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1. WPROWADZENIE

Poradnik ldzie Ci pomocny w przyswajaniu wiedzy i umigiosci w zakresie
wykonywania napraw nadwozi elementéw nadwozi p@azdamochodowych i przygotuje
Cie do samodzielnego wykonywania napraw.

W poradniku zamieszczono:

— wymagania wgpne okrélajace umiegtnosci, jakie powinieng mie¢ juz uksztattowane,
aby bez problemdéw mogt korzysta poradnika,

— cele ksztalcenia czyli wykaz umggjosci jakie opanujesz w wyniku ksztatcenia w tej
jednostce modutowe),

— material nauczania, czyli wiadokwo teoretyczne konieczne do opanowaniascire
jednostki modutowej,

— zestaw pytasprawdzajcych, czy opanowadguz tresci zawarte w materiale nauczania,

— ¢wiczenia zawierace polecenia, sposdb wykonania oraz wypesg stanowiska pracy,
ktére pozwad Ci uksztattowd okreslone umiegtnosci praktyczne,

— sprawdzian pogbOw pozwalajcy sprawdzai Twoj poziom wiedzy po wykonaniu
éwiczen,

— sprawdzian osgnig¢ opracowany w postaci testu, ktory uiiwi Ci sprawdzenie
Twoich wiadomdci i umiegtnosci opanowanych podczas realizacji programu tej
jednostki modutowej,

— literatug uzupetniagca zwiazars z programem jednostki.

Z rozdziatem Pytania sprawdzeg¢ maesz zapoznasic:

— przed przyspieniem do rozdziatu Materiat nauczania — poan&ymagania wynikage
dla tej jednostki modutowej sprawdzisz stan swo@pwaci do wykonywaniawiczen,

— po opanowaniu rozdziatu Materiat nauczania, byawpzic stan swojej wiedzy, ktora
bedzie Ci potrzebna do wykonywaniaviczen.

Kolejny etap to wykonywani€wiczen, ktGrych celem jest uzupetnienie i utrwalenie
wiadomdaci oraz uksztaltowanie umigposci w zakresie wykonywania napraw elementow
nadwozi pojazdow samochodowych.

Po wykonaniu zaplanowanyéwiczen, sprawd poziom swoich umiegnosci wykonupc
Sprawdzian pogpow.

Poznanie przez Ciebie wszystkich lub gkwaej czsci wiadomdci bedzie stanowito dla
nauczyciela podstawprzeprowadzenia sprawdzianu poziomu przyswojonydomdaci
I uksztattowanych umiejnosci. W tym celu nauczyciel mme poshiy¢ sie zadaniami
testowymi.

W poradniku jest zamieszczony sprawdziamg@rsi¢, ktory zawiera przykiad takiego
testu oraz instrukej w ktorej oméwiono tok pogpbowania podczas przeprowadzania
sprawdzianu i przyktadogvkart odpowiedzi, w ktérej w przeznaczonych miejscackreh
wihasciwe odpowiedzi spwod zaproponowanych.
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2. WYMAGANIA WST EPNE

Przystpujac do realizacji programu jednostki modutowej powimg umiec:

— stosowa zasady i przepisy: bezpiedmstwa i higieny pracy, ochrony przecivwgaoowe]
i ochronysrodowiska,

— postugiwg sic dokumentag technicza zwiagzara z wykonywanym zadaniem
zawodowym, instrukcjami obstugi, poradnikami, normap.

— organizowa stanowisko pracy zgodnie z wymogami: ergonomiizpbeczéstwa
i higieny pracy, ochrony przeciwparowej i ochronyrodowiska,

— rozpoznawéai dobier& narzdzia i uradzenia do wykonania zadania,

- zinterpretowé wyniki pomiarow,

— dobr& narzdzia do wykonywania prac z zakresu obrolkkznej,

— scharakteryzowametody i technikigczenia metali i materiatdw niemetalowych,

- wykona: typowe podczenia nieroziczne,

— sprawdza sprawngéc¢ sprz:tu orazsrodkow ochrony osobistej na stanowisku pracy,

— udziel& pierwszej pomocy przedmedycznej,

— obstugiwa komputer i uradzenia peryferyjne,

- wspOtpracowaw grupie,

— samodzielnie podejmowalecyzje,

— dokonywa& oceny swoich umiefnasci.
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutoweppniene umiet:

— dobr& sposoby spawania i zgrzewania metali do naprawgwoai pojazdow
samochodowych,

— obstiy¢ urzadzenia do spawania elektrycznego i gazowego,

—  przygotowa czesci do spawania lub zgrzewania,

— dobra& parametry spawania i zgrzewania,

— dobr& metod naprawy do rodzaju uszkodzenia nadwozia,

— rozr&ni¢ elementy sktadowe nadwozia,

— wykon& demonta i monta elementéw zdejmowanych nadwozia,

— wykon& napraw elementow nadwozia metpdpawania i zgrzewania,

— dokon& zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw naprgeian

— wyjani¢ proces pomiaru brylty nadwozia,

—  przeprowadZipomiar bryly nadwozia,

— przestrzegaprzepiséw bhp i ochrony ppopodczas naprawy.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Budowa i elementy nadwozi samochodowych

4.1.1. Materiat nauczania

Budowa nadwozi samochodowych

Mechanizmy podwozia, uklad jezdny oraz silnik, spgh funkcje nagdowe
zapewnigjce ruch pojazdu samochodowego natomremiiwozie samochodu osobowego,
oprécz funkcji estetycznej i ergonomicznej, ma aaanie ochrof kierowcy i pasazerow.
Jest to podstawowa funkcja, ktéra w obecnym czzsimuje ircynierom najwécej czasu na
etapie konstruowania. Aytkownik coraz cgsciej wymaga, aby jego pojazd byt przede
wszystkim bezpieczny, na dalszym planie pozostawiajalory estetyczne i komfortowe.
Wobec wzrostu takiej tendencjisvdd odbiorcoéw konstruktorzy koncernow samochodowych
skupiap sie gtdwnie na dwoch tematach: bezpietst®vie czynnym oraz biernym pojazdu
samochodowego.

Bezpieczéstwo czynne
Bezpieczastwo czynne pojazdu samochodowego jest to zesmt kenstrukcyjnych,

ktore zapewniajkierupcemu maliwos¢ pewnego i wygodnego kierowania samochodem.
Naleza do nich m.in.:

—  konstrukcja ogumienia samochodowego,

— OSwietlenie pojazdu samochodowego,

— ESP - uktad zapewnigjy stabilizact jazdy samochodu podczas jazdy po zeiky,

— ABS - ukiad zapobieggajy blokowaniu kot podczas hamowania,

— fatwas¢ obstugi elementéw stergych.

Bezpieczéstwo bierne

Podstawow funkcja bezpieczéstwa biernego jest minimalizacja obea doznanych

przez podréujacych w razie wypadku.

Funkcja ta realizowana jest dwoma sposobami:

1. poprzez stosowanig&rodkow ochrony indywidualnej (pasy bezpietzisva, poduszki
gazowe, aktywne zagtowki itd),
2. poprzez bezpieczrkonstrukeg pojazdu samochodowego staguj

— wprowadzenie odksztalcge] sk przedniej i tylnej cgsci nadwozia, ktora podczas
zderzenia pochfania najykiszy cz¢$¢ energii uderzenia zamieraj ja na pra¢
odksztatcenia plastycznego (tzw. strefy kontroloagmzgniotu),

— budowaniusrodkowej czsci konstrukcji nénej nadwozia w sposéb bardzo mato
odksztatcalny, w celu zagwarantowania bezpieczneegtrzeni dla kierowcy
i pasaerdw (przedziat silnikowy przedni przy zderzeniprzeszkod przy pedkosci
50 km/godz ulega skréceniu o 30-40% a przedziazpeaski jedynie 1-2%) .

— bezpieczne elementy konstrukcyjnegivna nadwozia z punktu widzenia aigvosci
powodowania urazéw powstatych w wyniku Kkolizji, npgamane kolumny
kierownicy, przemieszczaje s¢ pedaly sprggta ihamulca, wyeliminowanie
niebezpiecznych wygbow w wyposaeniu pojazdu, mkkie ienergochionne
materiaty wewRtrznego poszyciécian pojazdu.
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Materiaty stosowane w budowie nadwozi samochodowych

Blachy stalowe niskoweglowe o zawartéci wegla 0,08% i grubsciach od 0,6 do
1,5mm. g nadal tradycyjnym materiatem konstrukcyjnym. Nadiso samochodéw
osobowych wykonywaneagako konstrukcje cienkmienne. W konstrukcji nadwozia bardzo
waznym elementem jest spos@tienia blach. Stosowane metody to: zgrzewanie, @piaw
klejenie i nitowanie.
W nowoczesnych nadwoziach samochodowych stosowghshy o wysokie] speystasci
0 nazwieTailored Blanks (co w dowolnym ttumaczeniu oznagksawiecka mieszanka” lub
.pasowane kawatki materiatu”). W praktyce wydgh to tak,ze arkusz blachy przygotowany
do tloczenia danego elementu nadwozia sktagla kilku kawatkéw blach o rinej grubdci
i 0 rznych wiaciwosciach, jak rownie o r&nych powlokach antykorozyjnych. Tezrée
kawalki zostaj ze soh pofaczone technologispawania laserowego lub zgrzewania.

Stopy aluminium. Pierwszym samochodem produkowanym seryjnie ze éstop
aluminium bylo Audi A8. Pamgta¢ nalezy, ze aluminium jest materiatenzdjszym od stal
i rozszerzaln& cieplna stopéw aluminium jest dwa razycksza nk rozszerzaln& cieplna
stali. £taczenie elementéw wykonanych ze stopow aluminiunyedist w ostonie argonu

Tworzywa sztucznestosowaneagdo wykonywania poszycia elementow nadwoziatds
przewanie tworzywa termoplastyczne.
Elementy nadwozia samochodowego, ktérych zadanesingkumulowanie jak najekszej
ilosci energii podczas zderzenia wykonane z aluminiura stali o wysokiej wytrzymaiaoi
powinny by po uszkodzeniu wymienione na nowe. Elementy z& etgppodwyzszonej
i wysokiej wytrzymatdci, nie mog by¢ poddawane obrébce na goo, poniewa stracityby
swoje wigciwosci. Moga by¢ tylko naprawiane na zimno lub wymieniane. Elemdatynog
by¢ taczone ze saptylko przez zgrzewanie, lutowanie twarde lub kiége Lutowanie twarde
zapewnia minimalne podgrzewanie blach podczas igzehia, w przeciwigstwie do
spawania w ostonie gazowej. Bkl temu struktura krystaliczna materiatlu pozostaje
niezmieniona, zZasama spoina, ze wzglu na zawart@ miedzi, jest odporna na dziatanie
czynnikéw korozyjnych.

s aluminium

mmmmm stal szlachetna

s material hybrydowy ——
stal o wysokie] b
=== wytrzymak)sc"

stal o najwyzs
wytrzymalosci

Rys. 1.Rodzaje materiatdw metalowych stosowanych w budmawozia samochodu osobowego [12, s. 30].
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Nadwozie jest najbardziej charakterystycznym elderansamochodu osobowego, przy
masowe] produkcji musi ldydostosowane do oboaziujacej mody, nie tylko stylistycznej, ale
takze techniczno-ekonomicznej.

Nadwozie samochodu osobowego przenosiagboia zewrtrzne i wewnrtrzne; za zdolne
do przenoszenia olagien uznajemy pajczenia spawane, zgrzewane, klejone i nitowane.
Natomiast elementy nadwozia pctone srubami, wketami, kotkami tapicerskimi czy
profilami gumowymi uznajemy za niezdolne do przemosa obcizen. Jezeli szyba czotowa
jest osadzona w uszczelce gumowej to nie przenbskien natomiast, jeeli szyby g

w wklejane to stanowielementy konstrukcji rime;.

Klasyfikacja nadwozi samochodow osobowych wedtug fimy zewnetrznej

Tabela 1.Klasyfikacja nadwozi [13, s. 19].

Sedan — nadwozie 2 i 4 drzwiowe 4—6 osobowe.

Hatchback —nadwozie nie ma wydzielonej przestrzeni
bagaowej, pokrywa baganika stanowi trzecie lub gie
drzwi samochodu.

Liftback — nadwozie 5-drzwiowe z wyraie zarysowad
linia baganika.

Kombi — wagonowy ukifad nadwozia z tylotwieram
pokrywa baganika.

Van — nadwozie stanowge forme pasrednh pomidzy
samochodem osobowym i dostawczym.

~Projekt wspétfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”
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Klasyfikacja w zaleznosci od uktadu bryt nadwoziowych

Tabela 2.Klasyfikacja nadwozi samochoddw osobowych wzadéci od uktadu bryt nadwoziowych [13, s. 19].
\

Konstrukcje jednobrytowe np.: van.

Konstrukcje dwubrytowe np.: kombi.

Konstrukcje trojbrylowe np.: sedan (komora
silnikowa, kabina, bagaik).

Elementy nadwozi samochodowych

Znajoma¢ zasad konstrukcji nadwozia jest niedba dla wiaciwego wykonania jego
naprawy. Coraz wsszy poziom techniki motoryzacyjnej, a co za tymiedz konstrukciji
nadwozi, zmusza do stosowania nowoczesnych techapgrawczych pozwalgych na
przywrécenie zaloonych przez konstruktorow whassm konstrukcji néne;j.

Rys. 2.Podziat elementéw nadwozia na szkieletmoi poszycie [5, s. 31].
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Boczne wzmochienie

. .. dachu Tylne wzmocnhienie
Przednie wzmochienie S~ Sme——— dachu
dachu \\ —
e
—op

R AT
Przegroda czolowa 5
Slupek tylny C

Rys. 3.Nazwy gtdwnych elementéw nadwozia [14, s. 35].

