kl.2 mps zsm gr.2 Diagnostyka na 29.05
MATERIAL DO ZAJEC

KLASA: 2 MPS ZSM

DZIAL.: Diagnostyka

PROWADZACY ZAJECIA: Mieczystaw Bielecki
TEMAT ZAJEC : Diagnostyka nadwozia samochodu.

Sprawdzenie wiadomosci:

1.Wymien podstawowe wady powloki lakierowej.

2. Podaj zakres grubosci powlok lakierowych dla elementéw zewnetrznych i
wewnetrznych nadwozia.

Ocena stanu technicznego nadwozia

Sprawdzanie technicznego stanu nadwozia obejm uje kilka etapow:

* ocene bezprzyrzadowsa technicznego stanu nadwozia,

« kontrolg jakosci i pomiar grubosci powtoki lakierowej,

« kontrole geometrii bryty nadwozia samochodu.

Bezprzyrzadowa ocena technicznego stanu nadwozia obejm uje sprawdzenie kompletnosci,
mocowania i potozenia elementow, okreslenie stopnia zuzycia korozyjnego, sprawdzenie
szczelnosci nadwozia.

Metoda organoleptyczna polega na wzrokowej ocenie stanu poszczegolnych elementow
nadwozia i ogolnej symetrii bryty nadwozia. Umozliwia jedynie orientacyjne wnioskowanie
0 stanie nadwozia (szczegolnie ptyty podtogowej, potozenia zespotow pojazdu czy ramy).
Kontrola

polega na przeprowadzeniu ogledzin zewnetrznych i zwréceniu szczegolnej uwagi na:

* mocowanie nadwozia do podwozia,

« kompletnos¢ nadwozia (stwierdzenie ewentualnych brakow),

« stan techniczny zawiasow, stupkow i podtogi nadwozia,

« stopien skorodowania elementow nosnych, podtogi, zwtaszcza tych, ktore moga powodowaé
ostabienie konstrukcji nosnej lub moga ulec oderwaniu,

» mocowanie i dziatanie drzwi,

» kompletnos¢, stan i mocowanie siedzen,

« stan lusterek i szyb oraz wymagana widocznosc,

» dziatanie sygnatu dzwigkowego i wycieraczek,

* stan i dziatanie pasow bezpieczenstwa i m iejsce ich kotwiczenia,

* peknigcia i rozwarstwienia w m iejscach taczenia elementéw nadwozia,

* niedopasowanie drzwi, btotnikow, pokryw komory silnika i bagaznika,

» odksztatcenia dachu, stupkow i progow,

» odksztatcenia elementoéw zawieszenia lub ich przemieszczenie.

Podczas oceny stopnia zuzycia korozyjnego powinnismy zwroci¢ uwage na:

» ubytki korozyjne blach powodujace utratg szczelnosci nadwozia,

* nadmierng korozj¢ elementow nosnych majacych bezposredni wptyw na wytrzymatoscé

I sztywnos¢ konstrukcji nadwozia (takich jak rama i m iejsce mocowania nadwozia do
ramy nosnej lub - w przypadku konstrukcji samonosnych - ptyta podtogowa, progi

I sciany boczne nadwozia);



* nadmierng korozj¢ elementow, ktorych ostabienie wptynetoby na przeciazenie elem entow
nosnych, a w konsekwencji na utrate sztywnosci konstrukcji;
* nadmierna korozje elementéw, do ktorych s mocowane inne zespoty

Kontrola jakosci i pomiar grubosci powloki lakierowej

Badania powtoki lakierowej samochodu wynikajg z potrzeby ustalenia, czy spetnia ona
warunki gwarancji jakosci, czyli czy ma taka sama jakos¢, jaka podano w warunkach
technicznych

producenta.

Ocena jakosci powtoki lakierowej wytworzonej w procesie produkcji lub podczas naprawy
obejm uje sprawdzenie cech zewngtrznych (wad powtok) i pomiar grubosci powtoki.

Do wad powtok lakierowych zaliczamy: kratery, ostre krawedzie, m arszczenie sig,
przekrwienie,

skorke pomaranczy, plamy wodne, wyptywanie pigmentéw, zte krycie, zacieki,

pecherzyki wodne, pofatdowanie powierzchni, ospowatos¢, porowate brzegi, pgcherzyki
rozpuszczalnika i inne.

Przyczyny powstawania wad powlok lakierowych i sposoby zapobiegania ich powstawaniu
opisano w literaturze. Przyktadowe wady powtoki lakierowej pokazano narys. 8.1 8.2

(na wklejce). W tabl. 8.1 przedstawiono przyczyny powstawania wad w powtoce lakierowej
i Sposob zapobiegania im.

