da
mdjligt att svetsa utan buttring d&ven om det ger
en béttre svets.



Brant gjutgods

Uttrycket brint gjutgods avser i allménhet gjut-
jérn som dr oxiderat savél pd ytan som i struktu-
ren. Den hér oxidationen uppstar nér gjutjarnet
utsatts for hog arbetstemperatur. Beroende pa
legeringshalten kan detta borja redan vid 400°C.

Brint gjutjarn karaktdriseras av: Synlig oxid-
hud pd ytan. Denna oxid bestér av Fe,O,, Fe,O,
och FeO. Fe, O, innehéller mest syre och tar dér-
for ytterplatsen av de tre. Oxidskiktet kan ocksa

innehalla legeringsoxider.
Inre oxidering

Oxygen tranger snabbt in i gjutgodset via grafit-
kornen. Av termodynamiska skil resulterar detta
inte bara i forbrinning av grafit till CO och CO,
utan det bildas ocksé jarnoxid. Denna jarnoxid
formar en zon omkring grafitflagorna. Om over-
skottsoxygen finns och temperaturen ar den
ratta, kommer grafiten att briannas bort. Grafiten
ersitts dd med jarnoxid eller [dmnar ett tomrum i
strukturen. Detta &r en kontinuerlig process som
fortsétter tills materialet &r forstort. Jarnoxiden
har storre volym &n jérn vilket far till foljd att
gjutjarnet sviller. Nérvaron av jarnoxid resul-
terar ocksa 1 hogre hardhet. Detta ithop med en
grov och smutsig yta gor brant gjutjarn valdigt
svért att svetsa, om inte de forstorda delarna av
ytan avldgsnas. Darfor dr det alltid bést att slipa
eller mejsla ner till friskt material vid sddana hér
applikationer.

Pa kokiller och liknande har det emellertid vi-
sat sig praktisk mojligt att dstadkomma en hyf-
sad svets med OK 91.00 vid hdg stromstyrka
380-600 A. Anledningen tycks vara att den hoga
stromstyrkan tilldter en djup intrdngning vilket

skapar en god forbindelse med friskt material.
Vidare tenderar mycket av féroreningen att stiga
upp till ytan i sméltbadet.

Som en n6dlésning pa mindre gjutgods med
brénd eller oxiderad yta, kan foljande procedur
astadkomma ett nojaktigt forband:

* Rensa ytan frdn damm och 16st fastsittande
fordarvat material. Anvind stilborste eller slip-
skiva.

* Anvind OK 91.58 och dra upprepade ganger
Over ytan, som nir man tdnder en tdndsticka.
Detta orsakar tindméirken pd den brénda ytan.
Dessa metallrester skapar en bittre forbin-
delse under den egentliga svetsningen. Anvéand
OK 92.58 till detta. Erfarenheten har visat att
OK 94.25 kan astadkomma en framgéangsrik
svets nér nickelbaselektroder misslyckats. Sa har
till exempel grenror svetsats vid manga tillfzllen.

Tunna sektioner

I manga gjutgods &r vissa sektioner tunnare dn
andra. Det ser man till exempel i motorblock,
topplock, ventiler etc. Det stora problemet ar att
undvika stora mangder svetsgods for att minimera
avsvalningsspanningarna. Det dr ocksa svért att
purra svetsen utan att spracka den.

Bista sittet att 1dgga lagom svetsgods ar att
svetsa fallande vertikalt, vilket &r mojligt med
OK 92.58. For att undvika sprickor i gjutgodset
under purrning ar det béttre att arbeta i 45° vinkel
an vinkelrdtt mot ytan.

Elektroder for gjutgodset:

OK 92.18 Ren nickel
OK 92.58 Ferronickel
OK 92.78 NiCul

OK 94.25 Koppartenn

Grenror till bilmotor
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Jarnbaserade elektroder

OK 92.18 anvinds for alla typer av gjutgods.
Svetsgodset dr plastiskt och litt att bearbeta. Den
rekommenderas for aterfyllning av haligheter
och allménna reparationer och dédr maskinbear-
betbara svetsar dnskas i gjutgods med en hardhet
omkring 150 HB. Den skall inte svetsas i mer
an tva lager, darfor lagger man i flerlagerssvetsar
fyllnadsstrangar med OK 92.58 och toppstréng-
arna med OK 92.18. Den rekommenderas inte
for gjutgods med hog svavel och fosforhalt.

Kopparbaselektroder

OK 94.25 anvénds i forsta hand for svetsningar
i kopparlegeringar. Goda resultat har emellertid
fatts i gjutgods med hog svavelhalt. Ibland har
den ocksa gett goda resultat i brént gjutgods, da
nickelbaselektroder misslyckats. Maskinbearbet-
ningsegenskaperna ar simre 4n for OK 92.18.

Anteckningar
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OK 92.58 anviénds for kall svetsning i alla ty-
per av gjutgods. Den é&r speciellt anvindbar
i segjdrn pa grund av sin hoga styrka. Den
rekommenderas dir maskinbearbetbara svetsar
onskas i gjutgods med en hardhet runt 250 HB.
Den har hogre tolerans mot svavel och fosfor dn
OK 92.18.
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Anteckningar
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Innehall

Vad ar gjutjarn?

Vitt gjutjarn

Gratt gjutjarn

Segjarn

Aducerjarn

Faktorer som paverkar svetsbarheten
Egenspanningar
Spanningskoncentrationer
Varmepaverkan

Utspadning av svetsgodset
Oljeférorening av gjutgodset
Hur man kan kontrollera faktorer
som paverkar svetsbarheten
Ratt svetsparametrar

Korta stréngar

Férvarmning

Purra svetsen

Oregelbundna former

HAZ och intrdngningszon
Kolupptag fran grundmaterialet
Oljeimpregnerat gjutjarn
Svetsprocedurer
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Smuts, gjuthud, farg etc
Fogberedning
Forvdarmning
Forvarmningens nivaer
Svetsning allmént
Buttring

Enstrangsvets

Kall svetsning

Halvvarm svetsning 250°C
Bakstegssvetsning
Purra svetsen
Flerlagersvets
Varmebehandling
Avsvalning
Reparationer

Sprickor

Brott

Brant gjutgods

Inre oxidering

Tunna sektioner
Jérnbaserade elektroder
Kopparbaselektroder
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