K AROSSZERIA

Ragasztdas utdn
szegecselés

A BMW-mdrkaszervizekben a karosszériajavitdsndl a lemez-
ragaszids és szegecselés eqyiittes gydri ktési technikdja és
technoldgidja hétkdznapi gyakorlattd valik. A biztositk is az
ezzel a technoldgidval torténd javitdsra adjdk meg az , AW”
értékeket, tehdt igy lehet elszdmolni. Az ezzel a technolégidval
javitandd autdk dregszenek, lassan kikeriilnek a mdrkaszervizek
felségteriletérdl. Felmeril a kérdés: meg lehet-e kerilni ezt o
technoldgidt, hagyomdnyos mddon, példdul ponthegesztéssel
lehet-e javitani ezeket a helyeket? A gydr szerint nem.
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SET® rendszerd végdszegecselést, mely a

zitési technoldgia, amellyel kefténél t6bb ﬁ
anyagréteg kotése sem jelent problémat.

kotessel egyetlen munkamiveletben régziti
anyag-kibocsatastél mentes. A szegecs

Mivel ez a réteg nem szakad dt, egy viz-

hoképzédés a rogzitési zéndban, nincs

lardségot ad.

sora kilénbszs kettds és harmas anyagks-
vagdszegecs fajtdit mutatia a 3. dbra. Ezek

Ezt a kotési médot az autégyartasban
Karosszériajavitéi alkalmazasa - gyari sntvény 1,2 mm

lemezanyagok stabil és hatékony régzité-  Poziciondlds Régzités Benyomdés Préselés Alakitas Ultetés
hidegen t&rténd régzitési eljdrasok kozé

A vdagoészegecsrendszer egy sillyesztett L LJ U U : U U
az illesztett anyagokat, eléforas vagy -lyu-

atlyukasztia a felsé anyagrétegeket és a

és légmentesen zarf, pont alaky katés kép-

termikus befolydsolé tényezé, az anyagok

A cimkép és az 1. dbra mutatia a kétést és a

téseket (koztuk fém-mianyag kétéseket) mu-

k&zul a C-SKR tipust haszndligk a karosszé-

régdta hasznaligk, a technolégidt az

technolédgia szerint el&irtan, garancia-

séhez fejlesztette ki a BOLHOFF cég a RIV-

tartozik. Mechanikus, nagyszilardsagu rég- .|
feju specidlis szegeccsel, eré- és alakzard

kasztas nélkil. A moveleti zajtol és kdros- 1. ébra
legalsé réteget a sillyesztékbe formdlja.

z8dik. Elénye t6bbek kazétt, hogy nincs

nem csisznak szét és nagy dinamikai szi-

kotés létrehozdsi folyamatat. A 2. dbra kép-

fat be a jellemz8 lemezvastagsagokkal. A
riajavitasndl.

Autétechnika is részletesen ismertette.

vdllalas feltételeként - azonban ma még

autétechnika 201112



ooamn

HD2-SK C-SKR C-FRK P-FRK

A verzid B verzié

8. dbra
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9. dbra

10. dbra

az tjdonsagok kozé tartozik. Indoka az,
hogy a nagyszilardsagu, vékony lemez-
anyagok - karosszériaelemek - beépité-
se egyre t6bb gyartondl ragasztassal tor-
ténik, illetve aluminium- és acéllemezt kell
dsszekstni. Ezeket ma mdér ponthegesz-
téssel nem lehet &sszeksini, igy marad a
szegecselés. A ragasztéanyagok kotési
szilardsaga énmagdban is elegends, a
szegecsek elsésorban az Gtkézésnél be-
kévetkezd lemezgyirédésnél szolgalnak
a lemezelvaléssal szembeni biztonsagul.
A szegecselésnél elegendsd 70 mm-es
oszfds.

A német TKR Group a PNP Q0 SNW-RIV
ield pneumatikus-hidraulikus  szegecselé-
gépet a BOLHOFF-RIVSET vagoszege-
csek (Typ C3-SKR és C5-SKR) gépjar
mUkarosszéria javitasahoz fejlesztefte ki.
A szikséges sajfoldersét a berendezés a
méhelyhdlozati levegd nyomasabsl nyeri
[max. levegényomds 5,5 bar). A levegé-
nyomds hidraulikus munkahengerre hat. Az
energia-fdpegységet a 4. dbra mutafjo. A
sajtolészerszam (5. dbra) témege 5 kg. A
készilék kétkezes mukodtetést kér, a mar-
kolatnal a levegszelep karjét és a patkon
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11. ébra

egy biztonsagi levegészelepet kell egy-
szerre mikodtetni (6. dbral).

A szegecselési sajtolderé a fenti leve-
gényomasnal 55 kN. A szegecselési
folyamat - a levegészelep karjanak be-
hizdasa utan - lépésekben, automatiku-
san megy végbe. A maximdlis nyomas
elérését a markolaton jelzégomb kiemel-
kedése mutatia (7. dbra). A sajtolédu-
gattyu [8kete 25 mm. A sajtoldsi mivelet
befejezését a miksdtets levegsdhang el-
maraddsa jelzi.

A szegecsmérethez kell kivalasztani a
nyomotiskét és a sillyesztéket vagy mat-
ricat. A kengyel barmelyik oldalara keril-
het o nyomotiske, igy a szegecs a lemez
kivansag szerinti oldalardl sajtolhaté be,
a szerszammal valé hozzaféréstél figget-
lentl. A szerszam elékészitését a 8. dbra-
sorozaton A verzié, B verzié kisérhetjvk
figyelemmel. A nyométuske ilékébe he-
lyezzik a szegecset, ahol azt magnes
tartia a helyén, a helyes beilésre tgyel-
junk (9. &bral.

A szegecselészerszamot haszndlat utdn
fisztitsuk meg, mert arra a lemezek kazul ki-
nyomodd ragaszto rérakodik.

A szegecselés utdn szemrevételezéssel
ellenérizzik a koétés helyes alakjat. A
szegecsfejnek sikban kell lennie a le-
mezfelilettel, sérilés a fejen és a besily-
lyesztés peremén nem lehet (10. gbra).
A mdsik oldalon a kiallas hatdarozott, kor-
nyezetében repedésmentes, a bemélye-
dés koncentrikus. A 11. &bra a és b képe
szabdlytalan eseteket mutat.

Ahol a lemez kétoldali atfogdsa nem lehet-
séges, oft a POP-szegecset alkalmaznaok.
Bevonata miaft ez sem hagyomdnyos,
mert itt aluminiumlemezek, illetve alumi-
nium-vas lemezek &sszefogdsa is térténik,
és az elekirokorrézio kialakulasat meg kell
akadalyozni.

Dr. NAaGYszokolyal IVAN

Készénetet mondunk az Al Auté
Gyér Kft. BMW mérkaszerviz karosz-
szériamihelye szakembereinek és a
Bollhoff Kft-nek értékes szakmai kon-
zultécios segitségikért.
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