Naprawa pogietych blotnikéw i zderzakéw samochodu oraz po-

krywy silnika. Proces technologiczny mnaprawy blotnikéw obej-

mowaé¢ moze w zalezno$ci od wielkosci uszkodzenia nastepujace

operacje: : ;

— wyrownywanie powierzchni blotnika przez $cigganie za po-
mocy miejscowego nagrzewania z pozniejszym recznym wy-
klepywaniem lub bez recznego wyklepywania,

—- wyrownywanie powierzchni btotnika przez rozcigganie za po-
mocg rozpieraczy hydraulicznych lub mechanicznych z péé-
niejszym recznym wyklepywaniem,

—- reczne lub maszynowe wyklepywanie uszkodzonej powierzchni
blotnika,

— wstawianie fat blacharskich,

— wyrownywanie odksztaicen powierzchni blotuika za pomocg
urzgdzen wytwarzajgcych proznie,

— wyrownywanie powierzchni blotnika za pomocy lutowia lub
epidianu,

—- wymiane uszkodzonego blotnika na nowy
Miejscowe nagrzewanie powierzchni blotnika w celu jego wy-

rownania przez $cigganie przeprowadza si¢ w okreslonej kolejnos-

ci. Kolejnos¢ ta zalezy przewaznie od wiclkosei 1 ksztaltu samego

S

231 .

odksztalcenin, No rys. 464a pokazano lkolejnos¢ nagrzewania usz:
kodzenia blotnika przy owalnym lub eliptycznym odksztatceniu
a na rys. 464b przy podiuzaym odksztalceniu blachy.

4

blachy,

| b)

{ Rys. 464, Kolejnosé pod-
grzewania przy owalnym
lub  eliptyeznym  od-
ksztalceniu blachy

Uniwersalny przyrzad do prostowania blotnikéw, Niezastapiony przyrz.qd flo prostowania
blotnikéw po wypadku lub do przygotowania do szerszych opon prze.d.tu{nng{em.. ;
Zamocowaé mozna 4 i 5 §rubami, wysiggnik jest wysuwany, €0 u‘mozllwm osiggnigeie
wiekszego zakresu roboczego. Walek na koncu wysiegnika stopniowo rozv.valkuje krawedz
blotnika na wymagany ksztalt bez niepozadanego uszkadzania powierzchni.




ZDERZAK

Zderzak przedni: Demontaz

-Ustawic pojazd na dwukolumnowym podnoéniku

-Wymontowac spinki przy uzyciu szczypiec do

zdejmowania spinek i zaciskéw.

-Odkrgcamy mocowania zderzaka od btotnikéw - klucz 10

-odkrecamy mocowania do nadkoli - Srubokret krzyzakowy

-odkrecamy mocowania od pasa przedniego na dole zderzaka jak na rysunku

6.4 Naprawa elementow
konstrukcji z tworzyw
sztucznych

Jezeli producent pojazdu zezwala na naprawe, mozna
naprawia¢ wszystkie znajdujgce sié w samochodzie
elementy konstrukcji z tworzyw sztucznych.

Zwykle stosuje sie nastepujgce metody naprawy
elementéw z tworzyw sztucznych;
* termiczne przywracanie ksztattu, patrz

rozdz. 6.4.1
* klejenie tworzyw sztucznych, patrz rozdz. 6.4.2
* spawanie tworzyw sztucznych, patrz

rozdz. 6.4.3
* lanimowanie reczne, patrz rozdz. 6.4.4

6.4.1 Termiczne przywracanie ksztattu

Termiczne przywracanie ksztattu wymaga ogrze-
wania odksztatconego elementu konstrukcyjnego.
Metode mozna zastosowaé jedynie do elementéw
wykonanych z termoplastow, ktérym ksztatt pierwotny
zostat nadany przez producenta.

Jezeli element konstrukcyjny z termoplastu odksztatcit b) szlifowanie obustronne powierzchni
sie na skutek obcigzenia mechanicznego, np. uderze-
nia, mozna przywroci¢ mu ksztatt metodg ogrzewa-
nia. Termoplasty wykazujg charakterystyczng zdol-
nos¢, tzw. Memory-Effekt, to znaczy, ze po ogrzaniu
do temperatury odksztatcania przyjmuja Swojg pier-
wotng forme.

