6.5 Szyby samochodowe
6.5.1 Rodzaje szyb samochodowych

Szyby samochodowe klei sie od wielu lat; w ten
sposob tworzg one cato$¢ z karoserig. Nalezg tym
samym do wspé6tnoénych i istotnych dla bezpieczen-
stwa czesci karoserii.

Szyby samochodowe zbudowane sg ze szkta bez-
piecznego. Szklo bezpieczne jest odporne na ude-
rzenia i po zniszczeniu niebezpieczenstwo zranienia
odtamkiem jest niewielkie w poréwnaniu ze szktem
okiennym.

Istniejg dwa rodzaje szkta bezpiecznego do szyb
samochodowych:

* szkto hartowane, patrz rozdz. 6.5.1.1

e szkto klejone, patrz rozdz. 6.5.1.2

6.5.1.1 Szkio hartowane

Szkto bezpieczne hartowane (ESG), znane réwniez
jako szkto wstepnie naprezone, uzyskuje sie pod-
czas jednostronnego ogrzania gotowej szyby, po
ktorym poddaje sie jg hartowaniu. W ten sposob na
powierzchni szyby powstajg naprezenia i zwieksza
sie jej odpornos¢ na uderzenia w poréwnaniu do zwy-
ktego szkta. Na skutek zderzenia lub uderzenia moga
powstac liczne drobne pekniecia i szyba staje sie nie-
przezroczysta, rys. = 1a.

Szkto hartowane pod wptywem uderzenia rozpada
sie na mate szklane okruchy; dzieki temu zmniejsza
sie ryzyko zranienia.

6.5.1.2 Szklo klejone

Szkfo bezpieczne klejone (VSG) to szkto klejone wie-
lowarstwowe. Powstaje po sklejeniu ze sobg dwoch
lub wigecej szyb za pomocy przezroczystej miekkiej
folii z tworzywa sztucznego, rys. =+2. Jezeli szyba
roztrzaskuje sig w miejscu uderzenia to jej odtamki
nie odpadajg, tkwig na miejscu przyklejone do folii,
rys. = 1b. Niebezpieczeristwo zranienia szklanym
odtamkiem jest mate, a widoczno$¢ nie jest tak bar-
dzo utrudniona w poréwnaniu z szybg ze szkta wstep-
nie naprezonego.

6.5.2 Demontaz szyb samochodowych

Demontowanie wklejonych szyb samochodowych
powinno sie odbywa¢ wedtug zalecen producenta.
Dotyczg one sposobu demontazu i wskazujg odpo-
wiednie narzedzia do poszczegdinych rodzajow szyb
samochodowych.

a) szkto hartowane

copyright Saint-Gobain Sekurit

b) szkio klejone copyright Saint-Gobain Sekurit

Rys. 1. Zniszczenia szyb samochodowych

szkto wewnetrzne
\
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Rys. 2. Szklo klejone

Jest wiele sposobdéw demontowania szyb samocho-
dowych.

Potgczenie klejone szyb samochodowych mozna
usung¢ za pomoca;

e drutu grzejnego

s drutu

* nozyc gilotynowych



11.1.4 Naprawa szyb

Obecnie w samochodach tylko szyby przednie sa ze
szkta kiejonego. Szyby te sktadajg sie z dwoc
szklanych sklejonych folig, patrz rozdz. 6.5.1.2

W wypadku uszkodzenia szyby przedniej na skutek
uderzenia kamieniem najczesciej rozbiciu ulega tylko
szyba zewnetrzna, rys. = 1. Folia i szyba wewnetrzna
pozostajg cate

W pewnych warunkach mozna takie uszkodzenia
naprawic.

Uwaga:
Nie mozna naprawia¢ w przednich szybach uszko-
dzen, ktore znajdujg sie w polu widzenia kierowcy.

Uszkodzong szybe nalezy wymieni¢ na nowg; opisano
to wrozdz. 6.5.