Podczas oceny powtok lakierowych powinnismy zwréci¢ uwage na: potysk lakieru,
rozlewnos¢, zacieki, wtracenia, zapylenie na lakierze, §lady po polerowaniu, rysy,
uszkodzenia

lakieru - odpryski, twardos¢ lakieru itp. Wyglad zewngtrzny powtoki powinnismy
sprawdzi¢ nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub zblizonym do dziennego,

0 natgzeniu 1600-2150 Ix. Oceny powinnismy dokonywa¢ w m iejscu 0 swobodnym dostepie
do elementow nadwozia, z odlegtosci od 0,3 do 2 m. Powinnismy patrze¢ prostopadle

1 pod katem 45°. Niezgodnosci tego samego rodzaju wystepujace na obszarze o srednicy
300 m m traktujemy jako jedng niezgodnos¢. Dopuszczalne jest wystgpowanie pigciu
drobnych

wtracen mechanicznych na 1 m 2 powtoki, z wyjatkiem powierzchni istotnie waznych.

Do oceny wad mozemy wykorzysta¢ norme¢ PN-EN 1SO 4618:2007 Farby i lakiery - terminy
i definicje.

Grubos¢ powtoki lakierowej mierzymy metoda nieniszczaca, uzywamy przyrzadow, ktorych
zasada dziatania jest oparta na zjawisku indukcji magnetycznej i pradéw wirowych.
Przyrzady dziatajace na zasadzie indukcji magnetycznej stosujemy do pomiaréw grubosci
powtoki natozonej na podtoze magnetyczne (blache stalows), a przyrzady wykorzystujace
prady wirowe - do powtok natozonych na elementy przewodzace prad (blache ze stopu alum
inium ). Na rys. 8.3 przedstawiono przyktadowe przyrzady do pomiaru grubosci

--na rys. 8.3a - przyrzad do pomiaru grubosci powtoki lakierowej natozonej na

elementy wykonane z materiatow magnetycznych, a na rys. 8.3b - przyrzad z dwiema
sondami pomiarowymi do pomiaru grubosci powtoki lakierowej natozonej na elementy
wykonane z materiatow magnetycznych i niemagnetycznych przewodzacych prad.

powtoki lakierowej, powinna wynosi¢ na elem entach zewnetrznych 100-150 pm, natom



iast na elementach wewnetrznych - 75-90 pm.

Przyktadowe grubosci powtok lakierowych zmierzonych na elementach zewnetrznych
wybranych samochodéw przedstawiono w tabl. 8.2.

W praktyce spotykamy na nadwoziach nowych samochodéw osobowych grubos¢ powtok
lakierowych od 70 do 180 pm. Dolna granica dotyczy przewaznie powtok natozonych

na elementach wewnetrznych nadwozia, goérna zas powtok natozonych na elementach
zewnetrznych.

Twardos¢ otowkowa powtok powinna zawiera¢ si¢ miedzy B a 2H

Kontrola geometrii bryly
nadwozia samochodu

Nadwozie samochodu jest bryta symetryczna. Kontrole geometrii nadwozia wykonujemy
w uktadzie odniesienia, ktorego gtownymi ptaszczyznami sa (rys. 8.4):

* ptaszczyzna pionowa poprzeczna X,

* ptaszczyzna pionowa podtuzna Y,

* ptaszczyzna pozioma Z.

Punkty bazowe wedtug PN sa to fizyczne punkty (co najm niej trzy) obrane na elem entach
pojazdu.

Geometri¢ nadwozia wyznaczamy metoda tradycyjna przez pomiar przekatnych (rys. 8.5)
lub za pomoca specjalnego urzadzenia (rys. 8.6).

Do wyznaczania geometrii bryty nadwozia stuza urzadzenia mechaniczne, optyczne,
elektroniczne lub ultradzwigckowe. Charakterystyczne punkty kontrolno-pomiarowe (bazowe)
Sa rozmieszczone na dtugosci, szerokosci i wysokosci nadwozia. Geometrig nadwozia
ustalamy na podstawie potozenia charakterystycznych punktéw kontrolno-pomiarowych

na ptycie podtogowej. Czesto wyznaczamy takze potozenie punktéw kontrolnych

znajdujacych sie w innych elementach podwozia. Sg to np. punkty zamocowania kolumn
McPhersona, punkty mocowania amortyzatorow tylnych. Stosujemy wtedy specjalne
sprawdziany, szablony lub ramy kontrolno-pomiarowe. Przy znacznych uszkodzeniach
samochodu wyznaczamy potozenie punktéw kontrolno-pomiarowych ptyty podtogowej,
mocowania zespotow zawieszenia przedniego i tylnego, uktadu kierowniczego i zespotow
uktadu przeniesienia napedu. Wykonujemy to zarowno przed naprawa, jak i po niej.
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" Tabl. 9-1 Rodzaje i charakterystyka wad powloki lakierowej

