Podczas naprawy nadwozia najczesciej nie daje si¢ unikna¢ demontazu jego
elementow. Czesci uszkodzone demontuje sie w celu naprawy lub wymiany,
a czesci dobre — w celu uzyskania dostepu do elementéw naprawianych (glownie
prostowanych).

-Nadwozia zwykle prostuje si¢ na zimno, podgrzewajac jedynie miejsca znacz-
nie odksztatcone. Do prostowania stosuje si¢ ramy naprawcze wyposazone w ko-
lumnowe urzadzenia hydrauliczne (rys. 28.3), rozpieracze hydrauliczne (rys. 28.4),
narzedzia pneumatyczne i inne — uniwersalne lub przystosowane specjalnie do
naprawy okreslonego typu nadwozi. Dobre rezultaty uzyskuje si¢ ustawiajac napra-
wiane nadwozie (kabing) na uniwersalnej ptycie kontrolne; (rys. 28.5), umozliwia-
jacej wiasciwe umocowanie nadwozia oraz kontrolg polozenia prostowanych ele-
mentow.

Rys. 28.3. Rama do prosto(va.nia nadwozi z kolumnami ciagnacymi — CHIEF Automotive System (ilustra-
cja udostepniona przez firm¢ Amer Pull w Warszawie)

Rys. 28.4. Prostowanie nadwozia za pomoca rozpieraczy hydraulicznych [43]



. }:ow?lznekwypadki‘ dr_pgowe powoduja odksztatcenie calego nadwozia wraz z ele-
ntami wykonanymi z blachy. W takim przypadku naprawa nadwozia przy uzyciu
ram naprawczych oraz urzadzen pomiarowych polega na: E
— stabilnym ustawieniu nadwozia i i i i Zym
ilny _ | wypoziomowaniu go na ramie oraz pr.
waniu jego nieuszkodzonych czesci do ramy; 3 %
- u.sta;en.xu punktéw kor}tro'lno-pomiarowych, wyznaczajacych plaszczyzng od-
mesu‘ema podcga}s pomiaréow nadwozia (musza to by¢ co najmniej trzy punkty
potozone w miejscach, ktére nie ulegly uszkodzeniu podczas kolizji);
— podparciu nieuszkodzonych elementow nadwozi i
: ozia w celu zachowani -
tow podczas formowania; e
- \gymz}ga‘mu (pros‘go‘wanju) uszkodzonych fragmentéw nadwozia oraz doprowa-
zeryu 1ch do takiej ])_ostam, aby pozostate punkty bazowe nadwozia wrécily na
swoje miejsce, zgodnie z dokumentacja napraw;
— wyréwnaniu zewnetrznych powierzchni elementéw naprawianych;

- Xi(:g:/r-nu pomiaréw sprawdzajacych podczas kazdego etapu prostowania ele-

— wykonaniu pomiaréw koncowych )
: parametrow geometrycznych nadwozi
prostowaniu; s e

— wymianie lub naprawie uszkodzonych elementow i ZeSpOLOwW;

— montazu elementow wykonczen nadwozia i nalozeniu preparatow zabezpiecza-
jacyeh;

— montazu poszy¢ zewnetrznych i pOKIyw.

Mniej grozne uderzenia moga wywolywa¢ miejscowe odksztalcenie blachy, nie
powodujac uszkodzenia pozostalych czgsci nadwozia. W takim przypadku naprawa
polega na wyklepywaniu i prostowaniu blach narzedziami blacharskimi. Sposob wy-
klepywania lub prostowania zalezy od rodzaju uszkodzenia. O jakosci naprawy
w znacznym stopniu decyduje wiasciwy dobor narzedzi blacharskich, do ktorych
zaliczamy miotki (rys. 28.6), klepadta, kowadetka, wypychacze, wywijacze, diuta
i pilniki. Narzedzia te sa wykonywane w wielu odmianach i lacznie tworza zestawy
narzedzi blacharskich. Na rysunku 28.7 przedstawiono przyktadowo niewielki ze-
staw narzedzi blacharskich, a na rysunku 28.8 przyktady ich zastosowania.

