Karosszéria javítópadok és azok mérőrendszerei. 
Műanyag karosszéria elemek javítási módszerei

MÉRÉSEK

· Átlós mérés 

· Talppont mérés

· Tengelytáv mérés

· Alvázmérés központosító mérőeszközzel

· Mérés karosszéria mérő és egyengető padon

Karosszéria mérő és egyengető padok

Szerkezeti felépítésük:


- létraváz + kerekek + küszöbfogók,


- ollós emelő v. csápos emelő,


- húzató berendezés,


- mérő rendszer,

Mérőrendszer fajták

· Celette (Francia)

· Chief (USA)

· Black hawk (USA)

· Car-o-liner (Svéd)

· Autorobot (Finn)

· Spanesi (Italia)

· Globaljig (Italia)

Elektronikus mérőrendszer

Car-o-Tronik: 



=> egyetlenegy mérőfej 


=> szánrendszeren helyezkedik el, melyben


hossz és szög –érzékelők és jeladók találhatók 
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Lézeroptikai mérőrendszer

Data liner (Angol- Svéd)


1, Lézer fényforrás,


2, fényeltérítő


3, prizma + csúszka
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Ultrahangos mérőrendszer

Black hawk: 


- az ultrahang terjedési idejéből határozható meg a pontok helyzete,


- bonyolult,


- drága,
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Szkennelő mérőrendszer

Chief Genesis I, II:


- a mérési pontokon mérőlapokat helyeznek el, melyeken vonalkódok találhatók,


- forgó lézerfény pásztázza a mérőlapokat. 


- számítógép végzi a mérést és összehasonlítást
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Visszaalakítás módszerei
Az egyengetéskor figyelembe kell venni:

- kettősfalú elemekkel van-e dolgunk, vagy a belső megerősítéseken áttörés vannak a jobb hozzáférés érdekében.

- ha már a deformált rész teljes egészében vissza van alakítva, akkor lehet dönteni arról, hogy melyik részeket hol cseréljük!!!

+ Elsődleges tartó első és hátsó tengely között: hidegen egyengethető v. a bekötési pontnál megbontva csere.



+ Másodlagos tartok: hideg egyengetés v. szabadon megválasztott 
leválasztási vonalnál cserélni.



+ Borító elemeknél: az egyengetés és a csere közül a gazdaságosabbat kell választani. 

- Egyengetésnél célszerű a merevebb (utaskabin) elemektől a kevésbé merevebb elemek felé haladni.


Műanyag karosszéria elemek javítása

Műanyagok:

1939-ben már alkalmaztak műanyag elemeket, de feledésbe merültek, majd a 70-es években újból előkerültek a gépkocsi gyártásban.
1970- 
 
6…8 kg

1990-

80…100 kg

A járműiparban alkalmazott műanyagok csoportosítása:



- Termoplasztok (hőre lágyulók),



- Duroplasztok (hőre keményedők)



- Elasztomerek (rugalmas műanyagok)

Alkalmazott műanyag fajták

ABS: (ütésálló polimer) a leggyakrabban alkalmazott 20…25%


- Lökhárítók,


- Hűtőrácsok,


- Légterelők,


- Kormányoszlopok,


- Kardán boxok, dobozok, 
PA:
Kormánykerék, ajtófogantyúk,

PP:

PVC

PUR

Szénszál erősítéssel

PC

PE:

GKF: üvegszállal erősített műanyag

És mindezek kombinációja!!!

Elhasználódásuk:

- öregedés (UV), 


- törés,


- repedés,


- deformációk,

Javítási módszereik:


- hegesztés,


- ragasztás,


- forrasztás,

Műanyag karosszéria elemek hegesztése

Alkalmazás csak hőre lágyuló műanyagoknál.

Anyag meghatározás:


- vagy az alkatrészbe bele van nyomva az anyagjelölés,


- vagy égető próbával: a füst szaga, füst színe, láng színe: ezekből jól meghatározható az anyag minősége

Az anyag ismeretében a technológia meghatározása:


1, repedés végek kifúrása Ø3-es fúróval

2, hegesztési helyek kimarása V alakra

3, varrathelyek heftelése, rögzítése

4, huzal előkészítés (a huzal vég kúpozása)

5, Hegesztés: Leister (Svájc)

6, szabadlevegőn való hűtés


7, ellenőrzés tépő próbával
Műanyag karosszéria elemek ragasztása


- A duroplasztok csak ragasztással javíthatók

- Ragasztó gyártó cégek:



Sika (Svájc), Dinitrol, Gurif Essex (Svájc),


- Ragasztó anyagok:



kétkomponensű poliuretán:




- keverési arány 1:1 (A:B)



- levegő nedvesség hatására keményednek ki



- nem szeretik az UV-t
Technológia repedés esetén:


1, Tisztítás (mechanikus, vegyi),


2, Repedéshelyek végeinek elfúrása Ø3-es fúróval,


3, Repedés hely kimunkálása ~45°,


4, Ragasztás (alapozással a jobb tapadás segíthető),



kikeményedési idő kb. 45 perc


5, csiszolás,


6, fényezés,
Műanyag karosszéria elemek forrasztása


- Pro-Tech cég által gyártott

- Termoplasztoknál alkalmazható

- A forrasztópáka Ni bevonatú

- Elektromos hő hatására melegszik (220V)
Technológia:

1, felület tisztítása,

2, repedés előmelegítése,

3, műanyag melegítése, felületi réteg megolvasztása,

4, alu.- háló felületre helyezése és bedolgozása (összefog és merevít),

5, csiszolás és fényezés,
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