Kadtuby wspétczesnych nadwozi samochodéw osobowytbzalenie od podziatu

na elementy wynikage ze wzgjdow technologicznych) sktadegic z:

— piyty podiogowej — spetniggej wraz z téem przednim i tylnym, progami
I umieszczonymi w nich podimicami funkcje klasycznej ramy (do piyty podiogowe]
przymocowane gzawieszenia kot, zespot ngfowy oraz wyposanie wretrza shiace
do przewozu oséb i bapa). Zwickszenie sztywrkei ptata podiogi ména uzyskéa
stosujc przettoczenia,

— przegrody czotowej i tylnej, usztywnagpj kadtub poprzecznie (konstrukcyjnym
wzmochieniem przegroda kasetonowe parapety podokienne w formie przedieski
i tylnej potki); w nadwoziach z tylnymi drzwiami fazowymi role tylnej przegrody
spetniaj odpowiednio wzmocnione §oieznice, maj wzmochienia zaprojektowane
w celu przenoszenia olgen charakterystycznych dla zderzenia czotowego Iub
bocznego,

— stlupkéw okiennych i drzwiowych, przenasych reakcje piyty poditogowej na piyt
dachow iréwnoczénie usztywniaicych mocowanie belek wzdinych przedniego
i tylnego taza w kadtubie samochodu,

— dachu stanowcego konstrukej skorupows, usztywniagca poprzecznie i wzdtnie caty
szkielet nadwozia (w przypadku kadtubow otwartyetywnas¢ zapewniaj odpowiednio
rozbudowane progi, tunel centralny pityty podtogowéglki pod przednim i tylnym
oknem podczone z podiog masywnymi stupkami; @sto stosowaneastez wregi
przeciwkapotaowe, czyli sztywne paki nad przedziatem pasarskim),

— drzwi i pokryw petnicych (précz funkcji ostonowej) istafnrole w usztywnieniu
i ochranianiu kabiny pagarskiej. W czasie thego rodzaju wypadkow drzwi powinny
utrzyma pasaerow we wtrzu zapewniajc im bezpieczestwo, zd po wypadku musg
da¢ si¢ otworzy¢. Przy uderzeniu bocznym drzwi nie magadmiernie odksztaleisic do
wewmntrz. Wzmocnienie drzwi m@ zostd wykonane w postaci tloczonego,
wytrzymatego aluminiowego profilu.
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4.1.2. Pytania sprawdzajce

oA WNE

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniawiczen.
Jakie materiaty konstrukcyjne stosujemy na nasvpojazdow samochodowych?
Jakie funkcje spetnia nadwozie pojazdu samochedo?

Jakie cechy konstrukcyjne zapewsniagzpieczéstwo czynne pojazdu samochodowego?
Z jakich podstawowych elementéw zbudowane jadinozie samochodu osobowego?
Jak funkcije spetniag stupki drzwiowe?

Jalk role spetniag przettoczenia ptyty podtogowej?

4.1.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

Scharakteryzuj podstawowe rodzaje i cechy nadwarniogshodow osobowych.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

1) dokona klasyfikacji nadwozi pojazdoéw samochodow,
2) opis& przeznaczenie nadwozi pojazdow samochodow,
3) zaprezentowaefekty pracy grupy na forum klasy.
Wyposaenie stanowiska pracy:
— rysunki nadwozi samochodowych,
- tekst przewodni,
— odtwarzacz wideo,
— stanowisko multimedialne,
— filmy dotyczace budowy i konstrukcji nadwozi samochodowych,
— filmy dotyczace budowy i zasady dziatania: poduszek gazowycl ABSR,
— materiaty drukowane,
— tablica flip-chart,
- katalogi ,Samochody Osoboviaviata”,
— foliogramy.
Cwiczenie 2
Zidentyfikuj elementy konstrukcyjne nadwozia sanumibwego.
Sposob wykonaniéwiczenia
Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zidentyfikowa elementy konstrukcyjne nadwozia pojazdu samochedow
2) omowt role elementu jak petni w nadwoziu pojazdu,
3) zidentyfikowd sposéb paiczenia elementu z nadwoziem,
4) wskaza w nadwoziu samochodowym miejsce ich wpsiwania,
5) zaprezentowaefekty pracy grupy na forum klasy,
6) dokon& oceny wykonania zadania.
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Wyposaenie stanowiska pracy:
— nadwozie samochodowe lub elementy nadwozia,
— stanowisko multimedialne,
— odtwarzacz video,
- instrukcje stanowiskowe,
— foliogramy,
- tekst przewdoni.

4.1.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

Tak Nie

1) omowt funkcje jakie spetnia nadwozie samochodu osobo®ego o m
2) rozpoznarodzaje nadwozi samochoddw osobowych? O i
3) wyjasni¢ réznice pomedzy bezpieczgstwem czynnym

I biernym pojazdu samochodowego? - .
4) wymient elementy bezpiecastwa biernego? O m
5) wymient elementy bezpiecastwa czynnego? m m
6) wyjasni¢ jaka funkcje spetnia szkielet any nadwozia? O m
7) wskazd przegrod czotowg? m m
8) wskaza progi nadwozia? O m
9) wskaza stupek przedni? O O
10) wskaza stupek tylny? O m
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4.2. Spawanie i zgrzewanie metali

4.2.1. Materiat nauczania

Spawanie

Spawanie jest to sposOhctenia materialu polegay na ich nagrzaniu i stopieniu
W miejscu hczenia z dodaniem lub bez dodania spoiwa. Rowaiy nasipujace rodzaje
spawania: gazowe, elektryczne, tukiem krytym, woos argonu, w ostonie dwutlenku
wegla, plazmowe, elektronowe i laserowe

Stanowisko do spawania elektrycznego w ostonie GO

Stanowisko do spawania, na ktérym wykonuge girace spawalnicze musi by
wyposaone w niezhdne do ich wykonania wdzenia i sprgt zapewniacy pracownikowi
warunki bezpieczestwa i higieny pracy oraz spetaienusi wymogi bezpieczstwa ppa.

Prawidtowo uradzone stanowisko pracy przedstawia rysunek 4.

Musi by¢ ono wyposaone w: urzdzenia spawalnicze, stot spawalniczy, wentyacj
stanowiskow, sprzt ochrony osobistej, nagdzia, miejsce na materialy dodatkowe
do spawania, zastony i ostony przed promieniowanieku (np. niepalne zastony), sptz
ppaz., krzesto z regulowanym siedziskiem, dokumentaeichniczno ruchow urzadze,

miejsce na dokumentadiechniczm, podstawowe instrukcje bhp i ppo
L ,

&rodki-ochronne T narzedzia

dcfeFmdntacia warsztatowa -
rep . gulato
o " AR,
instrukcje TS "!
obstugi

- »
urzadzen

tylacja stanowiskowa-
&t spawalniczy

krzesto z
regulowa-
nym siedzi-
skiem

butti

Zrédlo
asilani

przewod
zasilajgcy

zastony

Rys. 4.Stanowisko do spawania elektrycznego w ostonig [0@racowanie wlasnel].

Spawanie elektradtopliwa w ostonie gazowe] GMA (Gas Metal Arc) jest stosowa
w kilku odmianach, w zafmosci od rodzaju drutu elektrodowego oraz rodzaju gazu
ostonowego. Jako elektrody stosowane druty stalowe z domieszkami stopowymityd
o rdzeniu proszkowym do spawania w ostonach gazbwyb bez oston, czyli tzw. druty
bezostonowe oraz druty aluminiowe do spawania aliumi i jego stopow.
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Odmianami spawania GMA ze wzdlu na rodzaj gazu ostonowegp s
- metoda MIG (Metal Inert Gas) — w ostonie gazéw ebiojch, np. argon,

- metoda MAG (Metal Active Gas) — w ostonie gazu aktggo, jakim jest dwutlenek
wegla; stosowaneastez mieszanki gazowe dwu- i tréjsktadnikowe, zawigeajCQ i Ar
oraz CQ, Ari Oy,

- metoda TIME (Transferred lonized Molfen Energy) w ostonie mieszanki cztero-
sktadnikowej zawierarej He, CQ, O, i Ar.

Dobo6r mieszanki gazowej jest zwany ze stosowantechnologi spawania, wymagan
jakascia polaczen oraz wydajnécia spawania.

Spawanie elektradtopliwa w ostonie dwutlenku wgla (CQ) odbywa st za pomog
luku elektrycznego jasrego st migdzy elektrod topliwa w postaci gotego drutu,
a materialem spawanym w ostonie £6 metoda MAG. Metog ta spawa s stale
niskoweglowei niskostopowe o gruba 0,8 do 30 mm we wszystkich pozycjach.

Pozycg spawania okrga potazenie spawanego przedmiotu.

a) spoiny czolowe

' LCC”T( (T

PA Podolna PC Nascienna

PE Putapowa

PG Pionowa z géry na dét PF Pionowa z dotu do gory

b) spoiny pachwinowe

G 4

PA Podolna PB PB Naboczna

l
R i PD Okapowa
R
~
n
PG Pionowa z gory w dot PF Pionowa z dotu do géry

Pozycje spawania blach wg PN-EN 287
Rys. 5.Pozycje spawania i ich oznaczanie wg PN-EN 28%t[383].

Kazde stanowisko do spawania powinno¢ bwyposaone oproczzrodia zasilania
w niezlgdny sprzt pomocniczy: nargzia, osprgt, sprzt ochronny oraz odzieochronmn
spawacza.
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Do narzdzi zalicza s§: uchwyt spawalniczy — powinien bymazliwie najlzejszy
i dobrze izolowany, przewdd do uchwytu spawalniczggzewdd spawalniczy uziemiay,
miotek dziobak (oskardzik) — do odbijania i usuveawiarstwyzuzla, szczotka druciana.
Sprzt ochronny obejmuje: tarcze i przylbice — chepwarz | oczy spawacza przed
czastkamizuzla i ciektego metalu,ekawice skérzane, fartuch skérzany, ekrany — claami
przebywagcych w otoczeniu stanowiska spawacza przed proowamiem tuku.

Z

//////,/////rm . RS )

andi
. R
llllll o
Lty {,m//r///////////////////////////1//////m

4

Prtrecesr v J
) . e,
W\ pcaisstacszviniilisiantitiies Zrees

3) tarcza spawalnicza, 4) szklo barwne i biatleatozy spawalniczej, 5) szczotki (stalowa i wiosjana
6) miotek dziobak, 7)ekawice skdrzane, 8) fartuch skérzany [4, s. 141].

Uchwyt spawalniczy

Uchwyt spawalniczy mae by chtodzony gazem lub przy gkszych natzeniach pgdu

powyzej 400 A — ,wody”. Najczesciej stosowaneasuchwyty chtodzone gazem.

Uchwyt zbudowany jest najegiej z nas¢pujacych podzespotow:

— rekojesci wyposaonej w przycisk elektryczny do zakzania pgdu spawania,

- koncowki prmdowej doprowadzagej pmd spawania do drutu elektrodowego, ktéra
jednoczénie prostuje podawany drut,

— dyszy formujcej strumi@é gazu ostonowego,

- kompletnego przewodu gfowego,

— zespotu przyczy (pmdowego, gazowego i sterowania).

Uchwyty spawalnicze wykonane s z materiatu elektroizolacyjnego o wysokich
witasnagciach mechanicznych. Wkojesci wbudowany jest przycisk do aakania procesu
spawania i silnika posuwu drutu elektrodowego.adPrspawania doprowadzany jest
do kaicéwki pradowej. Oznaczana jest ona numerem odpowiedniretinicy drutu i tylko
do tejsrednicy mae by stosowana.

Przygotowanie do spawania blach

Doktadne przygotowanie materiatu do spawanigitzdecyduje o jego wynikach.
Blachy cienkie naley przed spawaniem doktadnie oéei¢ z rdzy, farby, lakieru i ttuszczéw,
a w razie potrzeby odtai¢ stosugc np. aceton. Grube blachy ukosuje gizez frezowanie,
struganie lub ecie tlenem. Gjcie tlenem bez podgrzewania jest dozwolone tylkcstdb
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weglowych. Stale niskostopowe najeprzed ctciem podgrzé do temperatury 200-300°C.
Jezeli cigto bez podgrzewania, warsfwitwardzorn nalezy usura¢ skrawaniem.

O wynikach spawania decyduje #ak wia&ciwe sczepienie blach przed spawaniem.
Sczepianie rozpoczynasw srodku blach, a nagbnie spoiny sczepne wykonuje siaz

Z jednej raz z drugiej strony. Nie najestosowa kolejnaici przedstawionej na rysunku 7 a,
gdyz ten sposdb powoduje zamkoie ods¢gpu midzy brzegami, a nawet zachodzenie
na siebie brzegdéw blach, co utrudnia uzyskanietppzei prowadzi do zdeformowania blach.
Wymiary spoin sczepnych iich wzajemne odlégio zaleza od grubdci taczonych
elementéw i dlugéci wykonywanego zicza. Musz by¢ takie, aby utrzymaly stalodlegiaé
(szczelig) migdzy elementami spawanymi iprzeniosty rgpnia w konstrukcjach
zmontowanych do chwili zakozenia spawania.

a) b)

Rys. 7.Rozmieszczenie i kolejidé wykonania spoin sczepnych: a) niesdiave, b) wigciwe [4, s. 101].

————————

Podczas spawania metoMAG zajarzania tuku elektrycznego ngsije samoczynnie
po zblizeniu elektrody do materiatu spawanego. Warunkiemdaznym zajarzenia tuku jest
zjonizowanie przestrzeni gazowej.

Jonizacja przestrzeni m® nasipi¢c na skutek przeptywu gazow jonizaych lub
pod wptywem dziatania wysokiej temperatury. Gdygstezé migdzy elektrod a materiatem
spawanym jest silnie nagrzana, tastki gazow rozpadajsi¢ na elektrycznie natadowane
jony przewodzce pad elektryczny. Dzki temu maliwe jest bezstykowe zajarzenie tuku
elektrycznego.

