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Néhany szo a kézi forrasztasrol

Unos-untalan halljuk, hogy a mai gépjarmitechnikaban mar nemigen beszélhetlink tisztan autdszereldi
és villamossagi feladatokrol. Igy elkertilhetetlen, hogy esetenként akar a kézi forrasztdpaka is

eldkerdiljon. A kovetkezdkben réviden dsszefoglaljuk a mai korszer(i forrasztopakakka

, pakahegyekkel,

hémérseklet-beallitdsokkal kapcsolatos legfontosabb tudnivaldkat.

Az elektronikai alkatrészforrasztasnal hasznalatos pakahegyeknél

a j6 hévezetd rézmagot az élettartam novelése miatt bevonattal,

bevonatokkal latjak el. A tiszta vas feliiletet a forraszanyag nedve-

siti, de ugyanakkor a réznél jéval nehezebben oldddik be a forrasz-
anyagba forrasztaskor, ezaltal &ltaldnosan haszndlt a pakahegy be-
vonataként.

Azonban ha a vasbevonat séril vagy tulzottan eloxidalédik, beol-

dodik, akkor a forrasztds nem hajthatd megfeleléen végre. A hegy

oxidalodéasa a héatadast is rontja. Maga a pakahegy cseréje ma mar
nem olcsd mulatsdg, mivel szamos gyartonal maga a flitébetét is

a pakahegyben taldlhaté! Ezért a vasbevonat megdévésa, élettar-

tam-ndvelése —hiszen maga az elhasznalédas elkerilhetetlen - ér-

dekében érdemes néhany okdlszabalyt betartani:

- Avasbevonat forrasztaskor a levegével érintkezve oxidalodik, amit
a hémérséklet emelkedése még inkabb felgyorsit, ezért ne enged-
jk a hegyet a levegével feleslegesen érintkezni! Forrasztas utén
vigylnk fel a pdkahegyre forraszanyagot (tartsuk ,, bednozva”)!

- Ne fltstik a pakahegyet feleslegesen, azaz ha hosszabb szline-
tet tartunk, kapcsoljuk ki az &llomast. Alkalmazzuk, allitsuk be a
..sleep back vagy stand-by"-t ha lehetéségiink van ra, amikor is
ha a forrasztdallomas észleli, hogy nem forrasztunk, akkor a péa-
kahegy hédmérsékletét hagyja visszahlni, lassitva az oxidaciot,
de innen par masodperc alatt felf(iti a hegyet, ha sziikséges.

- A pakahegy forrasztas kozbeni tisztitdsdhoz hasznalt szivacsot
tartsuk tisztan, és ne csapvizzel, hanem ioncserélt vizzel itassuk
at, hogy elkertiljiik a hegy felesleges szennyezddését.

- A tisztitdszivacs ne ,tocsogjon” a vizben, mivel a heggyel érint-
kezve annak bevonata megrepedhet, ami felgyorsitja a hegy el-
hasznéalédasat. Ennek elkerllésére egyes gyartdok mar szivacs
helyett rézgombolyagot hasznalnak.

- Kerdljik a pdkahegy erés nyomésat, mechanikai igénybevételét
forrasztaskor, mivel ettél a héatadas jobb nem lesz, de a bevonat
megrepedhet.

- Aforraszfeliiletekre torténé j6 héatadéshoz valasszuk a megfele-
|6 méretl pakacsuccsal rendelkezé pakahegyet, ami altaldban a
forraszfelllet-szélesség 80-85%-aval egyezé szélességu.

- A pakahegy cseréjekor ne fogot, hanem egyéb héallé (pl. gyartd
altal mellékelt specidlis gumilap), a bevonat védelmét biztositd
eszkozt hasznaljunk.

Kézi forrasztaskor a forrasztasi idének kb. 2-5 méasodperc ko-

zott kell lennie. Ideélis esetben a forraszfellletek hdmérséklete

40-60 °C-kal kell, hogy melegebb legyen a forraszanyag olvadéa-

si hémeérsékleténél. Ekkor kb. 1-3 méasodperc alatt a forraszanyag

megfelelé nedvesitést mutat. Ahhoz, hogy a forraszfellletet az
el6zéekben emlitett értékekre felmelegitsiik, ahhoz a pakahegyen
fellépd és a forrasztas kozben fellépd hdveszteséget potolni kell.
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Krémbevonat \