Do wyklepywania blach nadwozi stosuje sie takze mtotki pneumatyczne (rys.
28.9), a do prostowania blach — rozpieracze hydrauliczne z odpowiednio uksztatto-
wanymi koncowkami. Na rysunku 28.10 przedstawiono przvkiad zastosowania roz-
pieracza hydraulicznego do prostowania blach.
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Rys. 28.6. Odmiany miotkow blacharskich




Rys. 28.8. Przyktady zastosowania narzedzi blacharskich

A\

W samochodach starszej generacji naprawa blachy peknietej, rozerwanej lub przebile}
polega na wspawaniu taty. Jezeli uszkodzenia te sa niewielkie, to po wyklepaniu blache spa-

wa si¢. Przed wspawaniem faty uszkodzone miejsce nalezy wycia¢ (nozycami do blachy lubv

pita do cigcia metali) oraz starannie oczysci¢ powierzchnie, do ktorej ma byé ona przyspa

wana. Nastepnie przygotowuje si¢ tatg o wymiarach nieco wigkszych niz wycigty fragment
i ksztaltuje sie ja, nadajac odpowiednia krzywizne. Tak przygotowana tate mocuje si¢ do na-
prawianej blachy za pomoca uchwytéw, a nastgpnie spawa — najpierw punktowo, w kilku

Rys. 28.9. Miotek pneumatyczny do wyklepywania
blach [43]

Rys. 28.10. Rozciaganie wglgbienia na ptacie dachu
za pomocy, rozpieracza hydraulicznego [43]

miejscach na obwodzie, a potem spoina
ciagla. Odksztalcenia spawalnicze usuwa
sie, wyklepujac miejsce latane za pomo-
cg miotka i kowadetka. Po wyréwnaniu
powierzchni przekuwa si¢ spoing, wy-
rownujac ja Sciernica, a pdzniej pilni-
kiem nadwoziowym. Pozostale drobn:
nierownosci wypelnia sie lutowiem lub
epidianem. '

We wspotczesnych samochodach
uszkodzenia nadwozia typu peknig-
cia lub rozerwania blach kwalifikuja
element do wymiany. \‘

Niewielkie przebicia lub pegknig-
cia spawa si¢ najczesciej elektryc;-
nie (spawanie gazowe zostato prak
tycznie wyeliminowane z procesu
naprawy nadwozia)..

W razie powazniejszych uszko-
dzen potaczen elementoéw szkieletu

nadwozia (blach) uszkodzony ele-
ment wycina sie i wstawia nowy. Ele-
ment wycina sie wzduz linii cigcia 2
(rys 28.11a), najczesciej przy uzyciu
przecinarki tarczowej. Za pomoca
wiertarki (recznej frezarki) usuwa sie

Rys. 4.44

[ETRTRTRET

blachy

Rys. 4.42
Usuwanie wgnieceri metodg klepania rozpoczyna
sie od brzegu wgniecenia, posuwajac sie po spirali

w kierunku srodka wgniecenia [2]

Kowadetka (babki) blacharskie
a-szyna, b - ptaska, c - ciosak, d - klinowe,

e — wypukle, f - z powierzchniq ryflowang




Rys. 28.11. Wymiana elementéw blaszanych nadwozia: a) demontaz elementow, b) montaz elementow

1 — element wymieniany, 2 — linia cigcia, 3 — punkty zgrzewania

punkty zgrzewania 3. Nastgpnie przygotowuje
si¢ i dopasowuje nowy element, mocuje sie go
i faczy spawaniem (metoda MIG) lub zgrzewa-
niem (rys. 28.115). Po wykonaniu tych operaciji
element nalezy zabezpieczy¢ przed korozja.

W przypadku oderwania sie blach poszycia
niezbgdna jest wymiana elementow poszycia
na nowe. Podczas spawania cienkich blach fa-
two mozna przepali¢ lub odksztaici¢ spawany

| material, dlatego prace t¢ powierza sie jedynie

doswiadczonemu pracownikowi.