Technika spawania

Przy spawaniu MAG - elektradopliwa w ostonie gazu ochronnego muad®< dobrane
dwa parametry: nagtie spawania, pokos¢ podawania drutu elektrodowego
Uchwyt spawalniczy naky prowadzé tak, zeby drut elektrodowy wychodzit prawie
prostopadle do ukfadanej spoiny. Przy spawaniu ypdmatycznym elektrad topliwa
w ostonie gazéw ochronnyckciegi uklada si tak samo jak przy spawaniu elektrodami
otulonymi.

Mate, szybko stygace jeziorko spawalnicze, szczegblnie przytuku znigavym,
umazliwia tatwe formowanie spoin czotowych i pachwinasty Dla zapewnienia dobrej
ostony gazowej odlegio dyszy od jeziorka powinna wyndsiO—15 mm. Zmniejszenie tej
odlegtcgci powoduje szybkie zanieczyszczenig sdyszy odpryskami metalu oraz
zmniejszenie pola widzenia spawacza. Ponakeniu spawania nie odsuwa pialnika & do
czasu catkowitego zakrzepnia stopiwa.

Metodh MAG mozna hczye cienkie blachy doczotowo i na zaktadiBlachy o grubéci
do 4 mm mana pokczy¢ jednymsciegiem. Cienkie blachy spawane doczotowo wymagaj
doktadnego dopasowania. W przypadku ukfadania sedimgciegowych nalgy precyzyjnie
dobra& parametry spawania, ktére zapeyvozyskanie prawidtowego przetopu i vdavego
lica spoiny. Najczsciej cienkie blachy przygotowujeesina zaktadk lub na podkiadk
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Spoiny jednéciegowe wykonuje si prowadac uchwyt ruchem jednostajnym pgsbwym,
bez wykonywania ruchéw poprzecznych.

W miejscach, gdzie pragniemy uzyékptaskie lico spoiny, naky material nieco unig
jednym kaicem i lekko pochyti tak, aby byto méiwe spawanie z gory na dét. Ciekty metal
spoinyscieka i tworzy st gtadkie lico.

Drut elektrodowy

Ostona gazowa - CO, 7p

,,,,,,,,,,

Polozenie uchwytu spawlniczego wzgledem
przedmiotu przy spawaniu w oslonie CO,

Rys. 8.Schemat spawania elekteptbpliwa w ostonie dwutlenku egla [opracowanie wiasny].

Zgrzewanie

Zgrzewanie blach jest podstawowym sposobeaczenia elementow nadwozia
samochodowego. Polega ono na rozgrzaniu sigyel s¢ powierzchni tak, aby przesziy
w stan plastyczny (ciastowaty) i déwmicciu ich. Uplastycznieniu ulega tylko niewielka
objetos¢ na granicy styku. W zateosci od stosowanej metody zgrzewania najpierw
nastpuje docisk, a potem rozgrzewanie, albo odwrotngpierw rozgrzewanie, a potem
docisk. Przy naprawach nawozi samochodowych stasewest zgrzewanie elektryczne
oporowe.

Zgrzewanie elektryczne oporowe dziel sa:

— doczotowe (zwarciowe, iskrowe),

— punktowe (jedno- i dwustronne),

— liniowe (na zakfadk liniowo-doczotowe),
— garbowe.

Zgrzewanie elektryczne oporowe sktadasi3 faz. Faza | to faza, w ktorej dwgzone
elementy lub wgcej zostaj poddane sile docisku dwéch elektrod, a po doetiu zostaje
wiaczony pad elektryczny o wysokim nateniu. Na skutek jego przeptywu powstaje
zjawisko oporu elektrycznego, szczegolniezaluwartdé oporu wystpuje na styku
powierzchni #czonych elementow. W tym #epunkcie zaczyna &i tworzy¢ strefa
roztopionego uplastycznionego metalu zwdrgm zgrzejnym. Wraz ze wzrostem sgo
powstajcego ciepta nagpuje rozrost gdra zgrzeiny (faza Il). Proces zgrzewania musi by
tak zaprojektowany, abyadro zgrzeiny (jego wielk&) zapewniatlo powstanie pmizenia
0 wystarczajcej wytrzymatdci. W momencie wwyczenia pgdu jadro zgrzeiny osiga
maksymaln wielkos¢, jednalke zgrzeina pozostaje nadal pod dociskiem elektdadtki
czemu mae rozpocz¢ Sie proces krzeprcia (rekrystalizaciji) metalu waglrze zgrzeiny (faza
). Zgrzewanie doczotowe zwarciowe jest procesegrzewania oporowego, w ktérym
trwate pohkczenie mgdzy s$cisle docknictymi przedmiotami otrzymuje &i na calej
powierzchni styku dzki nagrzaniu oporowemu tego obszaru przeptyayan prdem
elektrycznym a nagpbnie odksztatceniu plastycznemu po agsicciu odpowiedniej
temperatury zgrzewania. Obszar zgrzewania nagrzgwdm uplastycznienia Ilub do
temperatur wyszych od temperatur topnienia. Powierzchnie stykoagrzewanych
przedmiotéw musg by¢ oczyszczone i przylegado siebie. Jakd polaczenia zgrzewanego

~Projekt wspétfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

18



zaleey od: natzenia pedu, sity docisku, diug@i mocowania, czasu przeptywu afdu
zgrzewania, naddatku nagggenie.

4.2.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.
Jakie znasz metody spajania metali?

Jakie znasz gatunki stali konstrukcyjnych pragzonych do spawania?

Jakie gatunki stali nadagic do spawania metadiIAG?

Jak powinno wygdat prawidtowo przygotowane stanowisko spawalnicze?

Jakie znasz ugdzenia do spawania elektrptbpliwa w ostonie CQ?

Jaki sprzt spawalniczy wymagany jest przy spawaniu elekitogliwva w ostonie CQ@?
W jaki sposob zajarzagduk elektryczny?

Jakie znasz rodzaje spoin?

Jakie znasz sposoby oznaczania spoin na ryspkac

vCoNoohrWNE

4.2.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj zhcze spawac elementy zblachy St3S ogrdébo 0,8-2 mm
w pozycji podolnej uktadag spoirg ciagta.

Sposob wykonaniéwiczenia.

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zorganizowé stanowisko pracy do wykonania zadania,
2) dobr& urzadzenie spawalnicze ospta sprzt spawalniczy,
3) przygotowa blachy do spawania,
4) wykon& ziacze,
5) uporadkowa stanowisko,
6) zaprezentowawykonane zadanie,
7) dokon& oceny wykonania zadania.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— stanowisko do spawania,
— sprzt ochrony osobistej,
— sprzt pomocniczy do spawania,
- blacha stalowa St3S o gri{e00,8—-2 mm,
— instrukcje stanowiskowe,
- tekst przewodni.

Cwiczenie 2
Wykonaj zhcze (poiczenie zaktadkowe wyttoczki naprawczej i elemenadwozia)
spawajc elementy w pozycji PA (podolnej).

Sposob wykonaniéwiczenia.
Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

1) zorganizowa stanowisko pracy do wykonania zadania,
2) dobr& urzadzenie spawalnicze,
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3)
4)
5)
6)
7

przygotowa blachy do spawania,
wykon& ziacze,

uporadkowa: stanowisko,
zaprezentowawykonane zadanie,
dokona oceny wykonania zadania.

Wyposaenie stanowiska pracy:
stanowisko do spawania,

sprzt ochrony osobistej,

sprzt pomocniczy do spawania,

blacha stalowa St3S o gruon0,8—-2 mm,
instrukcje stanowiskowe,

tekst przewodni.

Cwiczenie 3:

1)
2)

3)
4)
5)
6)
7

Wykonaj zhcze zgrzewanetzac blachy stalowe ocynkowane na zakkadk
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

przygotowad stanowisko do wykonania zdania,

zastanowd sig, jakie czynnéci zwiazane z przestrzeganiem przepiséw bhp izppo
powiniend podjp¢ podczas wykonywania pgizenia zgrzewanego,

obshiy¢ zgrzewark,

przygotowd elementy blachy do zgrzewania,

dobr& parametry zgrzewania,

wykona ziacze zgrzewane,

zaprezentowa efekty pracy na forum grupy uzasadagajcelowdé zastosowania
zgrzewania jako metody paizenia elementéw wykonanych z blachy ocynkowanej.

Wyposaenie stanowiska pracy:

stanowisko do zgrzewania,

sprzt ochrony osobistej,

Sprzt pomocniczy do zgrzewania,

elementy nadwozia z blachy stalowej ocynkowanejglkonania naprawy,
wyttoczka naprawcza,

instrukcje stanowiskowe,

tekst przewodni.

4.2.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

1)
2)

3)
4)
5)

Tak Nie
zorganizowa prawidtowo stanowisko blacharskie do spawania? o m
dobra& prawidtowo ochrony indywidualne nieatne podczas g q
spawania?
przygotowd elementy do spawania? i i
wykona spoiny punktowesczace elementy nadwozia? O m
wykona zgrzeiny punktoweakzace elementy nadwozia? O i
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4.3. Narzdzia i urzadzenia do naprawy nadwozi pojazdow
samochodowych

4.3.1. Material nauczania

Przy wykonywaniutwiczen bedziesz korzystat z ugglzen i narzdzi specjalistycznych.
Wszystkie nargdzia i przyrady specjalne $ drogie wymagaj wigc ostranej obstugi,
odpowiedniej konserwaciji, oraz odstawienia na mgj& stanie gotowsi do ponownego
uzycia. Dobieranie odpowiednich nadzi i urzadzen do zakresu wykonywanej pracy
usprawni proces naprawy i zmniejszy wysitek.

Podczas zaf poznasz podziat nagdzi blacharskich, dziesz rozpoznawat przeznaczenie
poszczegolnych nagdzi i wykorzystania do oké&onych prac, take poznasz zasady ich
uzytkowania.

Do zgrzewania blach (hczenie przez docisk i miejscowe topnieniedywane g
zgrzewarki, w ktorych stosujeesprad o niskim napiciu i duzym natzeniu (4000-6000 A).

Tabela 3.Zgrzewarki [2].

Wielofunkcyjna zgrzewarka jest wyposaona w zestaw
urzadzen do: zgrzewania punktowego iprostowan
nadwozia za pomaanotka bezwtadriziowego

a

Zgrzewarka przendsna chtodzona powietrzem
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Tabela 4.Narzdzia do pracgcznych [2].

Mtotki blacharskie Kowadetka (babki) blacharskie zKyi klepadta

Pita nadwoziowa pneumatyczna
Idealnie nadaje sido wycia jako uradzenie do
ciecia i pitowania

Udarowy klucz pneumatyczny

Szlifierka katowe pneumatyczna
Wykorzystywane g przede wszystkim do wszelkieg
rodzaju prac zwizanych z przygotowaniem i obrébl
spoin spawalniczych i zgrzein

Wypychacze blacharskie
Stuza do wypychania niewielkich wgniefie
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Urzadzenia do pomiaru geometrii nadwozi
Do pomiardéw kontrolnych geometrii nadwozia stosigeurzadzenia pomiarowe.
Urzadzenia tego rodzaju musspetnid trzy podstawowe warunki:
1. precyzyjnie wyznaczgtaszczyzny odniesie
2. zachowywé odpowiednia sztywnig uktadu podczas dokonywania pomiaréw,
3. umaliwia¢ dokladne ustalanie potenia wszystkich punktéw kontrolnych wzdem
ptaszczyzn odniesienia.

Tabela 5.Urzadzenia kontrolno-pomiarowe [2].

Mechaniczny system pomiarowyjest prosty
w monta&u iobstudze, precyzyjny iszybl
w dziataniu. Mae wspOtpracowa
z dowolnymi  stanowiskami  naprawczymi
produkowanymi przez ede firmy.

Elektroniczno-mechaniczny system
pomiarowy wykorzystuje zamiast pomiaréw
liniowych pomiary latow migdzy
poszczegblnymi, przegubowo pokonymi
segmentami ramienia pomiarowego. Trzy
segmenty ramienia pgizone § miedzy sol
dwoma przegubami (pionowym i poziomym)
umazliwiajac  umieszczonemu  nakou
ramienia trzpieniowi pomiarowemu
przemieszczaniegi  swobodnie pionig
i w poziomie umazliwiajac w sposéb petny
dokonywanie pomiar6éw. Emitowane przgz
rozmieszczone we wszystkich punktach
obrotu ramienia czujniki przemieszeoze
katowych impulsy przesytane as za
pasrednictwem promieniowania
podczerwonego do kompuger
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Urzadzenia do prostowania nadwozi
Naprawa uszkodzonego nadwozia (zwlaszcza po kotigjigowej) wymaga petnej

rekonstrukcji jego pierwotnego ksztaltu nie tylkoe wzgkddéw estetycznych, lecz

przede wszystkim wytrzymatoiowych i funkcjonalnych.
Prostowanie nadwozi wymaga udzern pozwalagcych nawykonanie czterech
podstawowych operaciji:

— przemieszczenia uszkodzonego pojazdu lub nadwotiakcie wykonywanej naprawy,

— bazowania nadwozia do wykonania czy§un@rostowania,

—  prostowania kadtuba nadwozia,

—  kontroli geometrii nadwozia.

Wsrdd uradzen do prostowania nadwozi samaéngch wyr&ni¢c maozna kilka grup

0 odmiennym zakresie mlovosci wykonawczych i rozwazan konstrukcyjnych:

1. Hydrauliczne zestawy rozpiegag, Sa podstawowymi urgdzeniami do prostowania
uszkodzonych nadwozi. Elementami bazowymi fragmenty nadwozia o daj
sztywndci. Dziatanie zestawu polega na oddziatywania s@zpychajca, powstagca
w sitowniku  hydraulicznym, nauszkodzone elementyadwozia. Rozpieracze
hydrauliczne pozwalaj oddzialywa nazdeformowane nadwozie wgknie
od wewntrz, co stwarza wiele ograniazepodczas likwidacji rozlegtych uszkodze

nadwozia.
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Rys. 9. Hydrauliczny zestaw rozpietggy [20].

2. Urzdzenia bezramowe pozwaaja oddziatywanie na nadwozie z zeivm co znacznie
rozszerza magiwosci naprawcze. Nie majone ramy bazowej do mocowania na nigj
nadwozia i ukladu hydraulicznego. Uklad bazowy tmorzaczepy podiogowe lub
elementy oporowe belki bazowejfkwnice hydrauliczne).