Rys. 1. Prace wstepne przy klejeniu tworzyw sztucznych



6.4.2 Kiejenie tworzyw sztucznych

Do klejenia tworzyw sztucznych w pojazdach poleca
sie systemy naprawy z kiejem dwukomponentowym.
Klejem tym mozna klei¢ prawie wszystkie elementy
konstrukcyjne z tworzyw sztucznych.

System érodkéw uzywanych do napraw tworzg zmy-
wacze do tworzyw sztucznych, $rodki polepszajace
przyczepnos¢ oraz wzmocnienia (tkanina z witdkna
szklanego, paski metalu).

Aby naprawi¢ pekniecie elementu z tworzywa
sztucznego przewiduje sie nastepujacy tryb pracy:
* prace wstepne,

* klejenie tworzywa sztucznego,

* przygotowanie powierzchni do lakierowania.

Prace wstepne

Sposob postepowania:

Nalezy wstepnie oczy$ci¢ uszkodzone miejsca
myjkg wysokociénieniowg i wysuszyé.

Wyczysci¢ doktadnie uszkodzone miejsce z obu
stron zmywaczem do tworzyw sztucznych.

Koniec pekniecia nawierci¢ 5-milimetrowym
wierttem, aby zapobiec powiekszeniu pekniecia
wskutek naprezen, rys. = 1a.

Oklei¢ czes¢ przednig w celu zabezpieczenia
lakieru przed uszkodzeniem.

Wyszlifowa¢ obustronnie powierzchnie (ziarnisto$¢
P 120), rys. = 1b.

Krawedzie pekniecia rozbi¢ frezem z obu stron

w celu powiekszenia powierzchni klejgce;.
Wyczyéci¢ powierzchnie klejgce i nanie$¢ podkiad
polepszajgcy przyczepnos¢ (Primer).

jenie tworzywa sztucznego

sob postepowania:

Na tylng strone nalezy nanies¢ klej dwukomponen-
wy i w celu wzmocnienia utozyé tkanine z widkna
zklanego, rys. = 1a.

trone przednig wypetni¢ klejem dwukomponento-
ym w taki sposob, zeby posrodku byta niewielka
nadwyzka, rys. = 1b.

[yréwna¢ wypetnienie szpachelkg, rys. -+ 1c.
twardzi¢ w temperaturze pokojowej lub promien-
kiem na podczerwien.

zygotowanie powierzchni do lakierowania
posob postepowania:

trone przednig wyszlifowaé szlifierka, ziarnisto$é
120; szlifierke ustawi¢ na matg liczbe obrotdw,
by nie rozsmarowac kleju, rys. =2a.

ykonac szlif wtasciwy, ziarnistos$¢ P320, i oczy-
i¢ zmywaczem do tworzyw sztucznych, rys.—2b.

.3 Spawanie tworzyw sztucznych

wanie tworzyw sztucznych odbywa pod wptywem
ta i ciSnienia. Ogrzewa sie przy tym tworzywo
czne w obszarze spawania i pateczke do spawa-
az do stanu ciggliwego i $ciska.

wac mozna jedynie elementy konstrukcyjne z ter-
lastow. Pateczka do spawania, jako materiat
datkowy, musi by¢ zrobiona z tego samego termo-
tu, z ktdrego wykonano element konstrukcyjny
Znaczony do naprawy.

nanoszenie kleju na tylng strone i ukfad
szklanego

a) anie tkaniny z Mékna§

b) wypetnianie ‘przédriiej,'strqny klejem

c) wyré\}vnéﬁie szbacﬁelka naniesionego kléj

Rys 1. Klejenie tworzyw sztucznych



Aby naprawi¢ pekniecie elementu z tworzywa sztu-
cznego przewiduje sie nastepujgce etapy pracy:
 prace wstepne

* spawanie tworzywa sztucznego

* przygotowanie powierzchni do lakierowania

Prace wstepne:
» Uszkodzone miejsce wstepnie oczyscic¢ myjka

wysokoci$nieniowg i wysuszy¢.
» Wyczyscic¢ uszkodzone miejsce z obu stron zmy-
waczem do tworzyw sztucznych.
Zidentyfikowac tworzywo sztuczne wedtug ISO-
Code lub listy instrukcji naprawiania i wybraé
odpowiednig pateczke do spawania.
Koniec peknigcia nawierci¢ 5-milimetrowym
wierttem; zapobiega to powigkszeniu sie pekniecia
wskutek naprezen.
Oklei¢ czes¢ przednig tasma tekstylng samoprzy-
lepng, aby nie uszkodzi¢ lakieru.
Wyszlifowa¢ obustronnie powierzchnig, Ziarnisto§é
P 120, rys. 1. :
Sfazowa¢ krawedzie pekniecia frezem lub skroba-
kiem w celu dopasowania spawu do pateczki do
spawania
¢ Usung¢ ostroznie warstwy oksydacyjne ze spawu

i pateczki do spawania za pomoca ostrza, tak aby
olej, smar i pot z rak nie dostat sie do strefy spawa-
nia. -

Spawanie tworzyw sztucznych

Sposéb postepowania:

» Jako zrédta ciepta nalezy uzy¢ kolby.spawalniczej
lub suszarki na gorgce powietrze.

