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Rys. 9.15. Dzwignik balkonowy

9.4. Wyposazenie warsztatowe

Uniwersalne stanowisko obstugowo-naprawcze musi byé wyposazone w sprzet $lu-
sarsko-mechaniczny i niektore urzadzenia o przeznaczeniu ogolnym. Oswietlenie
stanowiska powinno odpowiada¢ ogélnym przepisom bhp. State punkty $wietlne
musza zapewnia¢ mozliwie bezcieniowe o$wietlenie i by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniami mechanicznymi oraz dostepem wilgoci. Lampy przenosne, zasilane
napigciem 24 V, musze mie¢ izolowane uchwyty, szklo i siatki ochronne.

Do wyposazenia $lusarsko-mechanicznego, oprocz odpowiedniej liczby indywidual-
nych kompletow narzedzi, zalicza sig: stoly $lusarskie, podstawy montazowe, wiertarke
reczng z wyposazeniem. szlifierke, roZznego rodzaju $ciagacze uniwersalne i najczesciej 1
uzywane przyrzady. Celowe jest wyposazenie stanowiska w urzadzenia o przeznaczeniu |
ogllnym, jak sprezarka powietrza, suwnica lub zuraw przewozny, zblocza itp. .

Wyposazenie stanowiska zalezy od zakresu wykonywanych na nim prac oraz
liczby obstugiwanych pojazdéw, dlatego nie jest celowe szczegotowe wyliczanie ca-
tego wyposazenia. Urzadzenia specjalne, jak przyrzady do kontroli i regulacji zespo-
16w samochodoéw, zostaly juz oméwione. Urzadzenia naprawcze, jak: $ciagacze,
uchwyty itp., zostang omoéwione w rozdziatach o naprawie pojazdow.

Niezaleznie od przyjetej formy organizacji pracy duzy zaktad naprawczy musi |}
mie¢ dzialy pomocnicze naprawiajace czesci, a czasem produkujace takze czqs’ci-"{i 59
zamienne. Dziatami pomocniczymi sa: dziat obrobki mechanicznej, dziat obrébki
cieplnej, stolarnia, kuznia, galwanizernia, lakiernia, narzedziownia, dziaty wykonu-j‘:‘ﬁ’"‘
jace prace spawalnicze, blacharskie, tapicerskie oraz magazyny. Musza by¢ one od-
powiednio wyposazone oraz rozmieszczone zgodnie z przyjeta organizacja zakla-
du. Wydajnos¢ zaktacu w znacznym stopniu zalezy od sprawnosci transportuff"f
czesci, zespoldw itd. miedzy poszczegdlnymi dziatami. : i

Wyposazenie poszczegolnych dziatéw w urzadzenia i narzedzia powinno za-
pewni¢ terminowe wykonywanie programow ustugowo-produkcyjnych. Niedosta- :
teczne wyposazenie jednego dziatu moze spowodowaé tzw. waskie gardto, przediu-
zajace czas wykonania naprawy, a tym samym zwiekszajace jej koszt. Stopien
wykorzystania poszczegolnych urzadzen powinien by¢ mozliwie jak najwie;kszy,'}'%
W przeciwnym bowiem razie koszty naprawy rowniez rosna. i




Przed przystapieniem do naprawy nadwozia nalezy zmierzy¢ jego odksztalce-
nia. W zaleznosci od zakresu i strefy uszkodzenia nadwozia pomiary mozna wyko-
naé prostymi przyrzadami uniwersalnymi, na wypoziomowanym stanowisku kana-
towym. Mierzy sie kolejno wymiary kontrolne podane w dokumentacji technicznej. -
Jezeli brak jest takiej dokumentacji, to stosuje si¢ pomiary poréwnawcze i spraw-

dza symetri¢ nadwozia. —

Nowoczesne zaktady naprawcze sa wyposazone w skomputeryzowane stanowiska
pomiarowe (rys. 28.1), na ktorych (metodami elektronicznymi, optycznymi, ultradzwie-
kowymi lub przy uzyciu fal radiowych) wyznacza si¢ potozenie charakterystycznych
punktéw kontrolno-pomiarowych naprawianego nadwozia (rys. 28.2). Wyniki pomia-
réw sa porownywane z przechowywanymi w pamieci komputera (w bazie danych) wy-
miarami fabrycznymi danego typu nadwozia. Na ekranie monitora ukazuje si¢ pelma
informacja o geometrycznym potozeniu punktéw kontrolno-pomiarowych nadwozia,
co umozliwia wybranie najwlasciwszej technologii naprawy.