Rys. 10.Katownica blacharska [20].
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3. Urzdzenia ramowe.
Urzadzenia ramowe sktadggic z trzech podstawowych zespotow:
— zespotu bazowego, ghcego do sztywnego zamocowania hadwozia,
— zespoilu prostagego, umaliwiajacego przywracanie widaiwych ksztattow
geometrycznych naprawianemu nadwoziu,
— zespotu pomiarowo-kontrolnego, pozwat@mu na pomiar wspokdnych (kontro¢
potozenia) punktow nénych nadwozia.
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e fatwo ‘
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£ : z frzyrmiy: i | 0 L
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F EES 3 ] ng o . i ) ﬁlﬂE .ﬁ a :. %l
napraweze] blokujacych facuch & MBS mocowania wiezy Mo uslawienie wysokodci - )
daje nisograniczone TN, kool clagigcia i} {3 Praenogng
Rampy najazows ! d
dip ; Qpazycym.*:].fdﬁamggu,_‘}! _

ustawiarna kierkly clagnipeia
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do cafego ukfady hydraulczmego

Rys. 11.Urzadzenie ramowe Express Bench firmy Chief [17].

4.3.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.
Scharakteryzuj nagdzia do pracgcznych przy wymianie poszycia hadwozia?
Jakie znasz rodzaje zgrzewarek?

Jakie znasz systemy do pomiaru nadwozi pojazdow?

Jakie warunki muazspetnig& urzadzenia pomiarowe geometrii nadwozia?

Jak dziata hydrauliczne wdzenie rozpierage?

Z jakich zespotow sktadacsirzadzenie ramowe?

oA WNE

4.3.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dobierz narzdzia i uradzenia niezedne do wykonania naprawy blacharskiej pokrywy
silnika polegajcej na:
wyckciu uszkodzonego fragmentu,
wyprostowaniu miejscaqia,
przygotowaniu faty,
dopasowaniu taty,
sczepnym patzeniu taty z pokryw.
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Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zaplanowaczynndci niezlzdne do wykonania zadania,
2) opracowatechnologt wykonania naprawy,
3) przeanalizowadokumentagj techniczi urzadzen do naprawy nadwozi samochodowych,
4) dobr& do poszczegolnych czynéw odpowiednie urgdzenia i nargdzia,
5) zaprezentoweefekty pracy na forum grupy.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— katalogi i dokumentacja wdzen do naprawy nadwozi samochodowych,
— duze arkusze papieru,
- mazaki,
— tablica flip-chart,
- stanowisko multimedialne,
- tekst przewodni,
— foliogramy.

Cwiczenie 2
Dobierz narzdzia i uradzenia niezkdne do wykonania naprawy blacharskiej
uszkodzonej podinicy pojazdu.

Rysunekdo ¢wiczenia [opracowanie wlasne].

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zaplanowaczynndci niezlzdne do przygotowania podiaicy,
2) dobr& narzdzia do wykonania naprawy,
3) przeanalizowadokumentagj techniczi urzadzen do naprawy nadwozi samochodowych,
4) dobra& urzadzenia, nargzia i sprzt ochrony indywidualnej,
5) zaprezentowaefekty pracy na forum grupy.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— katalogi i dokumentacja wdzen i narzdzi do naprawy nadwozi samochodowych,
— duwze arkusze papieru,
- mazaki,
— tablica flip-chart,
— stanowisko multimedialne
- tekst przewodni,
— foliogramy,
- filmy wideo.
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4.3.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

Tak Nie
1) zorganizowéastanowisko do wykonania prostowania nadwozia? o i
2) dobra& urzadzenia do prostowania elementéw nadwozia? O m

3) dobr& niezlzdny sprzt pomiarowy? O O
4) dobr& narzdzia blacharskie niezddne do wykonania naprawy

i wymiany uszkodzonych elementow? - .
5) przygotowa uszkodzony fragment do wstawienia faty lub

wyttoczki naprawczej? - .
6) dopasowatate lub wyttoczke naprawcz? O m
7) wykona pofaczenie sczepne elementow? m m
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4.4. Pomiary geometrii charakterystycznych punktownadwozi
4.4.1. Materiat nauczania

Pomiary charakterystycznych punktéw nadwozia

Wspoitczesne nadwozia pojazdow samochodowych dejydugcy wpltyw na:

- komfort jazdy,

— osiagi techniczne (zkycie paliwa, pgdkosé jazdy),
— bezpieczéastwo czynne,

— bezpieczéstwo bierne.

Pojcia dotycace bezpieczestwa czynnego i biernego zostaty wyjeone w rozdziale
4.1. ,.Budowa i elementy nadwozi samochodowych”.

Rola wspéitczesnego nadwozia zkgza zadania stawiane naprawom powypadkowym.
Podczas naprawy blacharskiej mubg¢ przywrécone nie tylko pierwotne ksztatty nadwozia,
ale rownie: wytrzymatcgé, wiasciwe rozmieszczenie i mocowanie wszystkich eleme&nto
decydujcych o zachowaniu spojazdu samochodowego w czasie jazdy.

Naprawa wspoétczesnego nadwozia uszkodzonego podeypadku bez dokonania
pomiarow nie daje midiwosci do podgcia wiaciwych decyzji dotyczcych kierunku
przytozenia sit i wartéci w celu przywrécenia pierwotnych punktow nadwozia

Celem pomiaru geometrii nadwozia jest sprawdzeoiezpnia punktow stncych do
mocowania: silnika, belki przedniego zawieszenigihgj osi, kolumny McPhersona,
amortyzatora, wahaczy i innych elementéw pojazauoocgdodowego.

Wspohzdne punktow pomiarowych ustalagsw stosunku do pionowej wzdinej
ptaszczyzny symetrii oraz ptaszczyzn poziomyctonpiwych (rys. 12).

) Wzdtuzna plaszczyzna pionowa
@ Plaszczyzna pozioma
@ Plaszczyzna poprzeczna

Rys. 12.Podstawowe ptaszczyzny pomiarowe [19].

Do pomiaru stosuje @i systemy pomiarowe unaliwiajace porownanie warfgi
rzeczywistych z danymi producenta.
W zalenosci od posiadanego systemu pomiarowego pomiaryanimng dokonywane za
pomoe systemow mechanicznych lub elektronicznych.

Sprawdzenie ksztattu bryty nadwozia dokonugemsizez pomiar wzajemnych odlegbd
migdzy fabrycznie ustalonymi punktami kontrolnymi, twgywanymi gtownie na ptycie
podtogowej oraz innych egciach nadwozia.
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Kontrole ksztattu geometrycznego nadwozia wykonugensnastpujacych przypadkach:

- w celu okrélenia rozmiaréw deformacji po wypadku drogowym kwalifikowania
nadwozia do ewentualnej naprawy,

- w toku naprawy blacharskiej, w celu statej kontpmprawndci jej przeprowadzania,

- po wykonaniu naprawy, w celu stwierdzenia, czy agstprzywrécone wiiwe
parametry geometryczne nadwozia.

Stopier deformacji nadwozia oceniaggedn z podanych metod pomiarowych, ktérych
wybor zaley od celu badania oraz od rodzaju wyp@saa w przyrady kontrolne:

1. wzrokowej ocenie stanu poszczegollnych elememédwozia oraz ogolnej symetrii
ksztaltu nadwozia - jedynie orientacyjne wnioskowaa zakresie odksztahlzeptyty
podtogowej,

2. pomiarow kontrolnych po przskiej za pomog listwy pomiarowej — pozwalajsposob
prosty, ché nie w peini doktadny, sprawdzistan piyty podiogowej, jak réwnie
szkieletu nadwozia,

3. pomiardéw przestrzennych wymagajch wycia specjalnych sprawdziandéw, szablonéw
lub ram kontrolno-pomiarowych.

Problemy podczas pomiaru nadwozia mdg¢ spowodowane zbyt grabwarstwg
szpachli, czynnikami zastosowanymi podczas zabezgiea antykorozyjnego, co znaczenie
utrudnia prawidiowe dotarcie do punktéw pomiarowycRrzed przyspieniem do
wykonywania pomiarow naky miejsca kontrolne doktadnie oGy, aby unikaé btedow.

Przed przysipieniem do wykonywania pomiarow naje dokon& tzw. centrowania,
czyli okreslenia wzajemnego potenia systemu pomiarowego w stosunku do powierzchni
pomiarowej ma bardzo dy wplyw na dokladn& wykonywanych w péniejszym etapie
pomiarow. Centrowania dokonuje: sia bazie od 3 do 5 punktow pomiarowych, niadgch
na jednej prostej i na minimalnych odlegtmch 0,6 m od siebie, przy czym im ta odlégto
jest wkksza (optymalnie na diugd 2 m i szeroké&¢ 1 m), tym doktadng pomiarow jest
wigksza. Do centrowania nale wybiera tylko punkty znacgzce w ptycie poditogowej
samochodu np. punkty zawieszenia.

Réznica pomédzy centrowaniem z systemem pomiarowym mechaniczaysystemem
elektronicznym, jest takage centrowanie i pomiar w pierwszym przypadku powiaawsze
odbyw& si¢ na ramie, natomiast w przypadku centrowania zaq@grsystemu pomiarowego
elektronicznego nie musi byspetniony warunek osadzania samochodu na ramiee N
nasgpi¢ na podnéniku, kanale, podtodze itp.

Pomiary przestrzenne

Pomiaru dokonuje siw odniesieniu do odpowiednich ptaszczyzn. Pomamionywane
sa wedtug danych zawartych w kartach pomiarowych aoginych przez producentow
urzadzen pomiarowych. Karta pomiarowa zawiera informacjpumktach kontrolnych ptyty
podtogowej lub pelnym zestawem wymiaréw fabrycznydiragnozowanego pojazdu.
Niektore karty pomiarowe dostarczane wraz z ofergwa urzdzeniami, mena
wykorzystywa& w zasadzie wycznie do pomiaru z zastosowaniem tychadea. Typowe
punkty charakterystyczne to otwory technologiczoisyory konstrukcyjnesruby mocujce
oraz nakgtki. Podczas eksploatacji pojazdu, jego ewentuédmapraw, drobnych uszkodrze
jak i z powodu dokonanych czynitb zabezpieczagych przed korozj oraz wpltywem
warunkow atmosferycznych, €#o zdarza gj ze punkty pomiarowe uleggjréwniez tym
wptywom. Aby dokona wiasciwe] oceny geometrii pityty podtogowej pojazdu pgw
pomiar punktow charakterystycznych, nglezatem przywroc im pierwotne parametry.
Kazdy z producentdow usdzen pomiarowych posiada wilasna kazwymiarow
porownawczych. Wixiwa ocena stanu geometrii punktéw charakterystyazn ptyty
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podiogowej powinna kiyoparta o tolerangjfabryczm okreslona dla ptyty danego pojazdu,
lecz jezeli jest to niemealiwe lub znacznie utrudnione, podstamwykle stanowd nastpujace
umowne zasady okiljace pola tolerancji ksztattu, ktdre wynikag ogolinych zatpen
konstrukcyjnych samochodow:

Jezeli nie ma danych fabrycznych dotycych tolerancji ksztaltu to umownie
przyjmujemy nasgpujace pola tolerancji ksztattu:
— centralna strefa ptyty podtogowej maks. 5 mm,
— pozostate punkty nie poyriane z elementami zawieszenia maks. 10 mm,
— strefy mocowania zawieszenia maks. 3 mm.

4.4.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.
Kiedy przeprowadzagkontrok ksztattu geometrycznego nadwozia?

Jakie znasz metody pomiarowe oceny stopnia mefgr nadwozia?

Jakie informacje zawiera karta pomiarowa?

Na czym polega metoda pomiaru kontrolnego pekatzej stopnia deformacji nadwozia?
Co to g punkty bazowe nadwozia?

Na czym polega symulacja ksztattu?

Jakie g typowe btédy przy wykonywaniu pomiarow na ramie?

NookrwhE

4.4.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj pomiar kontrolny ptyty podtogowej przyyciu listwy pomiarowe).

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zaplanowéaczynndci niezlzdne do wykonania zadania,
2) dobr& niezlzdne narzdzia, uradzenia i spret,
3) przygotowa pojazd samochodowy do pomiardw,
4) dobr& chwyty mocujce,
5) zamocowénadwozie pojazdu na podimku zgodnie z instrukgjobstugi uradzenia,
6) przygotowa urzadzenie pomiarowe do pracy,
7) dokon& pomiaru ptyty podtogowej,
8) porowna uzyskane wyniki pomiaréw z karpomiarows hadwozia,
9) uporadkowa: stanowisko pracy,
10) zaprezentoweefekty pracy na forum grupy.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— uszkodzone nadwozie samochodowe,
- listwa pomiarowa,
- karty pomiarowe,
— podnanik przejezdny,
- Kkliny zabezpieczafe,
— podstawki zabezpieczae,
— szczotki drucianegczne,
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instrukcje stanowiskowe,
komplet narzdzi blacharskich,
instalacja pneumatyczna,
klucze pneumatyczne,

tekst przewodni.

Cwiczenie 2

Wykonaj pomiar geometrii punktdéw nadwozia samocheefgp z uyciem

kontrolno-pomiarowe;j.

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)
10)
11)

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zaplanowéa czynndci niezlzdne do wykonania zadania,
dobr& niezlzdne narzdzia, uradzenia i sprat,

przygotowad pojazd samochodowy do pomiarow,

dobr& odpowiedm karte pomiarowy nadwozia,
zamocowéa nadwozie na ramie kontrolno-pomiarowej,
przygotowad system pomiarowy do wykonania pomiarow,
wykona poprawne pomiary punktéw geometrycznych nadwozia,
poréwna otrzymane wyniki z kastpomiarowva,

dokon& analizy wynikow,

uporadkowa stanowisko pomiarowe,
zaprezentowaefekty pracy na forum grupy.