Pole widzenia obejmuje pasmo pionowe przestrzeni,
liczgc od $rodka kierownicy 145 mm na prawo i 145
mm na lewo, ktoérego krawedz gorna i dolna zaznaczo-
na jest piorem wycieraczki, rys. =2.

W celu prostego okreslenia pola widzenia wykorzystu-
je sie w praktyce kartke A4:

Papier ktadzie sig poziomo na szybie z zewnatrz.
Srodek kartki powinien sie zgadzac¢ ze $rodkiem za-
gtowka. W ten sposob zaznacza sie szeroko$é pola
widzenia. Wysokos¢ pola widzenia okreslajg slady wy-
cieraczki samochodowe;.

Poza tg wytyczng ustawowg jest jeszcze kilka innych

warunkow, ktére nalezy spetni¢, aby mozna byto na-

prawiac szybe ze szkfa klejonego:

» Srednica krateru po uderzeniu nie moze przekra-
cza¢ 5 mm.

* Peknigcia konczg sie przynajmniej 50 mm przed
krawedzig szyby.

* Peknigcia sg krotsze niz 50 mm.

Folia i szyba wewnetrzna nie sg uszkodzone.

* Wnetrze uszkodzonego miejsca jest suche i czy-
ste; folia przezroczysta.

Do naprawy szyb ze szkfa klejonego producenci ofe-
rujg rézne zestawy naprawcze. W kazdym wypadku
nalezy:

* wyczys$ci¢ uszkodzone migjsce,

* wypetni¢ zywica syntetyczna.

Rys, 1. Slad po uderzeniu kamieniem na przedniej szybie

$rodek siedzenia kierowcy

A = pole wycieraczki

' = pole widzenia

Rys. 2. Okreslanie pola widzenia kierowcy

Do naprawy szkta mozna uzywac jedynie zywic,
ktére majg ten sam indeks zatamania $wiatta co
szkto.

Etapy (rys. =1, str. 295) naprawy uszkodzenia szyby:

* Przymocowac lustro, aby moc lepiej obserwowad
uszkodzone miejsce.

* Usuna¢ luzne odtamki szkta i zanieczyszczenia

Wyczysci¢ powierzchnie.

* Umiescic iniektor nad miejscem uderzenia ka-
mienia.

* Zmiejsca, w ktdre uderzyt kamien, odessac po-
wietrze pompa prozniows.

* Zapomocg prozni zasysa sie zywice we wgte-
bienie.

» Proces powtarza¢ do momentu, az miejsce ude-
rzenia kamienia zostanie catkowicie wypetnione
zywica.

* Usunac¢ iniektor, a miejsce naprawy zakry¢ folia

Zywice utwardzié lampg UV.

* Po utwardzeniu zdjac¢ folie ochronna.

Wykonac prace wykonczeniowe na powierzchni

oraz wyczyscic szybe.
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- Uszkodzenia szyby wielowarstwowej
1 - gwiazdka, 2 ~ bawole oko, 3 - rozbi-
" cie, 4 - uszkodzenie kombinowane [20]

i et

X
7 e
f (S

Przyktadowe operacje naprawy szyby: ) usuwanie odlamkéw
przyrzadu, ¢} podanie materiatu klejowego, d)
¢) utwardzanie kleju lampa UV, f) polerowanie powierzchni szyby w mie

szkta, b) pozycjonowanic

wtlaczanie kleju w szczeline uszkodzonej szyby, |

jscu naprawionym

L Zestaw narzedziioprayrzgdow do wymiany szyby

N G WP
.

o A Y

7

<N
2 %

Rys. 28:17. Sposob wklejania szyby

1 — uszczelka szyby, 2 — pasmo kleju, 3 — szyba, 4 — pistolet
do nakladania kleju we wnece nadwozia



Materiaty ttumiace

Dobér odpowiedniego materiatu thumigcego zalezy od Zrédia pochodzenia hatasu, jego

natezenia i czestotliwoéci drgari. Zastosowanie materiatéw thumigcych wymaga precyzyj-

nego i indywidualnego podejécia do konkretnej konstrukcji nadwozia.

