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LAGY- ES KEMENYFORRASZTASOK ALKALMAZASA

KAROSSZERIAJAVITASOKNAL

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

BEVEZETES

A forrasztas alatt azt a kotési eljarast értjiik, amikor gy hozunk létre oldhatatlan kotést,
hogy egy harmadik anyag, a forraszanyag, olvasztott dallapotaban kapcsolédik az
osszekotendé munkadarabokhoz. Jellegzetessége, hogy az oOsszeforrasztandd anyagok
olvadaspontjandl lényegesen alacsonyabb olvadaspontu forrasz anyaggal diffazids kotést
hozunk létre. A diffizié l1ényege, hogy az 6sszeforrasztandd anyag és a forraszanyag atomjai
koélcsonhatasba Iépnek egymdssal, ez biztositja az erds forrasztott kotést. A forraszanyag
olvadasi hémérséklete alapjan lagy és kemény forrasztasi eljarast kilonboztetiink meg.
Altaldban 450 fokig lagyforrasztasrél beszéliink, mig a magasabb hdéfokon térténé
forrasztast keményforrasztasnak nevezzik. Elvileg mindkét eljaras azonos, de mas és mas
eszkozok sziikségesek a folyamat elvégzéséhez. A lagyforrasztashoz elegend6 héfokot
biztositanak a kulénbdzé-forrasztopakak, mig a keményforrasztashoz oxigén és éghet6 gaz
keverékébdl eldallitott magas hémérsékletl lang sziikséges.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Lagyforrasztas
A forrasztas eléfeltétele, hogy a forraszanyag diffiizié képes legyen a forrasztandé anyaggal.
Az alkalmazasi szempontok szerint harom alapveté eljarast kiilonbéztetiink meg;

- Lemez és vastag targyak lagyforrasztasa.
- Vezetékek, vékony anyagok forrasztasa.
- Preciziés anyagok forrasztasa (alacsony hémérsékleti forrasztas).

Mind a harom alapeljaras technoldgiai sorrendje azonos elveken nyugszik.

- Elsé lépésként a fém felliletek mechanikus tisztitdsat kell elvégezni. Lemezek
esetében drotkefével, csiszolassal hozunk létre fémtiszta feltiletet, huzaloknal finom
csiszoldpapirral, vagy blankolé késsel tisztithatjuk meg a forrasztani kivant fellletet.
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- Masodik lépés a kémiai tisztitas, erre a célra alkalmazzuk az ugynevezett folyaté
szereket. A folyaté szereket mindig az anyag tulajdonsdganak megfeleléen kell
megvalasztani. Létezik korréziv, enyhén korréziv és nem korréziv folyatd szer.

- Forrasztaskor a folyasztészerek feladata kettés. Egyrészt megtisztitjak a fellletet a
szennyezOktdl, masrészt megvédik a forrasztds helyét a tovabbi oxidaciétél. Ebbdl
kovetkezik, hogy a folyasztészerek a forrasztas hémérsékletén lehetéleg folyékonyak
legyenek, tovabba jol nedvesitsék a forrasztando feliiletet.

- A folyasztoszerek kivalasztasakor Iényeges szempont, hogy lagy- vagy
keményforrasztashoz kell-e G6ket alkalmazni. A folyasztészerekkel szemben
tamasztott kovetelmények kozil az a legfontosabb, hogy kisebb olvadaspontuak
legyenek, mint a forraszanyagok. Az oldasra kerilé fémoxidok olvadaspontja
rendszerint joval nagyobb, mint a lagyforraszok olvadaspontja. A legtobb fém
kloridja viszont kis olvadaspontl, ezért a legtobb folyasztészer kloridvegyiilet,
amelyek a fémoxidokat fémkloridokka alakitjak at. Ezek mar elég kis olvadaspontuak
ahhoz, hogy a lagyforrasztds hémérsékletén higfolyésak legyenek.