Wyposaenie stanowiska pracy:

nadwozie samochodowe lub pojazd samochodowy,
urzadzenie ramowe,

system pomiarowy geometrii nadwozia,

baza danych geometrii nadwozi samochodéw,
kliny zabezpieczafe,

podstawki zabezpieczge,

srodki ochrony osobistej,

literatura techniczna,

karty pomiarowe nadwozi,

tekst przewodni.

4.4.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

1)

2)
3)
4)
5)
6)
7)

Tak
rozpozné charakterystyczne punkty geometrii nadwozia
samochodowego? .
wykon& pomiary kontrolne listey pomiarova? i
przygotowa stanowisko do pomiarow? O
dokon& kompensacji (zerowania) systemu pomiarowego? O
dobr& odpowiednie kacowki pomiarowe? O
dokona w sposob poprawny pomiar geometrii nadwozia? O
poréwna otrzymane wyniki z danymi producenta? O

ramy

Nie

O

Oooooao
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4.5. Metody naprawy nadwozi pojazdéw samochodowych

4 .5.1. Material nauczania

Bezpieczéstwo i higiena pracy przy wykonywaniu napraw nadwoz pojazdéw
samochodowych

Przestrzeganie przepiséw i zasad bezpiestnea i higieny pracy jest bardzo igm
obowigzkiem ucznia. W szczegolem nalevy:

— zn& przepisy i zasady bezpiedstwa i higieny pracy,

— bra udziat w szkoleniu i instrukta z tego zakresu,

- wykonywa prag w sposOb zgodny z przepisami i zasadami bezpist@a i higieny
pracy oraz stosowssie do wydawanych w tym zakresie polégavskazowek nauczycieli,

— db& o naleyty stan maszyn, udzer, narzdzi i sprztu oraz o poraek i tad w miejscu
pracy,

— stosowa srodki ochrony zbiorowej, a tak wywaé przydzielone ésrodki ochrony
indywidualnej oraz odziei obuwie robocze, zgodnie z ich przeznaczeniem,

— niezwlocznie zawiadordinauczyciela o zauwanym wypadku albo zagteniu zycia lub
zdrowia ludzkiego oraz ostrzec inne osoby znajmRipe W rejonie zagrgenia, 0 graacym

im niebezpieczestwie.

Nalezy utrzymywa& swoje stanowisko pracy w czystoi porzadku pamgtajac o tym, &
batagan jest exsto przyczya nieszcesliwych wypadkdéw. Naley usuwa z podtogi rozlane
substancje (oleje, smary), ktérecsto powoduj wypadek. Musisz utrzymywaw czystgci
odziez ochronn, pamgtajac 0 nakryciu gtowy oraz o tym, aby kotnierz i maetli ckawow
przylegaly do ciata. Wypadki podczas pracy zdarzsg najczsciej wskutek ziego stanu
narzdzi lub nieprawidlowego postugiwania ¢sinimi, a czasem rownie wskutek
niewtasciwej organizacji pracy.

Pojazd samochodowy na stanowisko pracyeneprowadzétylko nauczyciel, ktory jest
odpowiedzialny za pojazd i bezpieczne przeprowadzesgo manewru. Po wprowadzeniu
pojazdu na stanowisko pracy i jego zatrzymaniwignie zmiany biegow naky pozostawd
w pozycji ,luz” i zacagna¢ dzwigni¢ hamulca postojowego (awaryjnego). W przypadku
niesprawnéci hamulca postojowego nalepod kota podtay¢ kliny. Nie wolno jako klindw
pod kota uywaé przypadkowych przedmiotéw. Pojazd samochodowy,rykt@ostat
podniesiony przy zyciu podnénika musi by natychmiast zabezpieczony podstawkami.

Przy podgrzewaniu powierzchni lakierowanych povestajwze zanieczyszczenie
powietrza, prace takie naewykonywa w pomieszczeniach o skutecznej wentylaciji.

Butle z gazami mugzby¢ zawsze ustawione w pozycji siogj i zabezpieczone przed
upadkiem. W przypadku spawania nadwozia po strab®rnika paliwva musg by¢
zapewnione warunki bezpiecznego wykonania zadgei®li jest to nie méliwe prace
spawalnicze mag by¢ wykonane dopiero po demonta zbiornika paliwa. Wszyscy
uczestnicacy w procesie spawania muasstosowd osobiste ochrony i ostony takie jak
ochronne ubranie spawalnicze i ochrony wzroku odedmie do stosowanej metody
spawania.

W niektérych pojazdach samochodowych wyposgch w komputery pokladowe przy
odlaczaniu akumulatora od instalacji elektrycznej samoolc mae nasipi¢ skasowanie
danych znajducych s¢ w pamgci: sterownika czy innych ugdzen np. radioodbiornika.
Jereli w takich pojazdach zachodzi konieczfioodlaczenia akumulatora od instalacji
elektrycznej naley zasili pojazd z tadowarki do akumulatorow z tzw. funkpgdtrzymania
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napkcia. Jeeli zastosowane w samochodzie agizenia elektroniczne ¢da naraone na
dziatanie temperatury pousgj 80°C naley je wymontowa.

Obecnie coraz wcej pojazdow samochodowych wypesaych jest poduszki gazowe
(Air Bag) i pirotechniczne napinacze pasow bezpstzva, przy naprawach tego typu
pojazdow nalgy zastosowa wszelkie srodki bezpieczéstwa, aby nie spowodowa
przypadkowego zadziatania tych elementow. W szdme§d w obszarze poduszek
gazowych i napinaczy pirotechnicznych nie wolno arygwa zadnych wiercé ani ck¢, na
poduszkach gazowych nie wolno édazadnych nargdzi ani czsci. Zdemontowane poduszki
gazowe | napinacze pirotechniczne pasow bezphstma powinny by wihasciwie
zabezpieczone; przypadkowe zadziatanie zdemontgwaméuszki gazowej jest bardzo
grozne w skutkach z uwagi na movos¢ uderzenia przebywajego w pobliu ucznia lub
nauczyciela pojemnikiem na tadunek wybuchowyzelle podczas naprawy zachodzita
koniecznd¢ demontau poduszek gazowych, napinaczy pirotechnicznycfdz bich
sterownikdw, ponowny montai diagnostylk maze przeprowadzi warsztat naprawczy
majcy stosowne uprawnienia.

Nalezy pamktaé, ze w elementach bezpiedstwa biernego stosowane snateriaty
pirotechniczne (czas wyzwolenia poduszki gazowepasy ok. 0,003 sekundy) niewtawe
obchodzenie si z nimi podczas wykonywania naprawy elementow nailwmojazdow
samochodowych mie by¢: przyczym wypadku i dodatkowymi kosztami poniesionymi przez
uczestnikéw zag.

Wazne jest réwnige prawidiowe @éwietlenie stanowiska roboczego i nalge zapewni
poprzez stosowanigwietlenia ogdélnego lub miejscowego.

Naprawa elementow wewntrznych i zewngtrznych nadwozia

W przypadku uszkodaepowodujcych miejscowe niewielkie deformacje pojedynczych
elementow poszycia nadwozia, ich naprawa jest dmimaa. Mae by ona wykonana
nastpujacymi metodami:
— metody prostowania (poprzez wyklepywanie blachy, przezcieganie za pomagc

rozpieraczy lub przegiaganie za pomacnagrzewania),
- metod klejenia,
- metod lutowania.
Szczegdla uwag naley poswiecic wszystkim naprawianym profilom zamlktym
I wymianie uszkodzonych nanowe. Profile w tzw.eB& kontrolowanego zgniotuas
fabrycznie w sposob specjalny uformowane. W przgpagth uszkodz@ wymienia s¢ je
na oryginalne agci zamienne w postaci w petni uksztattowanych wegkk blaszanych.
Niedopuszczalne asjakiekolwiek ich naprawy maege doprowadzi do zmiany ich cech
wytrzymataciowych i stworzenia zag#enia w przypadku naginej kolizji.
Dopiero po catkowitym zakazeniu pracy przy konstrukcji &wej mazna przysipic
do naprawy cZci ostonowych i dekoracyjnych.

Metoda prostowania wymaga wysokich kwalifikacji. Jednak w przypadkiewielkich
I niezbyt rozlegtych uszkodze jest optacalna ze wzglu na nisze koszty naprawy
I najczsciej mniejsa pracochtonnge.

Powszechnie stosowanym sposobem prostowania jesklepyyanie blachy
z zastosowaniem miotka i kowadetka blacharskiegarufkiem stosowania jest dgst
do obu stron blachy. de mamy do czynienia zrozleglymi wgnieceniami pdnej
powierzchni nadwozia, musimy likwidacpdksztatcé | napezen prowadzé stopniowo od
krawedzi dosrodka wybrzuszenia, gdzie ostateczniezn@je usuaé metody termiczn.
Naprawe rozpoczynamy uderzgj lekko miotkiem po brzegach wgniecenia, & kilku
spiralnych ok#zeniach dotrzemy do jegoodka.
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Rys. 13.Mechaniczne sgzanie rozeignietej blachy kusrodkowi wgniecenia [15, s. 25].

Klepadto lub kowadetko winno znajdowaie nieco dalej odrodka nz miejsca, w ktére
uderzamy. Jeeli zalezy nam na zwikszeniu skutkdw uderdemtotkiem to zweksza st
odlegta¢ miedzy miotkiem a kowadetkiem.

Skutki uderzenia miotkiem zeksza st poprzez zwikszenie odleghxi pomiedzy miotkiem a kowadetkiem.
Rys. 14.Zastosowanie klepadta przy usuwanigksizych wgniec [15, s. 25].

W miejscach gdzie jest zbyt mato miejsca dla kowadestosuje si tyzki do prostowania,
tzw. klepadia.

Do wyrownania ugitych rynienek izagtych krawedzi stuza wywijaki blacharskie.
Przydatne w przypadku sgistych wgniecé w miejscach trudnodaginych & wypychacze
wykonane z cienkiego sgtystego drutu.

W przypadku matych wypukkai blachy (max. 10x10 mm) skutecznym r@ziem jest
miotek pilnikowy, ktérego nazwa pochodzi od kimjcych s¢ nack¢ pokrywapcych czoto
miotka. Podczas uderzenigbki przytrzymuj blacte, zapobiegaic jej wydtuzaniu.

Podobnie, gdy prostowanie wgniecenia powinno w e§mniejszym stopniua€zyt si¢
ze szkodliwym rozklepywaniem naprawianego miejseaajdup zastosowanie klepadta
pilnikowe o powierzchni roboczej podobnej jak wsgnych miotkach. One tad dziki
punktowemu jedynie kontaktowi z blaghzapobiegaj jej rozchganiu na boki. Usuwanie
wgniecé w trudnodosipnych miejscach gboko tloczonych elementéw przeprowadza si
przy pomocy specjalnego miotka o wyhmym bijaku. § to z reguly miotki jednostronne
o powierzchni uderzeniowej matej, agtej i silnie wypuktej.

Do usuwania wgniedebardzo matych tywa st miotkdbw z dziobem. Dzidb, uderaaj
doktadnie w samo wgniecenie, usuwa je bez uszkaalzataczajcej je powierzchni.
Bytoby to niemaliwe przy stosowaniu miotka o szerokim czole. Dzgihnowi zazwyczaj
jedm strorg bijaka. Druga ma ksztatt zwykiego miotka blachagk o kwadratowym lub
okragtym czole.
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Rys. 15.Rézne rodzaje miotkéw blacharskich do usuwania drobnygniecé w poszyciach nadwozia [15, s. 24].

Wszystkie nawet bardzo drobne wlgkenia powinny by w czasie dalszej obrébki
wygtadzone. Dokonuje sitego stosujc mtotek wygtadzajcy. Wykonany jest on ze stopow
aluminium. Posiada gtadk ptask (przewanie okmgta rzadziej kwadratow) powierzchnie
uderzeniow.

Zastosowanie miotka do prostowania powoduje apyehie skoncentrowanej sity
uderzenia. S¢ t¢ maznaroztayé na weksza powierzchng wktadapc tyzke (klepadto
lopatkowe) m¢dzy blackk a miotek (rys. 16 a). Ten rodzaj klepania nazywa s
Sprezynujacym istosuje si w przypadkach, gdy uszkodzenie skladazsmatych wypukiéci
niewielkiej powierzchni oraz w pobli usztywni@é poszycia. Pokrywag olejem silnikowym
powierzchn¢ robocz klepadta blacharskiego olejem silnikowym ima przeprowadzi
napravg niepowoduc uszkodze powtoki lakierniczej.

a) b)

1 3 e
% i 7 £3

Praca z miotkiem i klepadtem topatkowym: Praca z mtotkiem i klepadtem blacharskim:
1) klepadto topatkowe, 2) uszkodzona powierzchriidklepadto blacharskie, 2) blacha zetvana,
3) miotek blacharski. 3) miotek, 4) blacha wewirzna.

Rys. 16.Zastosowanie klepadta przy usuwaniu wgnigldés s. 25].

Klepadta blacharskie stosujediam gdzie dotarcie z kowadetkiem bytoby nietivoe
(rys. 16 b). Jeeli nie ma otworéw technologicznych wykonuje §e, a po wykonaniu
naprawy zaspawywuje.

Po wykonaniu  prostowania  zgrubnego  ngle przystpi¢  do prostowania
wykanczapcego. Rozpoczynacsiod brzegu prostowanej powierzchni wykorzystupntotek
klepak punktowy. W celu oceny stanu obrabianej porahni w trakcie prostowania
wykanczapcego naley postugiwa si¢ pilnikiem kontrolnym. Pitowanie krzpwe obrabianej
powierzchni uwidacznia powierzchnie wystz@ (btyszczace) lub wgtbione (matowe).
Ostatecznym zabiegiem jest gtadzenie catej powgizprostowanej za pomacmiotka
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prostupcego i kowadetka o dej powierzchni przylegania. Kozac dobrze jest

przeszlifowa powierzchng naprawian szlifierka katowa 2z zastosowaniemsciernicy

o0 ziarnistdci ,,40”".