Obecnie, jako materiatéw ttumigcych, najczesciej uzywa si¢ tworzyw sztucznych w po-
staci past, folii samoprzylepnych oraz wykladzin (mat).

Do wyciszania nadwozia stosuje si¢ nastepujace rodzaje mat:

» thumiace drgania na duzych powierzchniach (np. drzwiach i blotnikach tylnych). Naj-
czeéciej sa to cienkie maty bitumiczne, jednostronnie pokryte np. folig aluminiowa.
Folia aluminiowa stanowi warstwe ozdobng, ktéra czesto nie jest lakierowana;

o gluszace (tumig hatas i drgania blach podtogi samochodu). 83 to grube maty bitumiczne
z dodatkiem tworzyw sztucznych. Czesto sa pokryte przezroczysta folia, zeby nie bru-
dzity wykladzin, pod ktérymi sig znajduja;

> tlumigce hatas (wydobywajacy sie z komory silnika i bagaznika), najczedciej wykonane
z pianki poliuretanowe;.

Guma :

Guma jest produktem wulkanizacji kauczuku (naturalnego, syntetycznego lub ich miesza-
nin), odznaczajacym sie zdolnoscia do duzych, odwracalnych odksztatcert. Wiasciwosci
gumy zalezg od rodzaju i liczby skiadnikéw mieszanki gumowej. W konstrukcji nadwozi
petni ona wazng funkcje. Elementy ruchome nadwozia musza by¢ doktadnie uszczelnione
w celu zabezpieczenia wnetrza pojazdu przed woda, pytem, spalinami itp. W tym celu
wszystkie drzwi i pokrywa bagaznika maja uszczelki gumowe.

Uszczelki nadwozia s3 przewaznie wykonywane z gumy piankowej pokrytej cienka, glad-
ka powloka, chroniacg jg przed pochtanianiem wody. Rzadziej spotyka sie uszczelki z gumy
pelnej. Sa one przyklejane do nadwozia klejem (np. Butapren M-40) lub przyczepione za
pomocg spinek. Uszczelki maja rézne ksztatty i przekroje, zaleznie od miejsca mocowania
i funkcji, ktéra majj pei¢. Inng konstrukcje maja uszczelki drzwi, a inng przelotki do
przewodéw elektrycznych lub ciggiet.

Przez odpowiednia kompozycje sktadnikéw mieszank: gumowej mozemy otrzymac
gumy do produkcji opon i inne. Gumy te s3 odporne na niska lub wysoka temperature.

Do wykiadzin sa zaliczane takze dywaniki, wyktadziny przestrzeni bagazo-

' wej i podsufitka. Dywaniki i wykiadziny bagaznika w zaleznosci od standar-

du samochodu moga by¢ wykonane z tkaniny typu bouclé z podktadem z po-
lietylenu lub ze zmigkczonego PVC.

Podsufitki do wspéiczesnych samochodow osobowych majg stosunko-
wo ztozone ksztatty i duze wymiary. Konstrukeje noséna stanowi odpowied-
nio uformowana piyta. Do jej wykonania stosuje sie witokno szklane lub
bawetne mineraing nasaczone zywicg fenolowa. Lzejsza konstrukejg jest
ptyta formowana ze spienionego polistyrenu, a nastgpnie okiejana tkani-
na na podkfadzie pianki poliuretanowej. Podsufitka moze by¢ mocowana
ksztattowo w odpowiednich szczelinach ramownicy dachu lub przez este-
tyczne kotk' zatrzaskowe. Dodatkowo jest mocowana posrednio wkrgtami,
ktérymi sa przykrgcane daszki przeciwstoneezne i gérne uchwyty dia pa-
sazerow.




by uszezelniaiace to masy, kity i pasty rozprezne stosowane do uszczelnienia
polaczeri montazowych — najczgsciej polaczen spawanych puriktowo. Materiaty te powinna
charakteryzowac:

= dobra przyczepnosc,

» odpornosé¢ na wysokie i niskie temperatury,

o elastycznos¢,

o sucho$¢ (po uszczelnieniu powierzchni), ze wzgledu na mozliwos¢ pokrycia lakierem.
_ Do materiatéw uszczelniajacych zalicza sie tez mastyki i masy gluszace (np.: FH-1,
| Terodem-SP200 i wiele innych).