- Korroziv folyaté szer a forrasztéviz, Osszetétele ZnCL; (cinkclorid). ElGallithaté
hazilag is oly mdédon, hogy higitott sésavba cinket adagolunk. Vigyazni kell, mert a
folyamat soran hidrogén gaz szabadul fel, ami robbanasveszélyes. J6l alkalmazhaté
lemezek és vastag anyagok feliiletkezelésére, forraszanyag folyatdsara. Hasznalat
utan a feliletrél langyos viz segitségével mossuk le, mert savas hatasa a forrasztott
feliletet is roncsolja. A forrasztd zsir enyhén korroziv folyatd szer, dsszetétele
cinkklorid—-ammoniumklorid és szerves zsirok folyékony vagy pasztaszeri keveréke.
200-400 fok kozott haszndlhaté. Alkalmazhaté vezetékek, vékony lemezek, targyak
felllet tisztitasara. Maradvanya langyos oldoszeres vizzel tavolithaté el.

- A fenydgyanta vagy mas néven kollofénum, nem korréziv természetes alapu folyaté
szer. Leginkdabb _hiradastechnikai  berendezések forrasztdsandl alkalmas
tisztitdszerként. Semleges kémhatdsa miatt maradvanyait nem kell eltavolitani a
forrasztott feliiletrél. A precizids forraszok segédanyaga.

Az el6z6leg emlitett harmas tagolédast kovetve most az alkalmazott eszkozoket tekintsiik
at.

A lagyforrasztashoz alkalmazott eszk6z6k

A kivalasztds legfontosabb szempontja, hogy alkalmas legyen az eszkéziink a forrasztashoz
szlUkséges h6mennyiség biztositasara. Lényeges, hogy ne melegitsiik tul a forrasztani kivant
anyagot, de biztositsuk a forrasztashoz sziikséges hémérsékletet.
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1. dbra. Ldgyforrasztdshoz haszndlt forrasztopdka

Vastag anyagok forrasztdsahoz kilonb6z6é forrasztopakakat célszerl hasznalni. Ezek az
eszkozok ugynevezett "tlizipakak". Lényegiik, hogy vorosréz forraszté fejiket olyan alakara
formaltak, mely segiti a forraszanyag felvitelét a forrasztani kivant felliletre. A h6mérséklet
eléallitdsa alapjan van elektromos és gaz vagy benzinlampas melegit6vel ellatott rendszerd.
Csatorndk és egyéb nagy feliletldi tdrgyak forrasztasahoz alkalmasak. Az elektromos
kiviteleknél célszer(i legaldbb 300W teljesitménylit haszndlni. A gdzzal melegitett
berendezés mobilitdsa lehet6vé teszi a folyamatos lizemeltetést, mig a benzinldmpaval
melegitett paka szakaszosan mikodtethetd.

Figyelni kell arra a tényre, hogy a vorosréz forrasztévégen létre jon a forrasz anyag
korrézidja, tisztitani kell a munkafolyamat megkezdése elétt, el6szoér mechanikusan, majd
szalmiakké alkalmazasaval kémiailag.

Néhany gondolat a paka tomege és a forrasztds Osszefiiggésérdl: A forrasztas soran a
forraszté véget a forrasztandd anyag lehliti, ezzel a "hdéntartdsi" folyamat megszakad.
Gyakorlatilag olyan mértékben visszahil a paka, hogy alkalmatlanna valik a forraszté anyag
megomlesztésére. A hiba elkeriilése érdekében a vastag és jé hdvezetési anyagokat célszeri
elémelegiteni, ezzel a forrasztds minGségét nagymértékben elbsegitjiik.

Vezetékek és vékony anyagok forrasztasanak kivalé eszkoéze az elektromos
pillanatforraszto-paka. A valtéaramu transzformator szekunder tekercsének kisfesziiltségii
tekercsére kotott ellenallas (néhany szazad ohm, gyakorlatilag rovidzar) felmelegedése idézi
el6 a forrasztasi hémérsékletet. A forraszté feliilet voérésréz huzal, vagy erre a célra
kialakitott gyari forrasztéhegy. A forrasztéfeliilet tomege kicsi, igy csak azokban az
esetekben hasznalhaté biztonsaggal, ahol a visszahlitésbdl eredd veszteség nem szamottevé
(pl. vezetékek, apré targyak). Erdemes tudni ezekrdl a berendezésekrél, hogy szekunder
fesziiltségiik 1 volt koriili, mig aramerésségiik 100 A nagysagrend(i. Halézati fogyasztasuk
kb. 100 W. Kiilonb6zé hémérsékleten lizemelS hegyekkel, lehet a forrasztas héfokat elére
meghatarozni és ezt figyelembe véve, kivalasztani a megfelel6 forrasztdéanyagot.
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A precizids forrasztasok eszkoze a hdéfok stabilizalt (allandositott) elektromos pakak. Az
elektrotechnikdban hasznalt félvezetéket és egyéb fokozottan hdémérsékletfiiggd
alkatrészeket kizarélag ezekkel, a berendezésekkel lehet forrasztani.