Vasbevonat

Rézmag

Tapasztalati értékként dltalanossagban igy a kivant forraszfelllet-h6-
mérséklet félé (kb. 100 °C-kal) allitjdk a pakahegy hémérsékletét.
fgy altalanossagban dlommentes forraszanyagokhoz 370-385 °C,
az 6lmos forraszanyagokhoz (pl. Sn 63%/Pb 37%) 315-340 °C-
os bedllitasokat érdemes hasznélni. Természetesen ezen értékek
csak altalanossagban igazak, egyes esetekben a fokozott héelvonéas
miatt (pl. jelentés héelvond fellletek esetén) ettél eltérd értékeket
vélasztunk. Azonban ilyenkor sem szabad elfelejteni azt a tényt,
hogy magasabb hémérséklet-bedllitdsoknal rovidebb a pakahegy
élettartama, nagyobb a veszélye a tulzott hdigénybevételbdl adodo
meghibésodasoknak (pl. forraszfelilet felvélasa, alkatrészsérilés).
A 1l hosszu forrasztasi idd (és hémérséklet) alkalmazasakor a hé-
terhelésbél adddé sérilésveszély mellett egyrészt a fémkozi réteg
vastagsaga tulzottan megné, igy a kotés rideggé valik, masrészrél a
forraszfelllet vastagsaga jelentésen csokken. Gyakorlati tény, hogy
6lommentes forraszanyagok alkalmazasakor akar 2-3 forrasztas
elegenddé ahhoz, hogy az aramkori paneleken éltalaban alkalmazott
35 um vastag réz forraszfeliilet beoldddjon a forraszanyagba!

A forrasztéhuzal atméréjének kivélasztasa is fontos paraméter. Tul
vastag huzaldtmérd esetén a forrasztaskor nem adagolhaté pon-
tosan a forraszanyag mennyisége, tul vékony huzal esetén viszont
tdl hosszan kell mozgatni a huzalt, igy szintén nem adagolhatd
pontosan. Tapasztalatok szerint kb. 0,5-1 cm korili huzalhossz
adagolhatd megfeleléen, ennek tikrében kell az alkalmazando
forrasztéhuzal atméréjét kivalasztani. A forraszhuzalnak is létezik
élettartama, hiszen a huzal folyasztdszerrel toltott, melynek fel-
hasznalhatésaga véges, a gyartdk altaldban 2-3 évet adnak meg
az adatlapokon. Ennél régebbi huzallal forrasztva vegyuk ezt figye-
lembe, ha szlikséges, biztositsunk plusz folyasztdszert gél vagy fo-
lyadék formaban.
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Tal nagy

A forrasztaskor a forrasztohuzal-adagolasnal szintén fontos betarta-
ni az aldbbi okolszabélyt: a pakahegyet a forrasztando felliletekhez
nyomva héhidat képezziink a forraszhuzallal. Azaz a forraszhuzalt a
pékahegy és a forrasztando felliletek érintkezési helyéhez nyomjuk.
Az igy leolvado forraszanyag héhidat képezve elésegiti a j6 hdat-
adast, majd a felmelegedett forraszfellilethez nyomva a forraszhu-
zalt a kivant mennyiség( forraszanyag leadagolhaté. Igy elkeriilhet-

Sarkalatos probléma

Egy Suzuki Swift 2005-0s évjarat egy autdszereld kollégdmnal lan-
dolt madzagvégen. A gond, hogy olyan mértékben kuplungos, hogy
nem is lehet mar vele kozlekedni. Nem volt meglepd, mert ez mar
az 6todik alkalom, hogy ilyen gond van vele. Amidta ennél a tulajnal
van, kozel 100 ezer kilométer alatt méar négyszer volt kuplungcsere.
Es most ez lesz az 6tédik! Folyt a haboru kozben, ki a hibas: sze-
rel6- vagy soférhiba. Mond mindenki mindent. Egy-két napon beliil
szétszedték, sajnos késén érkeztem, addigra mar Osszeraktak, de
a kinyomoszerkezetrél és a kuplungtarcsarol sikerilt képet készite-
nem. A nyomolapon a viladg osszes szine megtalalhato volt (2. kép),
a tarcsan pedig egyik oldalt leszakadtak, a masik oldalan szegecse-
kig kopott a surlédo réteg (1. kép). Ez eddig tiszta sor, nem igaz? De
mégis miért lett mar 6todszor is kuplungos? Taldn rossz mindségu
volt a kuplung, ami beépitésre kerilt? Nem, nem! A szitu a kdvetkezd:
a tulaj egy holgy, aki mindig magassarkuban vezeti és a kis labat foly-
ton a tengelykapcsold pedalon tartja! gy nem is csoda, hisz a kup-
lung folyton cstiszott valamennyit. Es mi bizonyitana jobban, mint a
padlészényeg. Az itt lathato lyuk a tdsarku topanka mive (3. kép).

jik a folyasztdszer ,,megolését” és noveljik a hegy élettartamat,
mivel gyakori hiba, amikor kozvetlenll a pakahegyre adagoljak a
huzalt. Tovdbba ezzel a modszerrel a hideg forraszkotés kialakulasa-
nak esélye is csokkenthetd. Forrasztas utén ne felejtsik el a folyasz-
tdszer maradvanyanyagait letisztitani a panelrél, ellenkezé esetben
ezek késbébb vezetdvé valva gondot okozhatnak. Valjék hasznara.
BB

2. kép

3. kép

Inkdbb mezitlab tessen vezetni, és akkor talédn lényegesen keve-
sebbet kell kolteni az autdjara.
NYARI ATTILA
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