: Do naprawy niewielkich wgniecen blach po-
 szycia nadwozia (réwniez ksztatownikow) moz-
. na zastosowa¢ urzadzenie przedstawione na

=

”'_\'w 9
Rys. 28.12. Przyrzad do wyciagania wgnie-
cen elementow nadwozia [50]

rysunku 28.12. Podtacza si¢ je do zwyklej zgrzewarki i przystawia jego grot w miejscu
wgniecenia (wczesniej nalezy usuna¢ powtoke lakierowa). Nastepnie wyciaga sie wgnie-
cenie bez niepotrzebnego wydhizenia blachy. Po wyciagnieciu blache nalezy zabezpie-

. czy¢ przed korozja.

: ~Uszkodzenia ‘polaczen nitowych (klejonych i nitowanych), stosowanych np.
' W nadwoziach aluminiowych, naprawia si¢ zgodnie z instrukcja podana przez pro-

- ducenta.

! W naprawach nadwozi szeroko stosuje si¢ taczenie blach metods zgrzewania
. punktowego. Wygodne w uzyciu zgrzewarki wielofunkcyjne, z mozliwoscia jedno-
i dwustronnego zgrzewania oraz termicznego obkurczania blachy, znacznie ulatwia-
@.‘ ja proces naprawy. Polaczenia zgrzewane odznaczaja sie wysoka jakoscia.



712 13014 15 1617 1819 20 2/

\&\‘\‘

\

|

\
1 \
\ \ ——
\ 1 \ ) o)
‘\ —~ Nl
\ \ =i
e

Ex

28 29 30 31 %

Rys. 16.43. Zestaw przyrzadéw i narzedzi do pro i i
s st &
it so g ol b v e P owania nadwozi samochodd

Poszczegbdlne pozycje omoéwiono w tablicy 16-2

Tablica 162
Komplet narzedzi recznych

|

Nazwa urzadzenia. przyrzadu lub Numer Liczba |
narzedzia na rysunku . ooy Przeznaczenie
. 18.43
1 R on 4
Klepadia fopatkowe 1,2,6,7, klepadia dobiera sig odpowiednio do
89,11 8 krzywizny nadwozia przy prostowaniu
112 welebien i wyklepywaniu uszkodzonych
j ¢ miejsc od wewnatrz nadwozia
’; Wypychacze blacharskie 3,4,5,10 do podtrzymywania od wewnatrz w trud-

8 7 50 3 A no dostepnych miejscach przy wyklepy-
waniu miotkiem miejsc uszkodzonych i
do wypychania wgniecen

Przebijaki 161 18 2
Oprawka 17 1 do naprawiania wszelkiego rodzaju
krawedzi ksztaltowych za pomoca miotka
Wywijak blacharski 20 ] wywijak ma na jednym koncu haczyk
do odginania krawedzi, a na drugim —
ostrze do wyrownywania powierzchni
Kowadetka blacharskie o roznych 19,2230 i $cinania
ksztattach 31,32,33 1 do wyklepywania uszkodzonych miejsc
. 134
Oprawka pilnika blacharskiego 21 1 do czyszczenia powierzchni z farby i opi-
| fowywania spoin; krzywizne brzeszczotu
pilnika ustala sie przez obrét nakretki
\ skrzydetkowej i dopasowuje do ksztaltu
Mtotek blacharski duzy ! 23 1 powierzchni nadwozia
Miotki gladziki, klepaki rownaki, = 24,25,26, do wyklepywania i rownania blach
rozlepaki, dziobaki 27128

rowkowane bijaki mtotkow 24 i 26 stuig
do prostowania; kuliste bijaki miotkow
25 i 27 do wyklepywania; ptaskie bijaki
miotkow 27 i 28 do rownania; ostry ko-
Miotek migkki, gumowy 29 | niec miotka 25 shuizy do oddzielania
czeéci przy rozbiorce
do wyklepywania lekko uszkodzonych
S— o miejsc




T-HOTBOX PDR

T-Hotbox PDR — narzedzie do usuwania i naprawy wgniecen na samochodzie bez
koniecznosci malowania

Induktor T-Hotbox PDR jest uzywany do natychmiastowej naprawy matych,
tagodnych wgniecen na karoserii z metalu czarnego (niekolorowego /
magnetycznego), gdzie naprezenie metalu jest skierowane na zewnatrz (nie
wewnatrz).