A forraszanyagok olvadaspontjat az anyag Osszetétele hatarozza meg. Altaldban 6n-6lom
otvozeteket hasznalunk, az 6tvozési aranyban az 6lom tartalom hatdrozza meg a kialakult
olvadaspontot. A nagy 6lom tartalmi forraszanyagok olvadaspontja és kotési szilardsaga
magas. Az 6n tartalom novekedésével csokken ugyan az olvadaspont, de ezzel egyiitt
csokken a forrasztott kotés mechanikus terhelhetésége is. Célszerl tehat az okos kozéputat
valasztani, pl. csatorna forrasztasanal, alkalmazzuk az F-Sn 63, vagy az F-Sn 50 jell
forraszanyagot (a jelol6 szam az éntartamot jelzi). Ezek a forraszanyagok rud kivitellek,
folyat6 szert nem tartalmaznak.

Létezik olyan kialakitas, ahol a forraszté anyagban taldlhaté a folyaté szer is, ezek az un.
"gyantas cinek". Kémiai 6sszetételik gy moédosul, hogy én, 6lom mellet még cadmiumot
vagy bizmutot is tartalmaznak. A cadmium tartalom olvaddspont csdokkenté hatasanak
kdszonhetéen a forrasztasi h6mérséklet 140-160 fok kozé csokken. Ez alkalmassa teszi a
forraszté anyagot a pillanatforraszto-pakaval térténé haszndlatra. Jelolése: F-Pb Sn 40 Cd,
ahol a cadmium tartam 17-18%.

Precizidés forrasztdsokhoz sziikség van olyan forraszanyagokra melyek olvadaspontja 70-
100 fok kozott, van. Ezt a hatdst az Otvozet bizmut tartalmanak fokozasaval érhetjik el.
Jel6lése: F-Bi52 Sn15 Pb, ahol a bizmut tartalom 52-53%-0s nagysagrendet ér el. Altaldban
ezek a forraszanyagok folyaszté szert tartalmaznak. A folyaté szert olyan médon helyezik el,
hogy az tobb csatornan keresztil is beagyazasra kerilt a forraszanyagba, ezzel a fokozott
folyatasi készséget segitik el6.

Keményforrasztas

A kemény forraszok olvadaspontja 850-1000 °C. A 450 oC feletti h6mérsékleten létrehozott,
keményforrasztott kotések mar nagyobb erék atvitelére is alkalmasak.

A keményforrasztas folyaszté szere a béorax.
A keményforrasztdshoz alkalmazott eszk6zok:

A kivalasztds legfontosabb szempontja, hogy alkalmas legyen az eszkéziink a forrasztashoz
szlkséges h6mennyiség biztositasara. Lényeges, hogy ne melegitsiik tul a forrasztani kivant
anyagot, de biztositsuk a forrasztashoz sziikséges hémérsékletet.

A keményforrasztasnal a langhegeszté berendezést hasznaljuk, mert ezzel e berendezéssel
tudjuk a leghatasosabban biztositani a sziikséges h6mennyiséget.
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2. dbra. Langhegeszto berendezés

igy a keményforrasztas elterjedt kotési méd, a finommechanikaban és a gépgyartasban,