Przy wyklepywaniu blach natg kierowa si¢ nastpujacymi ogolnymi zasadami:

1. male wybrzuszenia wyklepywaw kierunku od najmiszego punktu wybrzuszenia
do najwikszego, im bliej wypukicici tym stabsze powinny Byuderzenia,

2. mate wgtbienia naley wyklepywa& w kierunku od najwyszego punktu wgbienia
potozonego w najbliszej odlegtéci od powierzchni nieuszkodzonej do nagrego,
potozonego na wierzchotku wgienia,

3. dwe wybrzuszenia bez ostrych krgdzi lub zatama nalezy wyklepywa w kierunku
od najwyszego punktu wybrzuszenia do nagzego,

4. dwe wgkbienia bez ostrych krawzi izatama nalery wyklepywa w kierunku
od najwyszego punktu wgbienia do najriszego potéonego w najbliszej odlegtéci
od powierzchni nieuszkodzonej,

5. dwe wybrzuszenia z ostrymi kradziami lub zaltamaniami nalg wyklepywa
od najwekszych krawdzi lub zatama przenoszc stopniowo uderzenia w kierunku
najmniejszych, po zlikwidowaniu kragzi na wybrzuszonej powierzchni nae
wyklepywa to wybrzuszenie w kierunku od jego napsyego punktu do najszego,

6. dwe wgkbienie =z zatamaniami wyklepywa nalezy od najwikszych zatama
w kierunku najmniejszych, wepienie wyklepuje si w kierunku od najwiszego punktu
do najniszego,

7. male wybrzuszenie z ostrymi kregziami lub zatamaniami nalge wyklepywa&
od najwikszych zatam@ przenoszc uderzenia w kierunku najmniejszych, wybrzuszenie
wyklepuje s¢ od najniszego punktu wybrzuszenia w kierunku najsaego,

8. mate wgthienie zzalamaniami nalg wyklepywa od najwigkszych zatama
w kierunku najmniejszych, po wyréwnaniu przyEt naley do wyklepywania
wgtebienia o0 najwyszego punktu wgbienia pol@onego w najbliszej odlegtéci
od powierzchni nieuszkodzonej do nagrego, potbonego w okolicy wierzchotka
wgtebienia.

Prostowanie uszkodzonych nadwozi samochodowych zprozchganie za pomagc
rozpieraczy mechanicznych lub hydraulicznych s®@sij gdy ograniczony jest lub wez
niemazliwy doskp innych nargdzi blacharskich.

W wielu przypadkach wykorzystujegsi przy naprawach zjawiskosciagania, czyli

kurczenia si blachy ozgbianej po nagrzaniu.

Zabieg ten jest stosowany przy wyrownywaniu wybreis blach, fald powstatych

przy zgnieceniu, przy wyagnictych krawedziach itp.

Uzywanie palnika do napraw blacharskich ograniczgzeba jednak tylko do blach
zewretrznych nadwozia. Silnie ohgione elementy konstrukcyjne napradvigzeba innymi
metodami, poniewa obrdbka termiczna nie zmiené wewretrzng struktue krystaliczry
stalowych blach, a tym samym obyi ich wytrzymaldc.

W celu przeprowadzenia zabieggéciagania blachy naley przygotowa zespoét
spawalniczy, mtotek rowniak, kowadetkehmte, klepadto tkowe i miotek kulisto-ptaski.
Wgniecenia blach ogrzewasina kolor wéniowy a nasipnie wypycha na zewirz. Nalery
uwazaé, aby nie przegrzablachy i nie wypali otworu. Ponownie nagrzaodksztatcenie
na kolor winiowy (tj. ok. 800°C), a nagpnie uderzy rowniakiem parokrotnie po nagrzanym
miejscu, tzw. uderzeniami otwartymi, bez podstawdand spodu kowadetka. Nagrzane
miejsce podpierasi nastpnie kowadetkiem gbatym od spodu iwyréwnuje miotkiem
klepakiem.(rys. 17)
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Rys. 17.Usuwanie wgnieaez wyciem palnika [7, s. 27].
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Naprawy nadwozi samochodowych za pomgdlejenia

W kazdym nowoczesnym samochodzie znajduje zastosowakwéo dl5 kg klejow
i materiatow uszczelniagych.

Klejenie iuszczelnianie konstrukcji nadwozi pojéad jest technologi ciagle
rozwijajaca Sic. W zaleznosci od przeznaczenia oraz od stopnia przygotowaowigyzchni
taczonych mana wybr& klej lub uszczelnienie o odpowiednich wdavosciach. Klejenie
daje spoin ciagta z jednoczesnym uszczelnieniem i zabezpieczenietyk@ozyjnym.
Przyktadem zastosowania i@ by zamocowanie do karoserii poszycia zetkanego
btotnika. Zamiast spawania lub zgrzewaniazedy przyklejony na catym obwodzie.
Technologia klejenia nie wprowadza dodatkowych gagd, w przeciwiéstwie do metod
spawalniczych i zgrzewania.

Naprawy wycinkowe
Wspoiczesne nadwozie samochodowe skilada zswielu pojedynczych wyttoczek
pofaczonych zgrzeinami punktowymi w tzw. komplety spbueze, a naspnie w bryk
nadwozia.
Przez ,napraw wycinkowg” nalezy rozumi& wymiarg fragmentu kompletnej wyttoczki
bez rozhczania wszystkich oryginalnych zgrzein.
Zastosowanie naprawy wycinkowej jest celowe, gdy:
— uszkodzona jest tylko e wyttoczki,
— produkowanesselementy naprawcze z tego samego materiatu (Mpe axsci poszycia
btotnikow, dolne czsici poszycia drzwi, odcinki stupkow drzwiowych itp.)
— wymiana catej wyttoczki jest pracochtonna,
— przecicie elementu naprawianego nie zmniejszy parametvdytrzymataciowych
naprawianej a&ci.
Technologia naprawy obejmuje ngaijace operacje:
1. trasowanie zarysu i przeznaczonej do wygiia,
2. usungcie uszkodzonych fragmentéw nadwozia i przygotowahementow do wymiany,
3. pasowanie elementow i przygotowanie gizénia,
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laczenie elementéw wymiennych,

wyréwnanie miejsatzenia.

Podczas naprawy wycinkowej najekierowa sie nastpujacymi zaleceniami:

— nie stosowa spoin czotowych dmkzenia blach poszycia zewtrznego (wzgldy
estetyczne),

— stosowa pofaczenia zaktadkowe z wytkiem stref kontrolowanego zgniotu,

—  przy hczeniu zaktadkowym pozostawiaaddatek na szeros@ co najmniej 12 mm,

— wszelkie aicia wykonywa wzdiwz maozliwie najkrotszych linii z wygtkiem elementow
nosnych, ktore naley przecing po liniach skénych lub schodkowych,

— unik& przecinania si linii cigcia zewrtrznych i wewrtrznych wyttoczek tworgcych
dany element,

— nie przecinda wraz zblach zewrgtrzng blach wewrtrznych w elementach
wielowarstwowych,

— unik& btedéw dopasowania nowych elementéw do reszty nadwozia

— przy korzystaniu fragmentéw wytych z kompletnych wyttoczek lub elementéw
dorobionych dostosowywawielkos¢ nowego elementu do rozmiaréw uszkodzenia,

— donapraw stosowa elementy zblachy tej samej grébb itloczndci, co

we fragmentach usugtich.

ok

Naprawa drzwi
Naprawa polega na wyréwnaniu wgnigéavymianie uszkodzonych elementow drzwi.

[T =E >

Miejsce

I
—
7 2
1
2
Kierunek
najwiekszego
odksztalcenia Miejsce
nagrrewania
. _ . W
Rys. 18 aProstowanie dolnego obrze drzwi: Rys. 18 b.Naprawa czci bocznej obramowania

1) ptat zewntrzny,  2) plat okna drzwi: 1) ptat zewsrzny, 2) piat

wewretrzny,  3) drewniana belka, wewrgtrzny, 3) deska, 4)ramka zaciskowa,

4) ramka zaciskowa, 5) podktadka, 5) powierzchnia nagrzewana [5, s. 34].

6) raczka zaciskdruby [5, s. 34].
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Rys. 18 cNaprawa cgsci dolnej obramowaniaRYs- 18 d.Sposol?y .mocowania rozpiera_cza
do wyréwnywania ptata zewtrznego drzwi:

oknadrzwi: 1) wrka okienna,
2) powierzchnia nagrzewana, 1) plat zewmtrzny, 2) plat wewetrzny,

: 3) koncéwka z piytlk mocupca, 4) sruba
3)d dktadka [5, s. 34].
) drewniana podkiadka [5, s. 34] zaciskowa, 5) rozpieracz [5, s. 34].

Prostowanie kadtuba nadwozia

Przez prostowanie nale w odniesieniu do nadwozi rozuniieproces roboczy,
polegajcy na przywrdceniu pierwotnego ksztattu i wzajenmegytuowania uszkodzonych
czesci. Jali doktadnie wyréwnane &#ci nadwozia maj pozostéa w pojezdzie, mowi s¢
o naprawie. J zostarm pd&zniej usungte, mamy do czynienia z wymian Wymiarg
poszczegolnych elementéw dma wykonywé& dopiero po zlikwidowaniu deformacji
nadwozia. Dopoki zdeformowane ¢Szi znajdup sic w pojezdzie, mana w dowolnym
miejscu zamocowawciagarke i doprowadzt do prawidtowego usytuowania uszkodzonych
partii nadwozia.

Prostowanie nadwozi jest operaeyymagajca pewnej wprawy. Przed rozpagiem pracy
nalezy ustalt kierunek sity, ktéra spowodowata odksztatcenida $irostugca musi mié
doktadnie ten sam kierunek, azwrot przeciwny. ®Oylkwtedy zostanie przywrécony
pierwotny ksztatt bez dodatkowego rag@ania i spczania materiatu. Natg brac pod uwag
fakt, ze sita ta rozktadasina poszczegolne skiadowe, odksztaloajelementy nadwozia.
Jezeli zle zostanie dobrany kierunek dziatania sity progte) to jej skladowe odksztatc
elementy nadwozia w niepgdanym kierunku.

Podstawow zasad dokonywania takich napraw jest poddanie uszkodgomadwozia
lub ramy dziataniu sity o identycznej wagto i kierunku, a przeciwnym zwrocie w stosunku
do sity (uderzenia), ktéra dane odksztalcenie splmm@ta. Dla zachowania maksymalnej
odwracalnéci procesow odksztatcania konstrukcji konieczné peseprowadzanie zabiegow
prostowania przed wymianakichkolwiek elementéw uszkodzonego pojazdu.

Mocowanie nadwozi lub ram w wdzeniach do prostowania powinno spednia
nastpujace warunki:

— stabilnd¢ potazenia przy zastosowaniu maksymalnych sit prasigh,
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— mazliwosé precyzyjnego ustawienia pojazdu watgm ptaszczyzn odniesienia,

— swobodny dogp do wszystkich kontrolnych punktow pomiarowych,

— swobod poziomego ipionowego przemieszczania odpowiednazsci systemu
pomiarowego,

— niezakiocone oddziatywanie sit prositych.

Wymogi te wiza Sic przewanie z koniecznéria stosowania wymiennych uchwytéw
mocupcych, dostosowanych do poszczegolnych modeli pojazdlaja one z reguly ksztait
imadet o potégeniu regulowanym wtrzech kierunkach (wzdtym, poprzecznym
i pionowym), wyposzonych w szcgki odpowiadajgce wymiarami i ksztaltem dolnym
pofaczeniom progéw nadwozia, podhicom ram lub innym sztywnym elementom piyt
podiogowych. Nawet w zaktadach specjalizych sé w naprawach pojazdéw jednej marki
konieczne jest wi rozbudowane dodatkowe wypasaie uradzenia podstawowego.
Pomystovg prola ominigcia tej niedogodrimi jest zastosowanie uniwersalnych uchwytow
wspoipracujcych z uchami przyspawywanymi do naprawianego naddwvona czas
prostowania. Potem ucha odcina, sa resztki spoin zeszlifowywuje, co nie jest poewd
dodatkowych trudngi technologicznych w sytuacji, gdy prostowane narda i tak z reguty
wymagaj ponownego lakierowania.

Uchwyty do mocowania pojazdéw — niezale od swej wielkéci i konstrukcji — musz
umazliwia¢ zamocowanie iregulagj (zerowanie, nastawianie) ukfadu kontrolno-
pomiarowego (mechanicznego, mechaniczno-optyczhugoptycznego).

Sity prostugce wywierane & przy pomocy ttokowych sitownikéw hydraulicznych,
zwanych popularnie kolumnami, oddzialeych na odksztatcone gxi za pdrednictwem
tancuchéw z régnego rodzaju wymiennymi zaczepami.

W klasycznych konstrukcjach tego rodzaju adlza\, sitowniki hydrauliczne
wspOtpracuy z dzwigniami jednoramiennymi z szeregiem ng@w do zaczepianiadaucha
ciagnacego. Umaliwia to das¢ szeroki zakres zmian wysal@ ptaszczyzny poziomej,
w ktorej odbywa si dziatanie sity prostuagej, regulagj dtugcici, na jalkk przemieszczaneas
odksztatcone elementy, a nawet, €lmomatym zakresie,dtowe zmiany kierunku dziatania.

Gdy zachodzi konieczié zastosowania sity o kierunku znacznie odchylonytowo od
poziomego, do klasycznych sitownikow zzwdgniami dodaje & specjalne urmzenia
prowadace taicuch nacigowy w postaci rolek odchykgych albo rozporek statych lub
nastawnych.

Przystepujac do prostowania hadwozia nalgy

— opracowa plan dziatania uwzgtiniapc — rodzaj iwielké¢ uszkodzenia, kierunki
uderzenia w nadwozie,

— okresli¢ wartdsci i kierunki dziatania sit prostagych (na podstawie oceny wzrokowej
rodzaju i kierunku uderzenia w nadwozie),

— okresli¢ metody naprawy,

- wybra odpowiednie urgzenia i nargdzia do prostowania.