T Hotbox PDR jest takze uzywany jako instrument pomocniczy dla PDR- narzedzia
do podciggania duzych i ostrych wgniecen, z pdzniejszym dopracowaniem za
pomocag PDR- narzedzia.

Za pomocg T-HotBox PDR mozna $ciggac i stabilizowac¢ rozciagniety / pociggniety
metal (wyboczenia), ktéry "skacze" z powodu rozciggniecia.

Pochodzenie Szwajcaria

SPOSOB DZIALANIA.

Pod wptywem nagrzewania indukcyjnego metal rozgrzewa sie od wewnatrz (zasada
dziatania kuchenki mikrofalowej).

Jesli ptyta metalowa jest wystawiona na dziatanie ciepta przez oko#o jedng sekunde,
farba i inne powtoki polimerowe o temperaturze zniszczenia 200 °C nie otrzmeJa
uszkodzenia cieplnego doprowadzajgcego do stanu krytycznego.

Podczas szybkiego nagrzewania struktury molekularnej metalu odbywa sig Scigganie -
sieci krystalicznej. | poniewaz naprezenie metalu jest skierowane do gory (na
zewnatrz)

wgniecenie jest prostowane.

Czas ekspozycji zalezy od grubosci ptyty metalowej i moze mie¢ dtugotrwatos¢ od 1
do 4 sekund (dtugotrwato$¢ maksymailna).

Jesli wgniecenie nie zostato wyprostowane od pierwszego podejscia, nalezy

zaczekaé do catkowitego wystygniecia powierzchni (w celu uniknigcia zniszczenia
farby) i powtérzyc¢ proces.

ZAKRES ZASTOSOWANIA

Poniewaz urzadzenie moze by¢ stosowane do naprawy tylko drobnych
tagodnych wgniecen.

Stosowanie urzadzenia na krawedziach lub sekcjach przyklejonych do elementu
usztywniajgcego



nie przynosi pozgdanego efektu, poniewaz naprezenie metalu w tych obszarach jest
utrzymywane

przez sztywnos¢ zginania metalu lub przez klej.

. Scigganie rozciggnietego metalu (wyboczenia)

« Naprawa matych tagodnych wgniecen od gradu

« Eliminacja matych tagodnych parkingowych wgniecen

« Podcigganie duzych i ostrych wgniecen od gradu z pézniejszym
dopracowaniem za pomocg PDR- narzedzia

Ze wzgledu na efektywnos$¢ prostowania wgniecenia to urzgdzenie moze byc¢
poréwnane do systemu klejowego.

ZALETY URZADZENIA:

e Przy korzystaniu z tego urzgdzenia nie sg potrzebne zadne materiaty
eksploatacyjne (takie jak klej w sztyfcie)

» Ponadto, proces prostowania wgniecenia odbywa sie o wiele szybciej niz w
przypadku systemu klejowego, co zwieksza wydajnos¢ i zysk specjalisty

o Latwy w uzyciu, bez wysitku

« Prostowanie mechaniczne, szpachlowanie i prace malarskie stajg sie zbedne

« Brak potrzeby w materiatach eksploatacyjnych podczas korzystania z

-urzgdzenia (szpachléwka, podktad, farba, zuzyC|e energu do suszenia w
~ kabinie malarskiej) - e
o Nie trzeba traci¢ czas na pracochtonny demontaz czesm