- tengely- agykotésekhez
- cs6karimak rogzitéséhez
- csonkok koétéséhez

- csapok rogzitéséhez

- lemezszerkezetekhez

A kotés helyét fel kell melegiteni langhegeszté berendezéssel. A forrasztasra kerilé
fellileteket a szennyez6déstél meg kell tisztitani, zsirtalanitani kell, és torekedni kell arra,
hogy a forrasztas alatt is tisztdk, és oxidmentesek maradjanak. A tompakotést altaldban
csak keményforrasztds esetében javasolt alkalmazni és 1Tmm feletti vastagsagoknal.
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A forrasztott kotés szilardsaga a forrasztott feliilet nagysagatol és a kotéanyag
vastagsagatol fligg. A jo kotés egyik feltétele az o6sszekotendd alkatrészek megfeleld
illeszkedése. A legkedvez6bb résméret (a forrasztél és a forrasztasi eljarastél fiiggéen)
0,05-0,2 mm. A forraszanyag eloszlasa a résben elsésorban a kapillaris hatas kovetkeztében
jon létre, ezért ha a rés méretét noveljiik, a kapillaris hatds csokken, és a forraszanyag nem
tolti ki a rést egyenletesen. Eppen ezért célszer( a forrasz folyasiranyaban lehetéleg allandé
résméretet, illetve allandé keresztmetszetli rést biztositani, és megfelel6 rogzitések,
kitdmasztasok alkalmazasdval ezt a forraszanyag megszilardulasaig fent is tartani. Ha az
o0sszekotendd alkatrészek hétagulasi egyitthatdja kiulonbozd, akkor ligyeljink arra, hogy a
forrasztasi hémérsékletre valé felmelegités soran a résméret valtozni fog.

Lagy- és keményforrasztasok alkalmazasa karosszériajavitdsoknal
Lagyforrasztasok alkalmazasa:

A szakman belil mar a lagyforrasztast nemigen alkalmazzuk. Altaldban a sériilések,
Utkozések kovetkeztében megsérilt hiitdk és elektromos vezetékek javitdsandl hasznaljuk a
lagyforrasztast.

A lagyforrasztas sajatos forrasztasos eljarasa feltélté 6nozas. Olyan helyeken alkalmazzuk
ahol a javitandé elem csak egy oldalrél javithatd, és nem tudjuk 100 %-an kiegyengetni és ne
keljen vastag kitt réteget felvinni a feliiletre. Ezt az eljarast viszont egyre jobban kiszoritja a
spoterrel torténd egyengetés.

Felt6lté 6nozas munkafolyamata:
Felllet el6készitése

- El6szor az o6nnal kitoltendd fellletet sarokcsiszoléval vagy forgd acélkefével
fémtisztara munkaljuk.
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3. dbra. Feliilet fémtisztdra csiszoldsa.

A javitando fellilet meghatarozasa

- Sziikség esetén a javitott feliilettel hataros részeket, hévéddé pasztaval vagy lagyitott
azbeszttel kenjuk be.
- Kivalasztjuk a szikséges spatulat.
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4. dbra. Spatulak

A paszta felkenése a feliiletre

- Savmentes forrasztopasztat keniink ecsettel egyenletesen a fényesre csiszolt feliilet
egészére.
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5. dbra. A paszta felkenése.

A pasztazott feliilet felmelegitése

- A forrasztopasztat lagy langgal egyenletesen felmelegitjik, kivalik a kot6anyag tiszta
ronggyal, letoroljik. Kapunk egy onfilmet.

6. dbra. Feliilet melegitése ldgy lianggal.

A felilet feltoltése 6nnal

- Az 6nrudat felmelegitjik és a tésztaszer( allapotban 1év6 végét a forrasztasi helyhez,
tapasztjuk. Fontos, hogy mindig elegendé mennyiségl ént vigylink a feliiletre.
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7. dbra. Feliilet felto/tése onnal.

Az On egyenletes elkenése

- Tulheviilésnél az 6n kimosadik.
- A felhordott 6n lefolyasat spatulaval meg kell akadalyozni.
- A j6 atmenetre feltétleniil ligyelni kell.

8. dbra. On egyenletes elkenése

Az 6nozott felilet megmunkalasa

- Ha a kivant forma nagyjabél megvan, a feliletet ongyaluval, illetve
karosszériareszel6vel és sarokcsiszoléval munkalhatjuk tovabb.
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9. dbra. Felilet megmunkaldsa.

