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Ismét az dlommentes cinrdl

Az Autétechnika 2007/9. szdmdban ismertettik
az dlommentes cin felhaszndldsdval az Audindl
végzett kisérletek tapasztalatait. Az ismeretek
bévitése érdekében most kizreadjuk a Berner cég

Kézismert, hogy immar egy éve, 2007, janudr
1-ét6l nem lehet a jarmivek karosszérigidt,
egyes elemeit dlomtartalmy cinnel kezelni,
azaz a feluleti és csatlokozd részek kazetti
egyenetlenségeit kénnyen megszinteni. Az
slom ksmyezetvédelmi okokra visszavezethe-
16 eltinése 0j kihivést jelent a karosszériajavi-
toknak is.

A nehézségek egyik oka maga az élom-
mentes, elterild/Usztathatd cin. Olvaddsi
hémérséklete nagyobb és lényegesen
szOkebb a technologiai miveletre igény-
be vehetd hémérséklet-tartomdénya. Igy a
szakembernek révidebb idén belil gyor-
sabban kell a megolvasztott &mledéket
elsimftania.

A nehézségek masik oka, hogy megszinik a
megolvasziott cin kedvelt terelgetése a hegesz-
t6pisztoly langjaval. Kilénssen kiemelends ez
a fuggsleges és fej feletti karosszériarészek
helyredllitasanal.

Viszont egészségesebb munkafeltéreleket és
kérnyezetbardtibb megoldast jelent.

Foté: Burkert

Forraszolaj-felvitel

szakemberének tandcsait.

Lehetévé teszi tovabba, hogy forrasziopa-
kéaval, szemben az olomtartalmi cinnel,
nagyobb nehézségek nelkil tobb réteget
is felvigyunk.

A nagy szilérdsagd lemezeknél a nagyobb
munkahémérsékleten a szilardsag rovdsara
gyorsan vdltozik a szévetszerkezet is. Az
elészeretettel alkalmazott ponthegesztéses
javités is - az elvileg ,egy pontra” koncent-
rélt tartomdnyaval - lényegesen nagyobb,
nem pontszer( felileten eredményez na-
gyobb hémérsékletet, mint az ujfajta for-
rasztécinnel végrehajtott mivelet.

A hegesztépisziolyt is ezért kell elfelejte-
ni, mert a langot sem lehet ugy irényitani,
hogy a hémérséklet a 360 °C-of ne lépje
tol. llyen esetben a karosszérialemez ,nagy
feluleten” sérilne. Ezért keril elStérbe cine-
zéshez a megfelelé méretd forrasztépdka
alkalmazasa.

A forrasztds el8készits miveletei:

B A cinezendd feluletet fényesre és zsirmen-
tesre kell elkésziteni.

B A feluletet forraszidolajial vagy cinezs-
pasztéval kell bekenni.

Elényben részesttendé a forrasztéolaj, mivel

ufdna a cinezés azonnal megkezdhets. Hat

rénya, hogy strdsége figgvényében sajnos el-

len&rizhetetlendl a sarkokba és repedésekbe

folyhat, melyek nehezen hozzaférheté helyek.

Savfartalma miatt pedig gyors korréziot indit-

atel.

Fotd: Berner

B A forraszanyag felvitele utén ezért 1é-
nyeges az olajaft a nem kivant helyeken
lehetéleg szappanos oldattal semlege-
siteni és lemosni.

B A fuggéleges és fej feletti jovitasi helyeken
kizérdlag kenhetd forrasziopasziat hasz-
ndliunk, de a cinezés elétt a forrasztéps-
kaval melegitsik fel. A munka befejeztével
pedig fiszta és mindenekelsit bolyhosoddas
mentes ruhdval tavolitsuk el.

A forrasztépdka alkalmazdésa:

B Ahogy kordbban a megfelelé hegeszts/
forraszté pisztollyal dolgoztunk, ugyanez
vonatkozik most a forrasziépdkara is. Az
elskészitett javitsi helyet és a forrasztécint
a pdkaval els kell melegiteni. Mihelyt a
cin megolvadt, megindul a kémiai kétés a
lemez és a cin kdzatt.

B Természetesen szokaflan a sz0k hémér-
séklettartomany, amely a cin megszokott
felvitelét és formazasat ajavitandd hely kér
nyezetében megneheziti. Aki tul sok cinnel
startol, a mar emlitett szGkebb hémérséklet-
tartomdny miatt nem lesz képes az eltertilé
cint fisztén, egyenlefesen eldolgozni.

B Az 6lmos technolégichoz hasonloan ittis a
nagy felileti egyenetlenségeket reszelével
kell eltintetni, majd finom sarokesiszoléval
simdra csiszolni.
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