W ostatnich latach pojawilo si¢ wile nowych narzedzi do prowadzenia napraw panelowych
karoserii samochodowych. Wprowadzenie na rynek tych narzedzi zwigzane jest bezposrednio
z rosngcymi oczekiwaniami pracownikow warsztatow blacharskich. Poza znanymi
rozwigzaniami dostepnymi juz w latach dziewigédziesigtych i wezesniej , obecnie oferowane
sg zestawy narzedzi i urzgdzen skonfigurowane w zestawy odpowiadajace wspolczesnej
filozofii prowadzenia napraw panelowych karoserii. Wiele z dotychczas stosowanych
narzedzi zostalo udoskonalonych i dopasowanych do stosowania przy naprawach blach
wysokogatunkowych oraz wykonanych ze stopéw aluminium. Nowe podejscie do napraw
karoserii wykonanych wedtug najnowszych technologii produkcji skutkuje zaoferowaniem
serwisom blacharskim specjalizowanych zestawow narzedzi. Jedng z wiodacych firm
oferujgcych takie zestawy jest EZ DENT SYSTEM.

fot. 1. Zestaw narzedzi do napraw panelowych. Wszystkie narzedzia wraz ze spoterem
blacharskim umieszczone na ergonomicznym woézku. To dzisiaj podstawowe wyposazenie
blacharskie. (EZ DENT)

Podstawowy zestaw narzedzi do napraw panelowych powinien by¢ wyposazony w
wielofunkcyjny spoter blacharski. W zestawie EZ DENT jest to spoter zasilany z sieci 400V o
mocy blisko 4000A (w aktualnie produkowanym modelu moc zostat zwigkszona o ok. 12%).
Ale spoter to jest jedynie jednostka zasilajgca i umozliwiajaca przygrzewanie elementow
roboczych oraz obkurczanie termiczne blachy w naprawianych miejscach. Dla uzyskania
pelnej efektywnosci oraz zwigkszenia oplacalnosci napraw panelowych niezb¢dne jest
zastosowanie dodatkowego wyposazenia. Sg dwa najwazniejsze przyrzady, ktére wplywajg na
skrécenie czasu oraz poprawe jakosci napraw panelowych. Sg to: STRONG PULLER (1)
oraz EASY PULLER (2). Przyrzady te przeznaczone sa do wspélpracy ze spoterami
blacharskimi oraz do stosowania w w klejowych naprawach PDR. Technologia zastosowania
STRONG PULLERA przedstawiona jest na rys.1.



Fot.2. STRONG PULLER zastosowany do naprawy znacznego uszkodzenia poszycia drzwi.
(EZ DENT)

Nie bez znaczenia pozostaje fakt, ze poprzez zastosowanie nowoczesnych technologii napraw
panelowych zmniejsza si¢ do minimum ingerencj¢ w struktur¢ materiatu z jakiego zostat
wykonany element. Ale to nie koniec zyskow. Nastgpna operacja po naprawie blacharskiej
jest przygotowanie elementu do lakierowania. W przypadku zastosowania nieinwazyjnej
technologii przygotowanie do lakierowania nie wymaga zbyt dlugiego czasu poniewaz
element w miejscu naprawy jest bliski temu z przed uszkodzenia. Nie ma potrzeby nakladania
kolejnych warstw szpachloéwki, szlifowania ich oraz czekania az poszczegélne warstwy si¢ w
pekni utwardza. Jak wiadomo, stosowanie zbyt grubych warstw masy szpachlowej zwigksza
ryzyko reklamacji. Miejsce naprawy podatne jest na pgkanie zbyt grubej warstwy masy
szpachlowej, a efekt tego jest powszechnie znany... Drugi z wymienionych wczesniej
przyrzadow to EASY PULLER.

Fot.3. EASY PULLER podczas usuwania rysy na drzwiach. (EZ DENT)

Jego najwazniejsza cecha jest mozliwosé naprawy niewielkich uszkodzen punktowych oraz
tzw. rys z bardzo dokladng kontrolg stosowanej sity. Na wyposazeniu znajduje si¢ rOwniez
elektroda miedziana do punktowego obkurczania termicznego blachy. Technologia naprawy
przedstawiona jest na rys.3.



