Techno Weld -sulahitsauspuikko

Alumiinihitsausta

iiman sahkoa

KOKEILEE

70

Alumiinisen koneenosan murtumista tai muuta
alumiinirakenteen vauriota pidetaan helposti
lopullisena. TIG-hitsauksella voi toki korjata
alumiinia, mutta talléin tarvitaan kalliit koneet
ja osaamista. Techno Weld -sulahitaus tarjoaa

vaihtoehdon.
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tulleiden
murtumien tai reped-
mien korjaus on perin-
teisesti koettu haasta-
vaksi. Moni vaurioitunut alu-
miiniosa on hylatty tutkimatta
tarkemmin korjausmahdolli-
suuksia.

Alumiinia pystyy toki hitsaa-
maan. Helpointa se on vaihto-
virtaa tuottavilla TIG-hitsausko-
neilla. Niita ei kuitenkaan 16ydy
joka talosta, kuten ei tarvittavaa
taitoakaan.

Tarjolla on kuitenkin brittildi-
sen Techno Weld Ltd:n kehit-
tamd menetelmd, jota maahan-
tuoja kuvaa sulahitsaukseksi.
Yhdysvalloissa valetuilla pui-
koilla tehtévd sulahitsaus nayt-
tdisi olevan Suomessa tunnettu
lahinnd autoharrastajien kes-
kuudessa.

Menetelmén ideana on kuu-
mentaa korjattava kappale niin
lampimadksi, ettd padosin sink-
kid sisdltava lisdainepuikko
sulaa kappaleesta siirtyvan lam-
mon voimasta. Limmitys onnis-
tuu esimerkiksi nestekaasupolt-

lumiiniin

Techno Weld -sulahitsauspuikkoa
ei saa sulattaa suoralla liekilla,
vaan lammaon on siirryttava lisa-
aineeseen korjattavan kappaleen
kautta. Liitoskohta ja sen ympa-
ristd onkin lammitettéava selvasti
puikon sulamislampoéa kuumem-
maksi.

timella, mutta puikkoja ei saa
vahingossakaan sulattaa liekissa.

Ennen varsinaista sulahitsa-
usta kapeat murtumat on tyos-
tettdva auki. Muutoin lisdainetta
ei saa levidmadan kunnolla.

Lisdaineen ollessa vield sulaa,
liitospintoihin kuumennetta-
essa syntynyt oksidikerros on
raaputettava rikki. Raaputta-
mista varten sulahitsauspuikko-
jen mukana tulee parinkymme-
nen sentin pituinen jaloteras-
puikko.

Tyoskentelyssi on hieman
samoja piirteitd kuin juottami-
sessa tai kaasuhitsauksessa. Tut-
tuuden tunteen ei kuitenkaan
saa antaa hdmatd, vaan kaytto-
ohjetta on noudatettava huolel-
lisesti.

Vaikuttava vetolujuus
Mika tahansa kaasuliekki ei riitd
nostamaan varsinkaan suurem-
pien kappaleiden lidmpotilaa
riittdvan korkeaksi. Koska alu-
miini johtaa hyvin lampo64, polt-
timessa on oltava tehoa.
Suuremmilla korjattavilla kap-
paleilla uunissa tehtdvaa esilam-
mitysta kannattaa ehdottomasti
harkita. Noin kolmen millimet-
rin paksuisiin alumiinilistoihin
tehdyissa testiliitoksissa lammon
riittdva tuominen korjattavaan
kohteeseen ei sen sijaan ollut
mikéddn erityinen ongelma.
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Korjattavaa kappaletta kaasuliekilla Iammittdmalla korjaustyé etenee
varsin hitaasti. Etenkin laakeiden, mutta ainepaksuudeltaan ohuiden
osien nopea jaéhtyminen aiheuttaa sen, ettei lammitysta saa keskeyttaa

juuri hetkeksikaan.

Lammityksen yhteydessa korjattavan metallin pintaan syntyvan oksidi-
kerroksen rikkominen on tarkea tydvaihe. Myyntipakkauksesta I6ytyy

teraspuikko, jolla oksidikerrosta raaputetaan jo sulaneen korjausaineen
lapi.