Rys. V.9-4. Pistolety wyciskowe D«
Vilbiss SGF bez rekojesci:

a) z pedzelkiem do rozmazywanis it
uszezelniajacych, b) z diuga dyszi .
wyciskowa, <) z krétka dysza
wyciskowa

Tablica V.9-1. Dobér $rodkéw uszczelniajacych zaleznie od rodzaju ztacza i odleglosci miedzy taczonymi p'owierzchnmﬁi

j§ blach :
| i
”‘ Rodzaj ztacza Zgrzewane Spawane Skrecane na sruby Nitowane Iileione
‘ Odleglosé blach 0,4 mm |dotmm| — |04 mm]do1 mml1—2mm 0,1 mm!do1 mm |0,1 mm |
LY grunty prqdoprzewadzq’c:”_" + X — \ X —_ \ - X — < —
‘;. ‘:;asty pradoprzewodzace -— . 2 -— - - ‘ exed x - -
i} pasty rozpreine — + o = & & % £ s
| s plastyczne taémy uszczelnia- | : ke :
2 | jace — . - - - + — + -
P uszczelki profilowe - — — - + + — + -
E kity niewysychajace — — - — + + X + oy
5 kity rozpuszczalnikowe usz- :
czelniyiq:e : — + + —_ — ) — —_ -._,_
kity bezrozpuszczalnikowe 1
| uszezelniajace + + + + + + + + k. +
:J% + $rodek uszczelniajacy zalecany, X érodek uszczelniajacy zalecany z ograniczeniem, — érodek uszczelniaiacyln-if zaie':anr



© Korozja moze atakowac cale powierzchnie elementéw nadwozia lub jedynie
miejsca, w ktérych zostala uszkodzona powloka ochronna. J ezeli proces korozji nie
- jest zbyt zaawansowany, to powierzchni¢ blachy nalezy starannie oczysci¢, odpo-
- wiednio przygotowac¢, a nastgpnie pokry¢ warstwa ochronna i lakierowa. Elementy
skorodowane na wskro$ wymienia si¢ na nowe. Jezeli korozja spowodowata miejsco-

_ we uszkodzenie blachy, to naprawa polega na wycigciu uszkodzonego miejsca
' i wstawieniu nowego elementu.

Rys, 111-28. Szkic specjalistycznego stanowiska do Konserwaty .
mi do ochrony czasowej wraz 7 podstawowym Wypose zeniem (W(
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; - instalacja nawiewna, 2 — suszarka do suszenw podwozia PO Iny
podnoéniki dwukelumnowy, podch
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ZESTAWIENIE TYPOWYCH USZKODZEN KOROZYINYCH I METO!

“ - 1

Rodzaj uszkedzenia

i
|
i

Metoda paprawy }

[
y j ewieikie) ezbi ‘pié, maja- | lutowamnie wypelnianie ubytlkéw 2Zywica |
viacie Koroayina o mewieikie) liczbie przebié, maja- | LUOW anie lub wypeknianie y ywic
i
i

1arakter miegjscowy epoksydowa iub poliestrows
Phy wetawianie nower ssci nadwozia lub laty
rinracia korozyina o bardzo dudym skupienin przebic, Lo e ke S
sdusjacs wypadanie  wivkszyeh obszardw binchi', | dowa lub. poliestrowa ¥ al
t kansekwencji powstawanic duzych dziur (rys. IV-1) i |
:, o — i ESATRIEATOUR 1 SIS e e et 2 e :
Jiecia korozyjne blach —— przewaznie podlogi spawanie, luiowanie Jub wyciecie i wstawic- :1
V-1 nie nowej elementu {
S e e 5
Uszkodzenie korozyjne spoin umiejscowione przewaznic spawanie pek i
na narozach blach i wnekach (rys. V-2) adki , ‘
o el e e A i