Fényezésre alkalmas feliilet kialakitasa

- Fényezésre alkalmas felliletet végil is ugy kapunk, hogy egy szuperfinisel6 géppel a
teljes feluletet atdolgozzuk.

10. dbra. Fényezésre kész fellilet.

Keményforrasztasok alkalmazdasa

A keményforrasztds minden mester altal hasznalt technolégia bizonyos karosszéria
alkatrészek javitasandl. A szakman beliuli keményforrasztas alkalmazasa a hagyomdanyos
langhegesztdvel torténd eljarast az Uj karosszéria anyagokndl nem alkalmazhatjuk.

11
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Uj anyagok, 4j kotési eljarasok

A jarmligyartok a karosszéria konstrukcidjaval szemben egyre nagyobb kovetelményeket
tamasztanak. Mind az acél-, mind az aluminiumipar szallit olyan anyagminéségeket, melyek
ezeket, a kovetelményeket képesek teljesiteni. A valtozatos Uj anyagok, anyagmingségek
legmegfelel6bb 6sszekotésére is a legjobb megoldasokat kell megtalalni.

11. dbra. MIG forrasztdsra alkalmas hegesztogép

F6 vonalakban ez az alabbiakat jelenti:

- Az anyag tulajdonsagait nem befolyasolhatja a kotés hébevitele.

- A korrézié elleni véddérétegnek, a cinkrétegnek vagy a szerves alapu bevonatnak meg
kell maradni.

- Ajavitdshoz mihely szinten is uralhato kotési eljaras bevezetése sziikséges.

Az Opel ezeknek, a kovetelményeknek a szem eldtt tartdsaval dontoétt a MIG forrasztas
mellett, melynek harom elényét feltétlenil ki kell emelni:

12
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1. Javitaskor nem kell a javitandd karosszéria anyagmindségére figyelni (nem kell azt
azonositani). Minél specidlisabb a beépitett anyagmindség, annal érzékenyebb a bevitt
hére. A javitas szamara egyik oldalrol ez azt jelenti, hogy az érzékeny
karosszériarészeken, példaul a hossztarton nem szabad melegen egyengetést végezni.
Ez nem is Uj kovetelmény, hiszen a meleg egyengetés a jarml szerkezeti részein
évtizedek ota nem engedélyezett. Masrészt a tulzott hébevitel a kotés tartomanyaban
atalakitja az anyag szovetszerkezetét, veszélyezteti az alkatrész stabilitasat. Ezért
elényds a védbégazas hegesztéssel szemben a MIG - forrasztas. A hébevitel a kotés
tartomdanyaban a kb. 950 0C-os hémérsékletével lényegesen alatta, marad a hegfiird6
kb.1500 0C-os értékének.

2. )6 kotésminbség. A MIG - forrasztassal bevitt kevesebb hé pozitiv befolyast gyakorol
magara a kotés minéségére. Hegesztéskor és forrasztaskor a cink kb. 420 0C-nal
megolvad, és kb. 900 0C-nal elg6z6l6g. Minél nagyobb az elg6zdlgés, anndl nagyobb a
poérusok kialakulasanak veszélye a varratban. A MiG - forrasztasnal is elérik a cinkg6zok
kialakulasanak hémérsékletét, de a gaz nyomdasa nem olyan erds, mint a lényegesen
nagyobb héfokl hegesztésnél. A szokdsos pérusosodas a MIG forrasztasnal nem jon
létre. Ezt semleges (inert) védégazok alkalmazasaval, mint példdul az argonnal érik el,
mely reakciéba Iép a varrat olvadékaval. igy a forrasztott anyag varratkeresztmetszete
hibamentes marad, azaz biztos kotés jon létre.

3. J6 korréziévédelem. A MIiG - forrasztassal haromszorosan biztositott a javitas utani jo
korréziévédelem. A forrasztas kis h6bevitele csekély mértéki(i megolvasztassal, és az azt
koveté megdermedéssel csak kis teriileten csokkenti a cinkréteg vastagsagat. Maga a
rézbazison gyartott forraszanyag nem rozsdasodik. A forraszanyag az acéllemezzel egy
stabil katédikus kotést hoz létre, és ezzel megakaddlyozza a rozsdaképzdédést a
forrasztott varratban.