Vaikka testiliitoksissa oli kiel-
timattd harjoittelun makua,
tehtyja liitoksia ei saatu veti-
malld rikki. Varsinaisia veto-
kuormituksia emme mitanneet,
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mutta arvioimme liitosten veto-
lujuudet riittaviksi.
Taivutettaessa liitokset sen
sijaan pettivit saumasta. Mur-
tuma oli selvasti lisaaineen puo-
lella. Mielessa kavi, ettei testilii-
tosten valmistus ollut sittenkain
onnistunut taydellisesti.

TEKNISET TIEDOT

Techno Weld -sulahitsauspuikko

Ainetyyppi: sulatettava korjausaine alumiinille

Maahantuoja: Road Machine Oy,

puh. 040 567 8924,
www.roadmachine.fi
Valmistusmaa: Yhdysvallat
Koostumus: sinkkia 90-98,
alumiinia 1,0-9,0 ja

kuparia 0,1-5,0 painoprosenttia

Puikkokoko: 3 x 200 mm
Tyolampétila: 392-495 °C
Vetolujuus: yli 345 N/mm?2
Brinell-kovuus: 97
Pakkauskoko: 10 tai 20
puikkoa seka raaputuspuikko
Hinta: 10 kpl 35 €,

20 kpl 57 €

Liitettavat kappaleet eivit saa-
kaan kuumennuksen tai jadhty-
misen aikana missadn tapauk-
sessa liikkua. Myos sulan alle
syntyneen oksidikerroksen raa-
puttaminen rikki on tehtiva
huolella.

Haasteena jaahtyminen
Testiliitosten osittaisesta onnis-
tumisesta innostuneina pai-
timme nostaa panoksia. Tyon
alle otettiin alumiininen voi-
mansiirtokoppa, jossa oli pitka
Jja monimuotoinen halkeama.
Urakan mielekkyys tosin
heritti epailyja jo murtumia
auki viistettdessa. Kyse oli kappa-
leesta, jonka ohut ainevahvuus
olisi ollut melkoinen haaste
jopa taitavalle TIG-hitsaajalle.
Korjaus osoittautui hanka-
laksi myos Techno Weld -pui-
koilla. Laajan pinta-alan vuoksi
alumiinikoppa tuntui havittivan

Techno Weld -lisaaine on valettu puikoiksi.
Pinnan epatasaisuudella ei ole merkitysta, silla
muodon tarkoituksena on ainoastaan helpottaa
korjausaineen annostelua.

lampoa liki samaan tahtiin kuin
sitd lammitettiin.

Hetken jo epdilimme, ettei
riittdvdd ldmpotilaa saavutet-
taisi. Sitkedlld kuumentami-
sella vaadittu lampotila ylitettiin
ikdan kuin kertaheitolla. TAméin
jalkeen korjaustyo alkoi edeta.

Melkoisella uurastuksella
koppa saatiin vihdoin korjat-
tua, mutta kauniiksi siti ei voi-
nut kehua. Sauman hionnalla
lopputuloksesta saatiin myos
ulkoisesti tyydyttava.

Melko pian kopan paikalleen
asentamisen jilkeen osa liitok-
sista repesi. Vaurioiden todet-
tiin syntyneen osin saumaan,
mutta paikoin repeamii oli
myOs kopan alkuperdisainek-
sen puolella.

Yltidinnokas korjausyritys
paljasti Techno Weld -sulahit-
sauksen hankalimman puolen.
Johtuivat tyévirheet korjattavan
osan limpoeldamisesta, liitoksen
huonosta tuennasta, jiljelle jaa-
neestd oksidikerroksesta tai vaa-
ranlaisesta lisdaineen sulatuk-
sesta, mahdollisia ongelmia ei
ainakaan aloittelija tunnistanut
paille pain.

Toisaalta kokeilumme todisti
selvasti sen, ettd Techno Weld
-sulahitsaus toimii. Kunhan nou-
datetaan oikeita tyotapoja eika
hétikoida, liitoksesta saa moniin
tarpeisiin varmasti riittdvin. OJ
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