{szkodzenie korozyjne polaczed zgrzewanych trudnych | spawanie lub zgrzewame W miejscach nie |
do zabezpieczenia antykorozyinego (rys. IV-3) uszkodzonych i

{
|




14.5.3. Kolejnos¢ postepowania przy ocenie powloki
i obowiazujace obecnie normy

Kazdy oceniajacy (rzeczoznawca) wypracowuje wlasny system oceny powtoki, spraw-
dzony i zweryfikowany wykonanymi ekspertyzami. Schemat ponizej przedstawiony po-
zwala na wykonanie badania jakosci powloki z pelnym obrazem mozliwych i prawdopo-
dobnych przyczyn wystapienia defektu powloki w oparciu o istniejace dostepne normy.

Etapy oceny i tym samym przyjete grupy norm to:

- stosowanie znormalizowanej terminologii,
ogledziny powtoki,
badania nieniszczace,
ocena kolory,
badania niszczace,
badania wyrobu mokrego,
projektowanie technologii.

NGO L W

ad 1) Stosowanie znormalizowanej terminologii

Jednym z podstawowych probleméw jest stosowana terminologia. Istniejace akty nor-
matywne powinny pozwoli¢ na ujednolicenie stosowanego nazewnictwa.

Pomocne w zakresie nazewnictwa beda:

PN-EN 971-1:1999

Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczace wyrob6w lakierowych. Terminy ogélne

PN ENISO 4617:2002

Farby i lakiery. Lista terminow réwnoznacznych

PN ENISO 4618 -2:2001

28.7. Ocena jakosci nadwozi naprawionych

Ocena jako$ci naprawionego nadwozia obejmuje dwa et.apy:. :
— kontrole organoleptyczna i pomiar grubosci powtoki .laklerowej (etap I'), F
— pomiar charakterystycznych punktéw kontrolno-pomiarowych nadwozia pojaz- :
du (etap II). . o i
Kontrola organoleptyczna polega na ogl¢dzinach nadwozxg i ocenie jego syme-
ii tanu technicznego, ze zwroceniem szczegolnej uwagi na: .
iy — peknigcia 1 rozwarstwienia
w miejscach laczenia elementow

nadwozia, :
420025 — niedopasowanie drzwi, blotni-
s cnsm. ™ kéw, pokryw komory silnika i ba
; gaznika,
— odksztalcenia dachu, stupkow
um/mil - . i
i progow,

— odksztalcenia elementéw zawie- |
szenia Iub ich przemieszczenia.

Grubos¢ powloki lakierowej,
w zaleznosci od wstepnego przygot
wania do lakierowania czgséci zamie

INCO = VERITAS

WS ZAwA nych nadwozia, powinna wynosi¢

80+150 um. Na rysunku 28.27 przed-

e so ayne : . d d
Rvs. 28.27. Przyrzad elektroniczny do pomiaru grubosci Staw}ono przyljdgdowy lszayrkl 2! 0
powlok niemagnetycznych na podtozach magnetycznych pomiaru grubosci powto eTowej.



W przypadku duzego uszkodzenia samochodu po dokonaniu naprawy nadv
zia nalezy wykona¢ pomiary polozenia punktéw kontrolno-pomiarowych mocow:
zespotéw zawieszenia przedniego i tylnego, uktadu kierowniczego, zespotow uk
du przeniesienia napedu. Odchylenia od wartosci nominalnej potozenia punktd
kontrolno-pomiarowych nie mogg przekraczaé¢ t3mm. Wartosci wieksze $wiadc
o 7le przeprowadzonej naprawie. Na rysunku 28.28 przedstawiono przykladow
protokét pomiarow potozenia punktow kontrolno-pomiarowych.
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