A MIG - forrasztas folyamata

A MIG - forrasztasnal, a hegesztéssel szemben, rézbazisi huzalelektrédat alkalmaznak
hozaganyagként. Az anyaglevalasztds vagy rovid ivii (rovidzaras), vagy impulzusos
ivfényhegesztéssel torténik, utdbbi (forrébb) folyamat.

A MIG - eljarasnal két kiillonb6zé anyagot (acél- és rézétvozet) kotnek 6ssze, mellyel a
kotési hely kettds jellemzével rendelkezik:

- forrasztasos kotés az acél és a réz kozott,
- hegesztéses kotés magaban a réz kiegészité huzalban

A MIG - forrasztds hozaganyaga

Altalaban réz-szilicium otvozetet hasznalnak (CuSi3), de léteznek mangannal, cinkkel,
aluminiummal és nikkellel 6tvozott rézotvozetek is. A felcsévélt huzal atmérdje 0,8.1,2 mm
kézotti. Nagyon fontos megjegyezni, hogy a szabvanyos CuSi3 forraszanyagok
Osszetételiikben egymastol erdsen eltérhetnek a szabvanyon belil is. Ezért olyan szallitot
kell keresni, aki garantdlia a szabvanytol eltéréen a szlikebb hatarokon beliili
huzaldsszetételt.
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Védbgazok

Véddgazként a tiszta argont adjak meg. A hozaganyagok fliggvényében az argonhoz mas
gazokat is hozza adhatnak kisebb mennyiségben, mint pl. CO,, Oz, He, Nz, H.. A
karosszériajavitas esetére meghatdrozo6 az adott jarmuigyarté véleménye.

Gépek a MIG - forrasztashoz

A karosszériajavitas forrasztogépe hardver oldalon koézel azonos a MIG hegesztégéppel. A
tényleges kilonbség az aldbbi alkatrészekben van:

- Specialis jelleggorbe illesztve a mindenkori hozaganyaghoz, az acéllemez minGsége
és a cinkfajta alapjan.

- Huzalel6tolé egység (négygorgés meghajtas a kettés helyett, mivel ez a huzal
lényegesen lagyabb, mint a hegesztésnél haszndlt).

- 2010/06/29

12. dbra. Négygdros huzalelétolo egység

- Az ég6-tomlé csomag teflonbelsével legyen szerelve.
- Programvezérelt hegesztési paraméter beallitds, kevés kézi beavatkozasi
lehet6séggel.
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A forrasztasi paraméterek a mindenkori forrasztasi esethez legyenek illesztheték. Ezek
tobbek kozott:

- varratforma,

- lemezvastagsag

- ivfény folyamat (révid iv vagy impulzus),
- véddgaz fajtija,

- huzal vastagsaga,

- huzalel6tolds sebessége,

- varrat kezdete (hot start = forréinditas),
- varratlezaras (végkrater).

13. dbra. Tompa forrasztdsi varrat metszeti képe és a forrasztopisztoly

15
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Forrasztasi Utmutatas

A hagyomanyos MIG/MAG hegesztéssel ellentétben a forrasztas mindségére nagy hatassal
van az, hogy a pisztolyszog és a pisztolymozgatas eldirdsos legyen, hogy az elparolgd
cinkgazok akadaly nélkiil elhagyhassak az ivet. A pisztolyt ugy tartsuk, hogy az a
lemezfeliilettel kb. 60 fokos szoget zarjon be, és azt tolnunk kell, hogy a cinkgézoket a
véddgdaz hatasosan kisoporje.

Atlapolt varrat

Azért, hogy a cink hatékony elparolgasat elésegitsiik, elényds kis réssel (0,5.1,0 mm) kell
végezni a MIG forrasztast; ez megkonnyiti a hegfirdé mozgasat a résben. Az atlapolt
lemezek kozott legyen rés, hogy a hozaganyag oda bejusson (Iasd az abrat). Lyukvarratoknal
nagyobb, ovdlis alakd kivagast kell késziteni.