Charakterysiyka | Przyczyna powstania

_ Zapobicganic

Utrata m Niedostateczne oczyszczenie = Bardzo dokladnie
przyczep- podtoza z silikonu, oleju, wosku,  oczy$ci¢ powierzchnie
nosci wody, rdzy itp. przed lakierowa- B Stosowa¢ whasciwie
niem dobrane podktady
B Stosowanie niewtasciwych pod- & Naktada¢ powloke
ktadéw o whasciwej grubosci
B ~ m Niewlaéciwe przygotowanie m Stosowaé odpowiedni
powierzchni czas schniecia migdzy
m Zbyt cienkie warstwy podktadu warstwami
i warstwy nawierzchniowej
B Za gruba warstwa powloki
m Zbyt krotki czas schniecia mie-
dzy warstwami
Spekanie Znaczne zmiany temperatury m Przeszlifowac papie-
powtoki i warunkéw otoczenia w trakcie rem $ciernym o odpo-
naprawy i nakfadania powtoki wiedniej ziarnistosci
lakierowej m Stosowaé odpowiednie
podklady
Pecherze- A "~ ° = Silne zabrudzenie wody uzywa- B Powierzchnie zmy¢
nie & et < nejdo szlifowania detergentem, splukac
powloki  SEEREESEEE ® Mechaniczne zabrudzenie pyt- woda i wysuszy¢, po
L ¥ kami, ktére nie zostaly odfiltro- czym odthuscié
& Gt .“« wane @ Nie nalezy pozosta-
Mokre szlifowanie szpachli wiaé wody ani $rod-
poliestrowej bez zachowania kéw odtluszczajacych
odpowiedniego czasu odparo- na powierzchni — mus:
wania wody przed nakfadaniem by¢ dokladnie wytarta
nastepnych warstw @ Naktadaé powloke
m Nieodpowiednia grubosé odpowiedniej gru-
powloki bosci
Rdza, Wilgo¢ i zniszczenia mecha- Doktadne zmycie starej
korozja niczne powodujace uszkodzenia powtoki zdemineralizo-
powloki do odstoniecia gotego ~ wang wodg az do usunie-
metalu cia wszelkich resztek soli
u Niedokladne usuniecie rdzy i brudu
przed lakierowaniem

= Niedokladne oczyszczenie
powierzchni metalu z soli, ttusz-
czu itp.
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Charakterystyka Przyczyna powstania Zapoblegame

Plamy Przedostame sie zameczyszczen ® Przestrzegac wlascx—
wodne wodnych do powloki, np. bezpo- wego czasu schniecia
P Srednio z instalacji. Zdarzasigto B Jeli czeSci do lakie-
wtedy, gdy aparatura do natrysku rowania sg wilgotne,
nie jest odpowiednio oczyszczona nalezy je przed lakie-
i osuszona, a w instalacji pojawiaja rowaniem osuszy¢
sie zanieczyszczenia wodne
Zacieki m Zbyt duza dysza pistoletu Stosowac wlasciwej
m Technika natrysku nie zostata  wielkoéci dysze, rozcien-
* dobrana odpowiednio do mate-  czalniki i utwardzacze
riatu odpowiednie do danego
& Warstwy nakladane zbyt szybko  produktu
po sobie
m Zbyt krotki czas odparowania
miedzy warstwami
B Rozcieniczalnik lub utwardzacz
dzialajq zbyt wolno
Podno- Stara powloka nieodpowiednio  Stosowa¢ wlasciwe
szenie sie zeszlifowana metody szlifowania
powloki Stara powloka podkladowa nie-  warstw podktadowych
odpowiednio zeszlifowana i gruntowych zgodnie
Powierzchnie pokryte farba z instrukeja przygo-
gruntujacg nie zostaly odpo- towania powierzchni
wiednio oszlifowane iinstrukcja stosowania
m Podktad zostal natozony zbyt poszczegoblnych produk-
cienka warstwg i nieodpowied-  téw
nio wysuszony
Skorka Pistolet zbyt daleko od m Stosowaé techniki
pomaran powierzchni w trakeie natrysku natrysku zgodne
czowa Zbyt niskie ci$nienie natrysku z zaleceniami produ-
. Zbyt lekka warstwa lakieru centa lakieru
- nawierzchniowego = Wiasciwie dobiera¢
Zbyt duza lepkos¢ lakieru rozcienczalnik do
Zbyt szybko dzialajacy rozcien- panujacej tempera-
czalnik tury i lepko$¢ zgodnie
m Niewladciwa temperatura z danymi technicz-
powierzchni lub natrysku nymi lakieru