ZGRZEWARKO WYCIAGARKA DO NAPRAWY PROFILI ZAMKNIETYCH

Zastosowanie:

- przy uszkodzeniach spowodowanych gradem;

- matych wgnieceniach

- przy dwustronnych powierzchniach karoserii samochodu
- dtugich i glebokich przerysowaniach

- punktowych uszkodzeniach

Opis dzialania:

Przygrzewa koncowke elektrodowy do uszkodzonego elementu

nastepuje wyciaga uszkodzony element wg wczesniej ustalonych parametréw

po wyciagnigciu uszkodzonego elementu urzadzenie schtadza naprawiany obszar karoserii,
co stabilizuje jego odksztalcenie proces zakancza si¢ skreceniem glowicy z odblokowaniem
koncéwki elektrody.

Spotter blacharski

Sterowane mikroprocesorem urzadzenie do wyciggania, zgrzewania jedno i
dwustronnego, tatania i rozgrzewania elektrodg weglowa blach.Przeznaczone w
szczegoblinosci do napraw karoserii samochodowych. Wszystkie ustawienia zgrzawarki
dostepne s3 z panelu sterowania. Po wyborze rodzaju narzedzia i grubos¢ blach,
urzadzenie samo dopasuje prad zgrzewania i optymalne cykie pracy.Mozliwos¢ recznego
ustawienia czasu i grubosci zgrzewanych blach.
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4.4.2. Metody wypychania |

Wieksze wgtebienia w nadwoziach pojazdéw mozna naprawif.
stosujgc nastepujace metody: |
O wypychania za pomoca zestawu mtotkéw blacharskich,
U wyciagania za pomoca wyciggarek, ,
O wyciggania za pomoca zgrzewarko-wyciagarki Airpuller,
O zzastosowaniem zgrzewarek (tzw. spotterdw blacharskichi!

PROCES TECHNOLOGICZNY NAPRAWY

Do naprawy zastosowano technologi¢ polegajaca na przygrzewaniu serii bitéw naprawczych
pozwalajacych na wyciaganie uszkodzonej blachy.

Proces naprawy panelowej z zastosowaniem najnowszych technologii:

* ocena uszkodzenia oraz oczyszczenie z powlok lakierowych
* zamocowanie masy

e przygrzanie serii bitw oraz umieszczenie ciggna

e proces ciagnigcia Strong Pullerem

e odprezenie blachy miotkami aluminiowymi

e usunigcie bitow

e wstgpna ocena naprawy

* prace wykoficzeniowe miotkiem udarowym

e prace wykonczeniowe Easy Pullerem

e obkurczanie blachy elektroda miedziang oraz weglowg

Doskonafy system do naprawy tworzyw sztucznych takich jak: zderzaki, blotniki, mocowania
reflektoréw, zbiorniki plynéw, listwy zewnetrzne, elementy wnetrza, itp.

Narzedzia do napraw panelowych

P

rys. 1. Dziatanie STRONG PULLERA. Praca podczas usuwania wgniecenia o znacznym zakresie (BR)

Jest to przyrzad, ktéry znacznie przyspiesza usuwanie wgniecen karoserii 0 znacznym zakresie. Niezastgpiony w
miejscach gdzie nie ma mozliwo$ci wspomagania naprawy od strony wewnetrznej uszkodzenia a szczego6lnie tamgdzie
wycigganie wgnieceri wymaga zastosowania znacznej sity. Znakomicie sprawdza si¢ np. podczas typowych uszkodzen
progébw samochodowych, w ktérych blacha jest stosunkowo o duzej grubo$ci, a jej twardo$¢ jest dodatkowym

utrudnieniem podczas naprawy.