14. dbra. Forrasztds/ rés.

lemezvastagsag  huzalatméro ivfajta aram fesziiltség
1,0 mm 1,0 impulzus 90.100 A 14.15V
2,0.5,0 mm 1,0 impulzus 130.140 A 15.16 V

Tompa varrat
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Tompa varratban hegeszteni a legnehezebb hegesztési forma, amelynél a varratforma teljes
atolvasztast kovetel, mint az egy- vagy kétoldali hegesztésnél. Mindkét eljarasra érvényes,
hogy a hegfiirdének at kell folyni a résen az alapanyag fémes keveredése nélkil. Az
anyagvastagsagtol fiiggéen a hozaganyagnak megfelelé rés vastagsagaval lehet operalni
ugy, hogy a hegfirdé akadaly nélkiil folyjon keresztiil a résen, hogy a résszéleket fizikai
kotéssel, a forraszanyaggal nedvesiteni, tudja (lasd az abrat). Ezaltal j6 forrasztast ériink el.
Ha az anyag tul forré lesz, vagy az alapanyag olvadni kezd, akkor hegeszt6forrasztas lesz, a
cinkréteg nagyobb teriileten elég, ott a védé hatas eltlnik.

lemezvastagsdg huzalatméré ivfajta aram fesziiltség
1,0 mm 1,0 impulzus 70.80 A 13.14V
2,0.3,0 mm 1,0 impulzus 100.140 A 14.17V

15. dbra. Tompavarrat

All6 sarokvarrat

Mivel a MIG - forrasztds nem kimondottan hajszdlcsé hatdsként mdkodik, itt is elényds
lenne 0,5.1,0 mm hézaggal heftelni, mivel ez altal, a két lemez kozott biztosabb kotést
érink el. Itt is kb. 609-0s pisztolyvezetést, kell a hegesztési irdnyban hasznalni.

lemezvastagsdg huzalatméré ivfajta aram fesziltség
1,0 mm 1,0 impulzus 70.80 A 13.14V
2,0.3,0 mm 1,0 impulzus 100.140 A 1417V
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TANULASIRANYITO

A Lagy- és keményforrasztasok alkalmazdsa karosszériajavitdsokndl téma ismeretei
targyalasanak végére értiink. A tanulasi folyamat eredményességének és hatékonysaganak
érdekében azonban a tudas megszerzésének folyamatat igyeksziink az alabbiakkal segiteni.

El6szor is érdemes megvalaszolni az alabbi kérdéseket:

- Atlathaté-érthetd a téma?
- Be tudom-e hatarolni, hogy pontosan milyen ismeretekkel kell rendelkeznem?
- Mire hasznalhatok a tanultak?

Az alabbiakban a fenti kérdésekre adando vdlaszadasban segitiink:
Mirél is tanultunk?

A tananyag vazlata megadja a sziikséges ismeretek 6sszegzését:
Lagyforrasztas

- A forrasztas el6feltétele, hogy a forraszanyag diffuzié képes legyen a forrasztandé
anyaggal.

- Az alkalmazasi szempontok szerint harom alapveté eljarast kalonboéztetiink meg

- A lagyforrasztashoz alkalmazott eszk6z6k

Keményforrasztas

- A keményforrasztashoz alkalmazott eszkdzok
Lagy- és keményforrasztasok alkalmazasa karosszériajavitasoknal
Lagyforrasztasok alkalmazasa

- Felt6lté 6nozas munkafolyamata

Keményforrasztasok alkalmazasa
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- Uj anyagok, 0j kétési eljarasok
- A MIG - forrasztas folyamata

- A MIG - forrasztas hozaganyaga
- Védégazok

- Gépek a MiG - forrasztashoz

Forrasztasi itmutatas

- Atlapolt varrat
- Tompa varrat
- All6 sarokvarrat

A gyakorlati tandrakon végezze el az alabbi gyakorlati feladatokat. A gyakorlati
helyzetgyakorlatokat figyelemdsszpontositassal végezze, az elsajatitott tananyag
alkalmazasaval!

Gépjarm(ivon a sérilt vizh(itét szerelje ki és forrassza meg!
A sériilt motorhaztetén a hibat javitsa ki feltolté énozassal!