Naprawy pojazdéw samochodowych uczestggzh w wypadkach drogowych musza
by¢ wykonywane bardzo doktadnie.

Prawidiowe wykonanie naprawy musi doprow&ddo catkowitej zgodr&ei potazenia
wszystkich punktéw kontrolnych z danymi zawartymikarcie pomiarowej. W przypadku
rozbieznosci pomidzy punktami bazowymi okéenymi przez producenta, a uzyskanymi po
naprawie bhdzie to mialo wptyw na stateczéo ruchu pojazdu samochodowego przy
wigkszych pedkaosciach jazdy; a wic pojazd kdzie stwarzat zagéenie podczas poruszania
si¢ w ruchu drogowym.

Przyktadowa karta pomiarowa przedstawiona jesysalo.
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Rys. 19.Karta pomiarowa samochodu m-ki Skoda [6, s. 27].

4.5.2. Pytania sprawdzajce

wn e

o

HOoONO

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.
Kto wprowadza pojazd samochodowy na stanowislmawcze?

W jaki sposOb zabezpiecza ppbjazd samochodowy na stanowisku naprawczym?
Jakie zasady pagtowania obowizuja, gdy prace spawalnicza prowadzone w pobiu
zbiornika paliwa?

Jakie zasady pegtowania obowijzuja, gdy naprawiany pojazd jest wypasay
w poduszki gazowe i napinacze pirotechniczne pdsrpieczéstwa?

Jakie znasz metody napraw miejscowych niewiklkieformacji i uszkodzeelementow
poszycia nadwozia?

Jakie znasz ogolne zasady wyklepywania blach?

Na czym polega metoda termiczna prostowanichbladwozia?

Na czym polega metoda wycinkowa naprawy?

Jakie zasady obogviuja podczas napraw wycinkowych?

. Jakie zasady oboaxiuja podczas napraw powypadkowych z zastosowanienuz@z do

napraw nadwozi?
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4.5.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

1) zaplanowaczynndci i narzdzia potrzebne do wykonania zadania,
2) zaplanowénarzdzia, uradzenia i spret niezlzdny do wykonania zadania,
3) dobr& odpowiednie nakzlzia i uradzenia,
4) przygotowd pojazd samochodowy do wykonania zdania,
5) dokona& demontau btotnika,
6) zabezpiecayantykorozyjnie btotnik przeznaczony do zamontowani
7) zamontowa btotnik,
8) uporadkowa: stanowisko pracy,
9) zaprezentowaefekty pracy na forum grupy.
Wyposaenie stanowiska pracy:
— pojazd samochodowy,
— instrukcje stanowiskowe,
— uradzenia do zgrzewania,
— uradzenia do spawania,
— sprzt ochrony osobistej,
— komplet nargdzi slusarskich,
— komplet nargdzi blacharskich,
— instalacja pneumatyczna,
— klucze pneumatyczne,
—  kliny pod kota,
— pokrowce ochronne,
— szczotki druciane,
— zestaw do zabezpieczania antykorozyjnego,
— tekst przewodni.
Cwiczenie 2
Wymien pokrywe komory silnika.
Sposob wykonaniéwiczenia
Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) opis& stanowisko pracy i jego wypasanie do wykonania zadania,
2) zastanowi sie, jakie czynnéci zwiazane z przestrzeganiem przepiséw bhp izppo
powiniend podp¢ podczas wykonywania naprawy odksztatconych powferznadwozia,
3) zaplanowaczynndci i narzdzia potrzebne do wykonaniadwiczenia,
4) dobr& odpowiednie nakglzia i uradzenia,
5) stosowa przepisy bhp i ppo podczas wykonywani@wiczenia,
6) przygotowa pojazd samochodowy lub jego elementy do wykonéniazenia,
7) dokon& demontau pokrywy komory silnika,
8) zamontowa pokrywe komory silnika,

Wymien btotniki w pojezdzie samochodowym.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
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9) wyregulowg pokrywe komory silnika zgodnie z instrukcpaprawy,

10) wyregulowa i zakonserwowamechanizm zamykania pokrywy komory silnika,
11) po wykonanigwiczenia uporzdkowa stanowisko pracy,

12) zaprezentoweaefekty pracy na forum grupy.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— pojazd samochodowy,
— instrukcje stanowiskowe,
- komplet narzdzi monterskich,
— narzdziaslusarskie,
— sprzt ochrony osobistej,
— Instalacja pneumatyczna,
— klucze pneumatyczne,
- kliny pod kota,
— pokrowce ochronne,
— szczotki druciane,
— zestaw elementow atznych,
— zapinki nadwozia,
—  Czy’Ciwo,
— papierscierny,
— materialy konserwuage,
- tekst przewodni.

Cwiczenie 3
Napraw odksztatcone powierzchnie nadwozia mewyklepywania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zaplanowéaczynndci niezlzdne do wykonania zadania,
2) zaplanowanarzdzia, uradzenia i spret niezlzdny do wykonania zadania,
3) dobr& odpowiednie nakglzia i uradzenia,
4) stosowa przepisy bhp i ppo podczas wykonywania zadania,
5) przygotowa pojazd samochodowy lub jego elementy do wykonaadania,
6) dokona prostowania odksztatconych powierzchni,
7) wycia¢ uszkodzone fragmenty nie nagtzg st do naprawy,
8) przygotowa elementy do wstawienia ubytkdw nadwozia,
9) wstawt ubytki nadwozia,
10) zabezpieczyantykorozyjnie po wykonaniu naprawy,
11) uporadkowa stanowisko pracy,
12) zaprezentowaefekty pracy na forum grupy.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— pojazd samochodowy lub elementy nadwozia samasihegbo,
— instrukcje stanowiskowe,
— sprzt ochrony osobistej,
— uradzenia do zgrzewania,
— urzdzenia do spawania,
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komplet nargdzi monterskich,
komplet nargdzi blacharskich,
nazyce do cgcia blach,
przyrzdy pomiarowe,
narzdzia do trasowania,
instalacja pneumatyczna,
klucze pneumatyczne,

kliny pod kofta,

pokrowce ochronne,

szczotki druciane,

zestaw do zabezpieczania antykorozyjnego,
tekst przewodni.

Cwiczenie 4

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

Napraw elementow nadwozia poprzez wstawienie faty.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zaplanowé czynndci niezlgdne do wykonania zadania,

zaplanowa narzdzia, uradzenia i sprat niezlzdny do wykonania zadania,
dobr& odpowiednie nakglzia i uradzenia,

przygotowad pojazd samochodowy lub jego elementy do wykonaadania,
wytrasowa wymieniany fragment elementu nadwozia,

wycia¢ uszkodzony fragment elementu nadwozia,

przygotowa fate do wstawienia,

wstawt tate w miejsce usurtego fragmentu,

sprawdzt jakos¢ wykonanej pracy,

10) zabezpieczyantykorozyjnie element nadwozia po wykonaniu nagra
11) uporadkowa stanowisko pracy,
12) zaprezentowaefekty pracy na forum grupy.

Wyposaenie stanowiska pracy:

pojazd samochodowy lub element nadwozia samocehegim
instrukcje stanowiskowe,

urzadzenia do zgrzewania,

urzdzenia do spawania,

sprzt ochrony osobistej,

komplet nargdzi monterskich,

komplet nargdzi blacharskich,

pita nadwoziowa,

przyrady pomiarowe,

instalacja pneumatyczna,

klucze pneumatyczne,

kliny pod kofta,

pokrowce ochronne,

szczotki druciane,

zgrzewarka,

zestaw do zabezpieczania antykorozyjnego,
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literatura techniczna,
tekst przewodni.

Cwiczenie 5

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

Napraw nadwozie na ramie kontrolno-pomiarowej.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zaplanowa czynndci niezlzdne do wykonania zadania,
zaplanowanarzdzia, uradzenia i spret niezlgdny do wykonania zadania,
dobr& odpowiednie nakglzia i uradzenia,

przygotowd pojazd samochodowy do wykonania zadania,

zamocowa pojazd samochodowy na ramie kontrolno-pomiarowej,
przygotowd urzadzenie do wyeigania nadwozia zgodnie z instrukcja,
przygotowa system pomiarowy do pracy,

dokoné& niezlgdnych pomiarow,

okreli¢ kierunki wychgania,

10) wychgat punkty nadwozia w wyznaczonych kierunkach,

11) obstugiwa urzadzenie,

12) kontrolowa przemieszczaniesgeometrycznych punktéw nadwozia,
13) sprawdz potazenie punktéw nadwozia z danymi producenta,

14) uporadkowa stanowisko pracy,

15) zaprezentowaefekty pracy na forum grupy.

Wyposaenie stanowiska pracy:

pojazd samochodowy,

instrukcje stanowiskowe,

sprzt ochrony osobistej,

rama do wyeigania punktow nadwozia,

mechaniczny system pomiarowy geometrii nadwozia,
elektroniczny system pomiarowy geometrii nadwaziyposaeniem,
bazy danych geometrii nadwozi pojazdéw samochgdbw
komplet nargdzi monterskich,

komplet nargdzi blacharskich,

instalacja pneumatyczna,

klucze pneumatyczne,

pita nadwoziowa,

urzadzenia do eicia plazm,

zgrzewarka,

rozpieracze hydrauliczne

kskhzki o naprawach blacharskich,

tekst przewodni.
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4.5.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

zanalizowéa uszkodzenia nadwozia?
zdemontowaposzczegoélne elementy nadwozia?
zamontowé elementy nadwozia?

wymient btotniki samochodowe?

modelowd, uksztattowa i dopasowé ubytki w nadwoziu?
zdemontowapokrywe komory silnika?

zamontowé pokrywe komory silnika?

wyregulow& pokrywe komory silnika?

wyregulowg& mechanizm pokrywy komory silnika?

10) zamocowapojazd samochody na udzeniu do pomiaru

I prostowania nadwozia?

11) obshay¢ urzadzenie do pomiaru i prostowania nadwozia?
12) wychgna¢ uszkodzone punkty nadwozia?

13) usuré napezenia blachy powstate podczas wagania?

14) wyréwn& spoiny w miejscu patzen?

15) utrzyma porzdek na stanowisku pracy?

16) zastosow@przepisy bhp i ppo na stanowisku pracy?

Tak

Ooo0oo0oOoooaoao

Ooono0oooao

Nie

Ooo0oo0oOoooaoao

Ooono0oooao
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4.6. Zabezpieczenie antykorozyjne nadwozi

4.6.1. Material nauczania

Straty korozyjne ponoszone przezytkownika pojazdu samochodowego nig s
rownomiernie rozteone w catym okresie eksploatacji, zwykle po Killtalch gwattownie gi
zwickszap. Rozmiar start zakly od: agresywnsei korozyjnej srodowiska, sposobu
uzytkowania pojazdu, strefy klimatycznej, w ktoregtjeon eksploatowany, rodzaju pojazdu
(stosowanych materiatow i rozazian konstrukcyjnych).

Czynniki wplywapce na zmniejszenie strat korozyjnych to kazabezpieczenia
wykonanego przez producenta pojazdu oraz konseawamjpzdu wykonywana za pomoc
srodkow konserwujcych.

Korozja dziata w sposOb ukryty, przez co uchodziagw wytkownika pojazdu
samochodowego do chwili, gdy jej objawy stk w sposob nagly przyczgnpowanych
uszkodze.

Dlaczego metal koroduje? Stal sklada sie tylko zzelaza, ale tatle z wegla. Wegiel
w stali wystpuje w postaci grafitu lub gglika zelaza (FeC). Zatem sktad chemiczny, np.
stalowej blachy nie jest jednorodny. Takna powierzchni blachy stalowej wystija miejsca
z mniejsa lub wicksza zawartdcia wegla. Takie zranicowane powierzchnie w kontakcie
z elektrolitem, czyli rozpuszczonymi zygkami chemicznymi w wilgoci w powietrzu,
przyjmuja rézne potencjaly elektryczne. Skutkiem jest powstawanikroogniw, w ktorych
zelazo jest anag czyli koroduje, to znaczy utlenia¢sii przechodzi do roztworu.
W fabrycznie nowym samochodzie nie maegscx nara&onych na bezpwednie dziatanie
czynnikdw korozyjnych. W celu ochrony przed korpijlachy stalowe & coraz czsciej
aluminiowane, cynkowane elektrolitycznie lub ogn@mwiDopiero mechaniczne uszkodzenia
powtok zabezpieczafych umadaliwiaja dotarcie tlenu i wilgoci do przysztych ognisk kejio
Spawanie izgrzewanie tak doprowadza do niszczenia zabezpieczonych powierzc
Wczesnym objawem pojawienigsikorozji jest rdza nalotowa kpherze na lakierze.
Oznacza to,ze trzeba sprawd&i wszystkie szczegOlnie name miejsca (patzenia,
zakamarki z brudem i wad gikkboko tloczone agci). J&li naprawa nadwozia dotyczyta
ptyty podtogowej lub profili zamkriych, naley bezwzgédnie odnowd zabezpieczenia
antykorozyjne tych elementéw w zakresie wyklugegn ich uszkodzenie Ilub
odwarstwienie. Wane jest, bysrodki wyte do naprawy powitoki byty doktadnie tego samego
rodzaju, co jej pozostata €. Do ochrony podwozia po naprawie stosuge siateriaty
produkowane na bazie wosku, lub PCV. Podczas wymiagsci nadwozia nowe @%ci Sa
zgrzewane lub spawane do starychescz Przed procesami adzenia nanosi i
na oczyszczone z korozji elementy specjalne paktneystencji wosku. Podczas zgrzewania
lub spawania w ostonach pasta cotapdd wplywem ciepta, z miejscackenia, a podczas
stygnkcia powraca iuszczelnia speirzabezpieczag powierzchnie przed utlenianiem.
Zamiast past stosowane tez tasmy wykonane z podobnego materiatu, ktére wktadane s
migdzy taczone elementy. Do zabezpieczenia powierzchnigkbdap by¢ spawane tukowo
w ostonach gazu stosujecsiarby z pytem cynku. Zawarty w farbie cynk tworpgzniej
katodowy ochrorg miejsca spawanego. Nalepamkta¢, ze samochod koroduje od wextrz
na zewntrz, a nie odwrotnie. Dlatego, gdy korozja pojawi Ba zewrtrznej powierzchni
nadwozia, oznacza tee blacha jest juskorodowana na catej grudmo rys. 20.
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Rys. 20.0gniska korozji na powierzchniach zestnznych[10, s. 12].