B Zbyt silny nadmuch przy susze-
niu
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Zapobieganie

PrzYéijrna powstania

Charakterystyka

. B Nadmierna ilo$¢ utwardzacza

Przekrwie- Stosowa¢ wylgcznie zale-
nie uzyta do podktadu poliestro- cane ilosci utwardzacza
wego do farby podktadowej

Porowato$¢ Zmiany

| B Rozcienczalnik z produktéw

naprawczych wchodzi w reak-
¢je z nadmiarem utwardzacza,
co z kolei powoduje reakcje

z pigmentami, nastepuje odbar-
wienie pigmentéw poprzez ich
oksydacje (szczegblnie pigmenty
niebieskie i zielone)

Pigmenty ze starej powloki roz-
puszczaja sie w rozpuszczalni-
kach z produktéw naprawczych
i ulegaja odbarwieniu
Pozostatosei bitumiczne Iub
nattowe

Stosowanie pigmentéw, ktore

@ Naktada¢ materialy

w powloce byly skladowane diuzej, niz jest lakiernicze zawsze
" w postaci ,uklué to przewidziane w zaleceniach zgodnie z danymi
szpilky” réznej technicznych technicznymi produ-
wielkosci, ksztal-  ® Dodanie niewlasciwych rozcien-  centa — nie przekra-
téw i rozmiesz- czalnikow cza¢ okresu uzywalno-
czenia widoczne B Stosowanie dwusktadnikowych, $ci mieszanki
na powloce lakie-  powt6rnie rozcieiczonych mate- ® Bardzo doktadnie
rowej riatow, dla ktérych przekroczono  mieszaé lakier przed
okres uzywalno$ci mieszanki nakladaniem
= Niedostateczne zmieszanie
lakieru
Stabe kry-  Niewystarcza- m Lakier nawierzchniowy nie byt Lakier miesza¢ bar-
cie jace krycie, ktore dostatecznie zmieszany przed dzo dokladnie przed
powoduje, ze natryskiwaniem natryskiwaniem
przez warstwe ® Natry$nieta warstwa lakieru Stosowac rozcienczal-
lakieru nawierzchniowego jest zbyt niki zalecane przez
nawierzchniowego  cienka producenta w odpo-
prze$wituje B Lakier ma nieréwnomierng wiednich proporcjacs
podioze pigmentacje Naktadaé warstwy

Uzycie niewlasciwego rozcien-
czalnika lub zbyt duzej ilosci
rozcienczalnika

o wlasciwej grubosc:

Zrédlo: Zalewski M., Kubiak P: Pracownia diagnostyki pojazdéw samochodowych. WKE, Warszawa 2012
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Rys. 8.3. Przyrzady elektroniczne do pomiaru grubosci powlok lakierowych: a) na podlozach
magnetycznych; b) na podtozach magnetycznych i niemagnetycznych przewodzacych prad
[Zrédo: fot. S. Kowalczyk.]
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Rys. 8.5. Urzadzenia do pomiaru potozenia punktéw kontrolno-pomiarowych nadwozia: a) mecha-
niczne urzadzenie pomiarowe [Zrédto: M. Dabrowski, S. Kowalczyk, G. Trawiriski: Pracowania
diagnostyki pojazdéw samochodowych. WSiP, Warszawa 2012]

1 - bramka pomiarowa, 2 — bryta nadwozia, 3 — gérna koricéwka pomiarowa, 4 — dolna koricéwka pomiarowa;

b) mechaniczno-elektroniczne urzadzenie pomiarowe
1 - komputer sterujacy urzadzeniem, 2 — glowica pomiarowa, 3 — statyw pomiarowy, 4 — rama pomiarowa



lys. 8.8. Przyktadowe wymiary szczelin migdzy elementami ruchomymi i nieruchomymi nadwozia

—-2-5mm, 2 - 2-4mm, 3 -1,5-4,5 mm, 4-4,0-7,5 mm, 5 - 2,5-4,5 mm, 6 - 3,5-5,5 mm, 7 - 3,5-5,5 mm,
-3,5-5,5 mm
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8.4. Plaszczyzny symetrii pojazdu okreslone w PN-91/S-02030
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Rys. 8.6. Przykladowe wyposazenie i zasady pomiaru po przekatnej punktéw kontrolno-pomiarowych: a) listwa pomiarowa, b), d) kontrola przekatnych,
T £l hod

¢) kontrola ptyty podtogowej [Zrédto: M. Dabrowski, S. Kowalczyk, G. Trawinski: P

ych. WSiP, Warszawa 2012]