» W wypadku dtugich peknieé w niektorych miej-

scach przymocowac element, zeby pekniecie nie

rozszerzato sig w trakcie spawania.

Spaw i pateczke do spawania nalezy ogrza¢ do

stanu ciggliwego, a nastepnie pateczke do spawa-

nia wcisng¢ pionowo w spaw.

Podczas spawania tworzyw sztucznych tworzy si¢

po obu stronach réwnomierny $cieg.

W zaleznosci od wielko$ci i potoZzenia w miejsca
uszkodzone od spodniej strony wspawuije sie jako
wzmocnienie np. tkaning aluminiowg. Tkanina
aluminiowa musi pokrywac¢ pekniecie z zapasem
5 do 7 mm. Mocuje sie jg tasma klejacy i, zaczy-
najgc od $rodka, wrabia sie catkowicie w element
z tworzywa sztucznego, rys. =2.

Przygotowanie powierzchni do lakierowania
Sposéb postepowania: :
* Przednig czg5¢ nalezy wyszlifowaé, gradacja
P 120; uwaga: mozna rozsmarowac klej.
» Wykonac¢ szlif wtasciwy, gradacja P 320, i czysci¢
zmywaczem do tworzyw sztucznych, rys. = 3.




Blacha nadwozia

sprejem zamrazajacym. Duze wgniecenie odskoczyto pod wplywem nanrezen. male nozostatv.
. R Narzedzie stosowane w technologn MAGLOC

(opatentowane na catym $wiecie)
—

Popychacz
wciskowy

-

Pokrywa silnika

Wagniecenia parkingowe czgsto nie
pociagajg za sobg uszkodzenia lakieru.
W takich sytuacjach zwykle da si¢
blach¢ wyprostowa¢ bez koniecznosci
lakierowania tak dobrze, ze w ogoéle nie
bedzie wida¢ najmniejszego $ladu.
Proby usunigcia wgniecen powstatych
bez uszkodzenia lakieru majg sens
wowczas, gdy auto jest fabrycznie
polakierowane lub lakier renowacyjny
naniesiono profesjonalnie i nie ma pod
nim grubej warstwy szpachli.

Jedna z metod to wycigganie: do
twelebienia przykleja sie na goraco plastikowy ' grzybek" Klej to substancja sprzedawana w laskach
wygladajacych jak plastikowe, wkladanych do specjalnego pistoletu. Uzupelnieniem zestawu jest
urzadzenie do udarowego wyciggania "grzybka" lub zestaw dzwigni pozwalajacych ciggna¢ go
poprzez kregcenie Srubg. Ten sposob jest najlepszy na male wgniecenia bez ostrych krawedzi.

Bardziej uniwersalne metody polegaja na wypychaniu i prostowaniu powierzchni za pomocg
réznych narzedzi, czesto whasnej produkciji. Fachowcy postuguja si haczami zakonczonymi
kulkg, mioteczkami i dobrymi lampami (o$wietlenie to podstawa). Inni wykorzystuja naprezenia
metalu, naprawiajgc m.in. wgniecenia parkingowe 1 po gradobiciu.

Jest tez metoda termiczna: opalarkg rozgrzew. wazajac jednak, aby nie przypalié
lakieru 1 nie przegrza¢ metalu, a nastepnie schladzamy jg gazem z butli lub specjalnym sprejem.