3. A mihelyben levé gépjarmivon a hatsé lampa vezetékei megsériiltek az utkozés
kovetkeztében, bontsa ki és javitsa meg.

4. A mihelyben lév6 gépjarmiivon végezze el a hatsd sarvédé cseréjét, a sarvédd rogzitését
MIG forrasztasi eljarassal rogzitse.

5. A jarmiivon végezze el a hatsé sarvédé részelem cseréjét, rogzitését MIG forrasztasi
eljarassal rogzitse.

Legyen képes maximalis figyelem Osszpontositassal a szereléseket végezni, és a
hibakeresési logika felhasznaldsaval kiértékelni azt.

Végezetil még egy jé tanacs! Az anyagot ugy tudjuk a legjobban elsajatitani, ha megértjiik.
A sz6 szerinti tanulas sziikségtelen és értelmetlen. Az anyag logikdjanak, 6sszefliggéseinek
és alapvetd ismereteinek elsajatitdsaval mar képesek vagyunk a munkahelyzet és a
tovabbiakban leirt mintafeladatok megoldasara.
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A cimelem tartalma és formatuma nem maodosithato.

| 1. feladat

irja le a forrasztas harom alapveté eljarasat.

2. feladat

irja le a folyasztoszerek feladatait!
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3. feladat

Ismertesse a MIG forrasztas folyamatat és az alkalmazott védégazokat.

4, feladat

irja le, hogy a képen mit lat, hol alkalmazzuk és miért?

~ 2010/06/29
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MEGOLDASOK

A cimelem tartalma és formatuma nem modosithato.

| 1. feladat

- Lemez és vastag targyak lagyforrasztasa.
- Vezetékek, vékony anyagok forrasztasa.
- Precizidos anyagok forrasztasa (alacsony hémérséklet(i forrasztas).

2. feladat

Forrasztaskor a folyasztészerek feladata kettds. Egyrészt megtisztitjdk a feliletet a
szennyez6kt6l, masrészt megvédik a forrasztds helyét a tovabbi oxidaciétél. EbbdI
kovetkezik, hogy a folyasztészerek a forrasztds hémérsékletén lehetSleg folyékonyak
legyenek, tovabba jol nedvesitsék a forrasztando feliiletet.

3. feladat

A MIG - forrasztasnal, a hegesztéssel szemben, rézbazisi huzalelektrédat alkalmaznak
hozaganyagként. Az anyaglevalasztds vagy rovid ivl (révidzaras), vagy impulzusos
ivfényhegesztéssel torténik, utdbbi (forrébb) folyamat.

A MIG - eljarasnal két kiillonboz6 anyagot (acél- és rézotvozet) kotnek ossze, mellyel a
kotési hely kettds jellemzdbvel rendelkezik:

- forrasztasos kotés az acél és a réz kozott,
- hegesztéses kotés magaban a réz kiegészité huzalban

Védbégazként a tiszta argont adjak meg. A hozaganyagok fliggvényében az argonhoz mas
gazokat is' hozz4a adhatnak kisebb mennyiségben, mint pl. CO2, Oz, He, Nz, H.. A
karosszériajavitds esetére meghatdrozo6 az adott jarmigyarté véleménye.

4. feladat

- Négygorgds huzalel6tolé egység.

- Altaldban MiG forrasztasnal

- A négygorgS6s meghajtds azért alkalmazzuk a kettds helyett, mivel ez a huzal
lényegesen lagyabb, mint a hegesztésnél hasznalt.
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IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

Dr. Max Danner - Fran Auf der Mauer: Sériilt gépkocsik korszerd javitasa.

Jurgen Heyen - Erwin Koérprich - Karl Pohle: Karosszéria- és gépjarmiuipari szakismeretek
Autétechnika Gjsag 2003/2 szam 2003/3 szam

Dr. Kovacs Mihaly Hegesztés

AJANLOTT IRODALOM

Dr. Max Danner - Fran Auf der Mauer: Sériilt gépkocsik korszerd javitasa.

Jurgen Heyen - Erwin Koérprich - Karl Pohle: Karosszéria- és gépjarmuipari szakismeretek
Autétechnika Gjsag 2003/2 szam 2003/3 szam

Dr. Kovacs Mihaly Hegesztés
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