Narzedzia do prostowania polwyrobow

Narzedziem bardzo pomocnym przy ich likwidacji, czy wypychaniu
malych wgniecen z uszkodzona powiokq lakierowa, jest pneumatyczny
milotek zastgpujacy miotek reczny i kowadetko . To lekkie i bardzo
zwrotne urzadzenie Swietnie sprawdza si¢ ’
tam, gdzie istnieje dostgp od strony
wewngetrznej, a wigc w miejscach bez
wzmocnien, wyktadzin, tapicerki. W
zaleznosci od powierzchni i glgbokosci
wgniecenia, ustawia si¢ odpowiednio skok
glowicy i czgstotliwos¢ jej uderzen.

Tam gdzie nie ma dostgpu do wewngtrznej

powierzchni blachy, bardzo skuteczna jest zgrzewarko-wyciagarka.
Zasada jej dzialania jest bardzo prosta (elektrodowa koncéwka zgrzewana
jest do blachy w miejscu wgniecenia, po czym wyciagana pneumatycznie
ku gorze), a po nabraniu odpowiedniej wprawy klopotu nie sprawia takze
obstluga urzadzenia.

Duze powierzchnie wyciaga si¢ przytwierdzajac do miejsca wgniecenia
metoda zgrzewania drut przypominajacy grzebien, (lub plaskie blaszki),
mocuje do niego uchwyt, po czym wyciaga mechanizmem dzwigniowym
lub $rubowym . Sg r6zne odmiany tych narzedzi, ale zasada i technika
naprawy pozostaje taka sama. O zaletach danego przyrzadu decyduj¢
przede wszystkim jego prostota i uniwersalno$¢, czyli mozliwos¢
przeprowadzenia szybkiej i efektywnej naprawy.
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Proces naprawy wymaga zachowania staran-
noéci, czystosci oraz bezwzglednego przestrzega-
nia procesu technologicznego. Podstawows rze-
cza jest wlagciwa ocena uszkodzenia: jego zakres,
gatunek blachy, z ktérej wykonany jest naprawia-
ny element nadwozia oraz wybor wlasciwych na-
rzedzi do jego naprawy.

Nalezy zwréci¢ réwniez uwage na to, czy ele-
ment ma oryginalna powloke lakiernicza, bo w za-
sadzie tylko takie nadaj sig do tego typu napraw.
Istnieje bowiem niebezpieczefistwo, ze podczas
naprawy powloka lakiernicza zostanie oderwana
od podloza, a w nastepstwie tego zamiast napra-
wy element zostanie powaznie uszkodzony i ko-
nieczne bedzie jego lakierowznie. Dlatego przed
przystapieniem do naprawy rajlepiej sprawdzic
grubosé¢ powloki lakierniczej na naprawianym
elemencie specjalistycznym przyrzadem.

Przykladowy proces naprawy wgniecenia ele-
mentu nadwozia metodg klejowg z zastosowa-

niem systemu EZ-DENT pokazano na fot. 64. Fot. 62. Profesjonalny zestaw narzedzi i materiatéw do napraw
klejowych GLUE SET MAX! firmy EZ-DENT

Kolejnos¢ wykonania czynnosci:

1. lokalizacia i oznaczenie 11szkodzenia,

2. odtluszczenie z zastosowaniem specjalnego
aktywatora.

3. natozenie kleju na koncéwke z tworzywa

szitunzneon,

4. przyklejenie konicéwki w miejscu uszko-

dzania,

fot.: EZ-DENT

Fot. 64. Technologia usuwania wgnieceii metodg klejowq

6. naniesienie preparatu uiatwiajacego usuwa- Najwazniejsze czynniki wplywajgce na sku-
nie kisju, tecznosé i jakosé napraw z zastosowaniem tech-
7. usunigcie kleju, niki klejowej:
8. usunigcie resziek Kieju, = czystosE,
9. swentualna korekta przy pomocy punkta- s teraperatura otoczenia oraz elementu,
kow teflonowych, . e jako§¢ powloki lakierniczej,
10. sprawdzenie jakoci naprawy. + odpowiednie parametry pracy pistoletu (tem-

peratura kleju),
» jakoé¢ i dobor odpowiedniego kleju,
s dohor ksztattu i wielkosci koncéwki,
» odpowiednie oéwietlenie,
e wprawa.