Sprawdza si¢ to jednak glownie przy rozlegtych i ptytkich wgnieceniach.
Metoda: szok termiczny. Rozlegle wgniecenie, a w $rodku dodatkowo dwa mniejsze. Rozgrzewamy

'b’la_c}_lg_Qpalankq StquMMMGWMOMie schladzamy blache

MAGLOC
W przypadku matych wgniecen pow .mm
tych na przyktad w wyniku gradobicia ;rtﬁena (
stosowana technologia MAGLOC (rys. 4 40},
MAGLOC to skrét od magnetic locatioi
= lokacja magnetyczna. W metodzie ¢} g
wgniecenie ktadzie si¢ magnetyczn, kulg
stalowa. Czubek narzedzia jest namaqng
sowany i dlatego pewnie utrzymuje kulg
stalowg w miejscu naprawy. Trzpien nail
skowy podpiera wgniecenie od dotu (iys
4.41). Wgniecenie nie zostaje wybite, lei

Zasada MAGLOC
(opatentowana na catym swiecie)

-

Trzpien nacisko-

Glowka
magne-
tyczna

wy z koncéwka

b b s wypchniete, Technologia MAGLOC ma

by¢ tania w zastosowaniu, jesli nie bz Rys. 4.41

Narzedzie stosowane

konieczne lakierowanie powierzchni. w technologii MAGLOC

Rys. 4.40

Zasada lokacji magnetycznej
w technologii MAGLOC [2]




Typowe uszkodzenia podzespotow
drzwi bocznych

W czasie wypadku samochodowego gdzie drzwi
boczne zostaja zniszczone,uszkodzen doznajg tez
podzespoty drzwi.

-Do najczestszych uszkodzen podzespotdéw drzwi bocznych
naleza;

Zacinanie sie drzwi bocznych i zacinanie sie zamka w
drzwiach.Najprostszg czynnoscia jakg mozemy wykonac jest
smarowanie uniwersalnym smarem w sprayu zamkniecia w
drzwiach samochodu, trzeba to robi¢ nawet jesli drzwi sie nie
zacinajg,szczegdblnie w czasie mroznej pogody.Przy zacigciu sie
zamka w drzwiach warto wpusci¢ troche smaru do zamkow do
cylinderka zamka nalezy przy tym uzy¢ szmatki,zeby nie
zabrudzi¢ lakieru drzwi.

-Uszkodzenie zamka moze polega¢na odczepieniu ktéregos
elementu zamka lub wyrobienie sie zamka.Drzwi boczne powinien
mie¢ dwa potozenia:zamkniecia catkowitego oraz potozenie
posredni, typowy zamek z ryglem obrotowym.Znajgc budowe
zamka tatwiej i sprawniej naprawimy zamek.Oczywiscie aby
dosta¢ sie do zamka musimy zdja¢ tapicerke czyli odkrecic
wszystkie sruby mocujgce pokrycie tapicerki,poodkreceniu nalezy
sprawdzi¢ czy obrotowy rygiel zarka mocowanego do szkieletu
drzwi prawidtowo wspétpracuje z walcowym zaczepem
zwigzanym z srodkowym stupkiem nadwozia,oczywiscie mozliwa
jest regulacja potozenia zaczepu.

-Kolejnym uszkodzeniem jest mechanizm opuszczania szyby.Do
opuszczania szyb w drzwiach bocznych sg stosowane
mechanizmy réznego rodzaju,uruchamiane recznie lub
elektrycznie z dolna krawedzig szyby opuszczanej jest zwigzany
uchwyt,stuzgcy do potgczenia mechanizmu.



Drzwi samochodowe sg wyposazone w takie elementy jak szyby
boczne, klamki,listwy,progi czy tez lusterka.Od strony kabiny,w
drzwiach projektanci umieszczajg schowki czy systemy do
sterowania szybami bocznymi (reczne popularna korbka,czy tez
juz powszechnie stosowane elektryczne.Oczywiscie drzwi
samochodowe majg zamki ktére pozwalajg na zamkniecie
somochodu przed osobami postronnymi-wspoétczesnie praktycznie
wszystkie auta wyposazone sg w centralny zamek,dzieki ktéremu
nie trzeba zamyka¢ kazdych drzwi z osobna.

Kazdy z elementéw drzwi samochodowych psuje sie i wymaga
naprawy poniewaz stuzy to dla naszego bezpieczenstwa ale
rowniez dobrego komfortu jazdy.