Rys. 28.1. Stanowisko pomiarowe Autorobot, przeznaczone do pomiaru bryly nadwozia (ilustracja udostep-
niona przez firm¢ Jan Sobanski AUTO SYSTEM w Kobyice) =

e
< o

\1] Rys. 28.2. Schemat rozmieszczenia elementéw po-
miarowych w urzadzeniu CHIEF Automotive Sys-
El

tem (ilustracja udostepniona przez firme¢ Amer Pull
0 w Warszawie)

1 — plytki pomiarowe, 2 — skaner z wirujacymi gtowicami,
3 — promienie lasera
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Materiaty stosowane »ﬁ
na nadwozia |
pojazdéw

Podstawowym kryterium konstrukcyjnym dla nadwozia jest lekko$¢ i odpowiednia
sztywnos¢. Dlatego wiekszo$¢ nadwozi samochodéw osobowych to konstrukcje cienko-
$cienne:

o lekkie,

o sztywne,
* posiadajace wysoka czestotliwos$¢ drgar whasnych,
= odpowiednio trwate,

odporne na zderzenia.

Parametry takie mozna uzyska¢ dzieki zastosowaniu:

wyttoczek blaszanych, cienkosciennych profili zamknigtych lub materiatéw kompozyto-
wych, ;

¢ materiatéw o matych gestosciach (np. stopy aluminium) i wysokich parametrach wytrzy-
matosciowych,

sztywnego potaczenia elementéw nadwozia.

Przyktady wykorzystania materiatéw do produkcji

elementéw nadwozia

Kabiny pojazdéw ciezarowych:

o poszycie wewnetrzne — materiat blacha St1403 wg DIN 1623 grubo$¢ 1 mm,

= poszycie zewnetrzne — materiat blacha S$t072140 S.C-M 385 grubo$¢ 1 mm.
Nadwozia samqchodéw:

= elementy zderzaka przedniego z jego zamocowaniem, pokrywa silnika i bagaznika, btotniki
przednie, ptaty drzwiowe, ptyta podtogowa, wzmocnienia wewnetrzne nadwozia — stal
HSLA (ang. High Strenght Low Alloy).

10.2.3. Aluminium

Obecnie aluminium ma bardzo duze znaczenie w budowie nadwozi pojazdéw samocho-
dowych. Nadwozie wykonane ze stopéw aluminium jest znacznie lzejsze od stalowego.
Zmniejszenie masy $redniej klasy pojazdu moze dochodzi¢ naweat do 300 kg, bez pogar-
szania jego osiggéw i poziomu bezpieczenistwa.

Stopy aluminium majg nastepujace zalety:

= maly cigzar wlasciwy,

o duzg wytrzymato$¢ mechaniczna,

» dobre przewodnictwo cieplne,

o malg rozszerzalno$€ cieplna,

» maty wspétczynnik tarcia,

. duzg odpornos¢ na zuzycie korozyjne i eksploatacyjne.
W elementach konstrukcyjnych nadwozi aluminium najczesciej wystepuje (w stopach)

z dodatkami: krzemu, miedzi, magnezu, manganu, niklu itp.
Blacha aluminiowa jest wykorzystywana do produkcji:

= drzwi,

« pokrywy silnika,

» elementéw poszycia dachu,

> pokrywy bagaznika,



10.2.2. Stale

Mimo coraz szerszego stosowania w produkeji nadwozi samochodowych stopéw alumi-
nium, magnezu czy tworzyw sztucznych, nadal bardzo duzy udziat ma stal. Spowodowane
jest to nie tylko czynnikami ekonomicznymi, ale gtéwnie jej whasciwosciami:
> eksploatacyjnymi, np. fatwa wymiana elementéw,
- absorpcyjnymi — ma duzg zdolnoé¢ pochtaniania energii w razie zderzenia,
- plastycznymi — jest podatna na obrébke plastyczna (toczenie, giecie, hydroforming
iinne),
* spawalniczymi — charakteryzuje sie zaréwno dobra spawalnoscia, jak i zgrzewalnoscia,
oraz tym, ze
> tatwo mozna nanosi¢ na nig warstwy ochronne i pokrycia (powltoki Zn, Al lakiery).
Coraz czgsciej spotyka sie stale nowej generacji. Wymagaja one bardziej ztozonych ope-
racji technologicznych oraz dodatkowych sktadnikéw stopowych. W dalszym ciagu najpo-
pularniejsza metoda montazu nadwozi jest zgrzewanie rezystancyjne punktowe, chociaz
coraz czgsciej wystepuje spawanie laserowe hybrydowe, klejenie czy nitowanie.
O rodzaju i jakosci zastosowanej blachy decyduje przeznaczenie elementu, ktéry ma by¢
z niej wykonany. Oto wykaz podstawowych gatunkéw stali.
.55 - stal o niskiej wytrzymatosci (ang. Low Strength Steel),
 stal migkka (ang. Mild Steel),
> stal thoczna (IF - ang. Interstital Free).
-155 — stal o podwyzszonej wytrzymatosci (ang. High Strength Steel), stal hoczna izotro-
powa (IS — ang. Isotropic),
-+ stal typu BH umacniana wydzieleniowo (BH — ang. Bake Hardenable),
- stal CMn (weglowo-manganowa),
© stal wysokowytrzymata niskostopowa (HSLA - ang. High Steel Low Alloy).
UHSS - stal o wysokiej wytrzymatosci (ang. Ultra High Strength Steel),
- stal ferrytyczno-martenzytyczna (DP - ang. Dual Phase),
> stale typu CP (ang. CP — Complex Phase),

[ ] staleLSS

Stale HSS/HTS
(] stale VHSS
[ Stale UHSS/UHTS

tys. 10.4. Przykladowe zastosowanie réznych gatunkéw stali

- » stale typu TRIP (TRIP - ang. Transformation Induced Plasticity),
« stale martenzytyczne (Mart — ang. Martensitic).

VHSE — stale bardzo wysokiej wytrzymatosci (ang. Very High Strength Steels), np. stale
zimnowalcowane dwufazowe — Docol DP/DL.

Zastosowanie réznych gatunkéw stali w budowie wspétczesnych nadwozi samonosnych
pokazano na rysunku 10.4.



Materiaty stosowane
w uktadach podwozia

Do budowy elementéw podwozi stosuje sie gléwnie stale i zeliwa.

Stale
Ze stali niestopowej konstrukcyjnej zwykdej jakosci wykonuje sie m.in.:
@ St2 - nity, podkladki, zawiasy,
@ St2S - podtuznice ramy spawane;.
. Ze stali niestopowe;j konstrukcyjnej wyzszej jakosci — 20 — wykonuje si¢ m.in. drazki
kierownicze.
Ze stali stopowej konstrukcyjnej do ulepszania cieplnego wykonuje sie m.in.:
¢ 30H — satelity mechanizmu réznicowego,
35HGS - pélosie napedowe.
Ze stali sprezynowej wykonuje sie m.in.:
> 50HS - resory piérowe,
» 60S2 — pierscienie osadcze,
* 85 — sprezyny érubowe silnie obcigzone.
Ze stali na fozyska toczne - LH15, LH15GS — wykonuje sie m.in. bieznie tozysk, kulki,
wateczki.

Ze stali odpornych na korozje (nierdzewnych) wykonuje sie m.in.:

> TH13 — elementy ozdobne,

¢ H17 - elementy wycieraczek, elementy ozdobne, cysterny, nadwozia do przewozu arty-
kutéw spozywczych,

® OHI8N10T - zlacza przewodéw hydraulicznych.

Ze stali mikrostopowych o podwyzszonej wytrzymato$ci (HSLA, HSS, MHZ, BHS)
wykonuje sie m.in.:
¢ wsporniki skrzyh biegéw,
@ zamocowania silnika,
¢ wzmocnienia ramy,
» obrecze két,
» wahacze.

Zeliwa

Z zeliwa szarego wykonuje sie m.in.:
ZI180 — pokrywy, ostony,
Z1200, Z1250 - bebny hamulcowe.
Z zeliwa ciggliwego wykonuje sie m.in.:
obudowy przekiadni giéwnej.
obudowy mechanizmu réznicowego,
obudowy przektadni kiercwniczej i inne.