Rys. A !. Typowy zamek z ryglem obrotowym (w polozeniu catkowitego zamkniecia)
1 - rygiel, 2 - zaczep, 3 — watek rygla, 4 — krzywka, 5 - zgb blokujgcy, 6 - déwignia, 7 - ramig
dzwigni, 8 — dzwignia blokady, 9 - wystep dzwigni, 70 - klamka wewnetrzna, 77 - ciggno,
72 — dzwignia poérednia, 73 — wystep dzwigni posredniej, 74 - przycisk blokujgey, 75 — d2wignia
potaczona z bebenkiem zamka, 76 — wycigcie d?wigni, 77 - korpus zamka, 78 - sprezyna
agrafkowa

1516

41312 1

9 ;
Rys. A) Linkowy mechanizm opuszczania szyby (FIAT 126)

7 - szyba o zcze )
yba opuszczana, 2 oraz 5 - uszczelka gumowa, 3 - uchwyt szyby opuszczanej

4 - prowadnica, 6 - i
. nakretkﬂ;c:, 6 dpk)fytjka %apzaca uchw‘yr z linkg, 7 - wkret plytki, 8 - zderzak szyby opuszczanej
a podktadkami, 70 - krazek posredni, 77 — mechanizm opuszczania szyby ’
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1ecnnoLogla naprawy arzwl samochodwych

Tradycyjna naprawa polega na rozebraniu drzwi, spolerowaniu lakieru,
wyprostowaniu blachy i wypeinieniu pozostatych nieréwnosci szpachla oraz
ponownym polakierowaniu. ,

Naprawianie wgniecenia krok po kroku. Podstawowe narzedzia to specjalne lampy ,
ktérych Swiatto pozwala dostrzec najmniejsze nieréwnoéci powierzchni . Teraz
trzeba przygotowaé dostep do uszkodzenia od wewnetrznej strony blachy. Jesli sg
to drzwi, mamy dostep do wewnetrznej, nielakierowanej czesci blachy od géry, gdy
wiozymy plastikowy klin pomiedzy uszczelki, albo tez od dotu przez otwory.

Mozna tez zdemontowa¢ jakis element (np. wewnetrzng klamke), ale unika sie tego,
aby zaoszczedzi¢ czas. Po uzyskaniu dostepu wgniecenie wypycha sie wielokrotnymi
lekkimi ruchami za pomocg narzedzi réinej wielkosci i ksztattéw.

0 tatwosci naprawy decyduja: dostep do uszkodzenia, grubos¢ blachy (im grubsza,
tym trudniej sie ja prostuje), jakos¢ lakieru (niektére nowe auta maja tak
cienki i delikatny lakier, Ze metoda pociggania za lakier plastikowymi grzybkami
przyklejonymi do uszkodzenia nie moze by¢ zastosowana), a takze miejsce
uszkodzenia - najtatwiej pracuje sie na ptaskiej powierzchni.

PROCES TECHNOLOGICZNY NAPRAWY
Do naprawy zastosowano technologie 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,

przygrzanie serii bitéw oraz umieszczenie ciegna

proces ciggniecia Strong Pullerem,

odprezenie blachy miotkami aluminiowymi,

usuniecie bitéw ,

wstepna ocena naprawy

prace wykoriczeniowe miotkiem,

prace wykoriczeniowe,

obkurczanie blachy elektroda miedziang oraz weglowg.

Przyssawka
uniwersalna




6.5. Wymiana elementéw nadwozia -

Podczas naprawy blacharskiej czesto zachodzi
konieczno$¢ wymiany czesci lub calego elementu
nadwozia. Wlasciwa ocena zakresu uszkodzenia
pozwala na wybér technologii naprawy oraz za-
stosowanie wymiany w odpowiednich fragmen-
tach nadwozia.

fot.: BR

Fot. 96. Wymiana tylnej czesci ptatu bocznego — pofaczenie na
zakfadke {falc). Zaktadka ok. 10 mm

Fot. 97. Wymiana czesci slupka bocznego. Obcigcie po natozeniu
na czes$¢ stupka

/ dokladne cigcie

wstepne cigcie

: linia nowego elementu
g

! krawedZ nowego elementu
ot

e

fot.: BR

linia starego elementu

W celu unikniecia niedokfadno$ci podczas
dopasowania nowego elementu wskazane jest
obciecie go wspdlnie z czeécig nadwozia, do kio-
rej bedzie lutowany.

cigcie dokfadne linia nowego elementu

cigcie wstepne "\
s /

\\ /
RN ok. 10 mm
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fot.: BR

b
ok. 20 mm

Fot. 98, Zasada obcinenia uszkodzonego elementu

uszkodzony element
ok. 10 mm

czeéé zdeformowana czesc niezdeformowana

ok. 20 mm

Fot. 95. Zasada obcinania uszkodzonego elementu na przykladzie biotnika przedniego