Prace zabezpieczage antykorozyjnie nadwozie (profile zamite, blachy na zkzach)
wykonuje s¢ po lakierowaniu renowacyjnym auta, acwipo zak@czeniu pracy lakiernika.
Takie dziatania przeprowadzagsna samochodach fabrycznie nowych, azéalpewnym
czasie uytkowania. Prace te, pomij@ czynndci dokonywane na pajelzie stojcym na
posadzce hali warsztatu, wykonuje giodnoszc samochdd na podémku pionowym, z
kanatu lub stosar wywrotnic: (kotyske).

Zabezpieczenie profili zamkngtych

Pod nazw profili (przestrzeni) zamkatych rozumie si tez zabezpieczanie zatenia
blach na ziczach (np. pokrywy bagaika, drzwi, itp.). Czynn&i wykonywane przy
zabezpieczaniu antykorozyjnym nadwozia to:

— sprawdzenie stanu powierzchni profili zamdtpch i miejsc trudno dogpnych za
pomoa wziernikdw (endoskopdw),

— mycie i ptukanie tych przestrzeni przez otwory temlbgiczne (lub nawet specjalnie
wykonane),

— suszenie — przyspieszone za pomozadzen,

— sprawdzenie powierzchni wziernikiem,

— okreslenie technologii i materiatu do zabezpieczenia,

— natngniccie warstwy antykorozyjnej.

Gruba¢ natryskiwanej warstwy preparatu antykorozyjnegmesy 0,1-0,4 mm. Zaleca
si¢ zdjecie tapicerki przed wykonywaniem prac. Nie tylko wegledu na maliwosé jej
pobrudzenia, ale gtéwnie dla lepszego dotarciaraidni dosipnych miejsc. Do konserwacji
profili zamknigtych wywa sk przewanie materialtdbw na bazie wosku. k@ je rozciacza
czysh benzyn.

I
Rys. 21.Zabezpieczenie antykorozyjne przestrzeni drzwiowi€h s. 10].
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Stosowanesrodki map te zalet, ze po wyschniciu pozostaj elastyczne (nie gikaja)

w zimie, a latem nie topisi¢ (nie wyciekag).

Narzdzia pracy:

do kontroli: wzierniki (endoskopy) o zdej dlugaci koncowek,

pistolety i uradzenia pneumatyczne do natryskadkéw ochrony czasowej,

komplety dysz (w tym tryskagych do tylu w celu zabezpieczenia powierzchni przy
otworze, przez ktory jest wprowadzana&bwka, z wirujca gtowica, itp.).

Do wprowadzania dysz zywa sk otworow technologicznych, Iub specjalnie

wykonanych otworéw w nadwoziu i jego elementachkoJaatyczki stosuje sitypowe
zaslepki z gumy lub tworzywa sztucznego.

Rys. 22.Sonda z dysgrozpylapca [10, s. 10].

. q A
) |
R d ———

— = F

Rys. 23.Pistolet cénieniowy z podwieszonym zbiorniczkiem [10, s. 10].

4.6.2. Pytania sprawdzajce

oA WNE

N

Odpowiadagc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.

Od czego zaky intensywn@éc¢ korozji?

Jakie g przyczyny powstawania elektrochemicznych ognisiokp?

Dlaczego pojawiaga st korozja na zewatrz nadwozia jest szczegolnie niebezpieczna?
Co to g przestrzenie zamkgte w pojazdach samochodowych?

Jakie czynn@i nalezy wykona przy zabezpieczaniu antykorozyjnym nadwozia?

Na jakiej bazie wykonywane srodki antykorozyjne przy zabezpieczaniu przestrzeni
zamkngtych?

Jakie nargzia naley zastosowa przy wykonywaniu zabezpieazeantykorozyjnych
nadwozia?

4.6.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

Przygotuj nadwozie samochodowe (lub jego elementzaleznosci od wyposaenia

stanowiska dydaktycznego) do zabezpieczenia ardgkprego.
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1)
2)

3)

4)
5)

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

opis& stanowisko pracy i jego wypasznie do wykonania zadania,

zastanowi sig, jakie czynnéci zwiagzane z przestrzeganiem przepisow BHP izppo
powiniend podjp¢ podczas przygotowani do zabezpieczania antykaneny,

przygotowa nadwozie samochodowe Ilub jego element do zabemiex
antykorozyjnego,

uporadkowa: stanowisko pracy,

zaprezentoweaefekty pracy na forum grupy.

Wyposaenie stanowiska pracy:

nadwozie samochodowe lub elementy nadwozia,
podnanik kolumnowy stanowiskowy lub wywrotnica (kotyska)
kliny zabezpieczafe,

podstawki zabezpieczge,

urzadzenie do mycia nadwozia lub jego elementow,
komplet wketakow,

komplet kluczy ptaskich, oczkowych, nasadowych,
szczotki drucianegczne,

zestaw papierdvciernych i ptétngciernego,
instrukcje stanowiskowe,

tekst przewodni.

Cwiczenie 2

Dokonaj zabezpieczenia antykorozyjnego nadwozisoshodowego (lub jego elementow

w zaleznosci od wyposaenia stanowiska dydaktycznego) do zabezpieczetyk@anzyjnego.

1)
2)
3)
4)
5)

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zaplanowéa czynndgci niezlzdne do wykonania zadania,

zaplanowawyposaenie stanowiska w niegtine narzdzia i uradzenia,

przygotowd pojazd samochodowy do wykonania zdania,

wykon& zabezpieczenie antykorozyjne nadwozia samochodolubgego elementow,
zaprezentowaefekty pracy na forum grupy.

Wyposaenie stanowiska pracy:

nadwozie samochodowe lub elementy nadwozia,

podnagnik kolumnowy stanowiskowy lub wywrotnica (kotyska)
wzierniki o r&nej diugdci koncowek,

pistolety i uradzenia pneumatyczne do natryskadkéw ochrony czasowej,
komplety dysz,

kliny zabezpieczafe,

podstawki zabezpieczge,

wiertarka eczna,

komplet wiertet,

komplet wketakow,
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— komplet kluczy ptaskich, oczkowych, nasadowych,

— szczotki drucianegczne,

— zestaw papierévciernych i ptétnaciernego.

— zestawsrodkow antykorozyjnych,

- zestawsrodkéw do usuwania zabrudze

- zatyczki do otwordw technologicznych,

— $rodki ochrony osobistej,

—  Czy’ciwo,

— instrukcje dotycace zabezpieczenia antykorozyjnego nadwozia lub ¢dgymentow.

4.6.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz: Tak Nie

1) przygotowd nadwozie do zabezpieczenia antykorozyjnego? O m

2) rozpoznasprzt stosowany do zabezpieczenia antykorozyjnego? o i

3) obshiy¢ narzdzia wywane przy zabezpieczeniu O m
antykorozyjnym nadwozia?

4) rozpoznawasrodki antykorozyjne stosowane do zabezpié@ze O m

5) wykon& zabezpieczenie antykorozyjne nadwozia? m m
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC

INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1. Przeczytaj uwanie instrukcg.

2. Podpisz imieniem i nazwiskiem kaxddpowiedzi.

3. Zapoznaj siz zestawem zaddestowych.

4. Test zawiera 20 zafladotyczicych wykonywania naprawy nadwozi samochodow
osobowych. Zadania svielokrotnego wyboru i tylko jedna odpowiejkst prawidtowa.

5. Udzielaj odpowiedzi tylko na zgizonej karcie odpowiedzi:

— w pytaniach wielokrotnego wyboru zaznacz prawidiawdpowied X (w przypadku
pomyiki naley bledna odpowied zaznacz§ kotkiem, a naspnie ponownie
zakreli¢ odpowied prawidtows).

6. Pracuj samodzielnie, bo tylko wtedydziesz miat satysfakez wykonanego zadania.

7. Kiedy udzielenie odpowiedzi eizie Ci sprawiato trudrié, wtedy odiG@ jego
rozwiazanie na pgniej i wrd¢ do niego, gdy zostanie Ci wolny czas.

8. Czas trwania testu — 45 minut.

9. Maksymalna liczba punktéw, jakmozna osagna¢ za poprawne rozwranie testu

wynosi 20 pkt.
Powodzenia

ZESTAW ZADA N TESTOWYCH

1. Cech wspodlm nadwozi samochoddw osobowych typu: liftback, hiaéak i kombi jest
a) ptaska podtoga bagaka.
b) umieszczenie drzwi w tylnej nadwozia.
c) ksztatt tylnej cgsci nadwozia.
d) wagonowy uktad nadwozia.

2. Przy naprawie ¢knictego zderzaka wykonanego z termoplastycznego tw@zy
sztucznego zastosujesz
a) spawanie.
b) nitowanie.
c) szpachlowanie.
d) taczenie elementansrubowymi.

3. Wska nadwozie dwubrytowe
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4. Podczas napraw powypadkowych nowoczesnych nadwamochodowych natg
unikac przegrzania blach karoseryjnych, boz@do w znacznym stopniu oligt ich
wlasndgci  wytrzymatgciowe. Podczenia elementdw nadwozia najkorzystniej
wykonywa: metod,

a) spawania gazowego.

b) zgrzewania punktowego.

c) spawania w ostonie dwutlenkwgla (MAG).
d) lutowania twardego metadMIG.

5. Na rysunku przedstawiono nadwozie
a) ramowe.
b) samonéne szkieletowe.
c) samonéne skorupowe.
d) samonéne z ram szcatkowa.

6. Pohkczenie zgrzane punktowo powinno A& Sie
a) stosujc przecinak i miotek.
b) stosujc odwiertak do zgrzein.
C) stosuc pite tasSmowa.
d) przy wyciu palnika acetylenowo-tlenowego.

7. Dluga¢ elementu zmierzonego suwmiankynosi

a) 11,9 mm.
b) 119,6 mm.
c) 11,9cm.
d) 121,4cm.
8. Grubd¢ blachy zmierzona mikrometrem wyno: 12 13
a) 6,49 mm.
b) 6,69 mm. L] |||||||| |||I||| |
c) 6,71 mm. 4
d 7,19 mm. 0 5 10
9. Podczas zgrzewania najestosowa —T
a) okulary chronice przed szkodliwym dziataniem tuku. g 3=
b) rekawice skdrzane chrague przed garcymi odpryskami.i —20
c) ochraniacze stuchu. —
d) ochror gtowy. :&_

10. Lyzka do prostowania (klepadtem) nazywamy
a) miotek z nagdem mechanicznym.
b) narzdzie zasipujace kowadetko w miejscach trudno dgstych.
Cc) potocznie imadto blacharskie.
d) czotows powierzchng miotka.
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

Do prostowania blach i wygtadzania fatdzgtmtotki
a) rozklepaki.

b) réwnaki.

c) obkbiaki.

d) gtadziki.

Linka stalowa zaznaczona na rysunku

a) ma za zadanie zabezpietsaczke przed zsuriciem s¢ z miejsca zamocowania,

b) ma za zadanie zabezpie¢zbstugujcego przed uderzeniemntauchem i szoxka
w przypadku zsumcia st szczki z miejsca zamocowania i stosowanie jej jest
bezwzgédnie konieczne.

C) jest niepotrzebnie zamocowana do nadwozia.

d) przejmuje cgs¢ sity nacagu po napgzeniu tacucha.

Metoda wycinkowa napraw polega na Lipka stoowa

a) wymianie kompletnych gzci
nadwozia.

b) stosowaniu specjalnych wyttoczek
naprawczych (np. e&¢ nadkola) lub
tataniu kawatkami blachy.

c) czsciowej naprawie tylko elementéw
struktury nadwozia.

d) naprawianiu elementu z zachowaniem
okreslonej kolejnadci wykonywanych
CzynnaGci.

Elektrody cienko otulone stosuje przewanie do spawania
a) prac montzowych.

b) blach cienkich.

c) blach grubych.

d) w ostonie gazéw ochronnych.

Nieznaczne wgniecenie poszycia progumacusuné

a) stosujc tyzke do prostowania oraz miotek blacharski i wykorzygtuotwory
technologiczne wyklegauszkodzenie.

b) stosujc meto@d wycinkowa wymieni uszkodzony fragment.

c) rozhczy wyttoczki i stoswc wyklepywanie z giyciem kowadetka i mtotka.

d) stoswc metod sciagania po krawdziach.

Blacha do wykonania taty w btotniku nadwozia

a) musi charakteryzowssic tylko dobg ttocznacia.

b) musi b¢ wykonana ze stali o tych samych wiagriach mechanicznych co blacha
btotnika.

c) maze by to dowolna blacha stalowa.

d) musi by to blacha ze stali o podwgzonej wytrzymatéci.
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17. Do wykonania faty w btotnikuebla potrzebne
a) bramka pomiarowa.
b) nazyce do blach lub pita nadwoziowa.
c) prasai miotek gtadzik.
d) listwa pomiarowa.

18. W przypadku poszkodowanego pandego pgdem elektrycznym w pierwszej kolejed
nalezy
a) ulazy¢ poszkodowanego na boku.
b) wykona& masa serca.
c) odhczy doptyw padu.
d) wykon& sztuczne oddychanie.

19. W razie podejrzenia u poszkodowanego uraggoktupa przed przybyciem lekarza rigle
a) ulazy¢ poszkodowanego w pozycji bocznej ustalone.
b) potazy¢ poszkodowanego na brzuchu.
c) unik& zmiany ut@enia poszkodowanego.
d) ulazy¢ poszkodowanego w pozycji potsiede;.

20. Do gaszenia ptanego paliwa (benzyny) nalg uzy¢é ganicy oznaczonej symbolami
zawierajcymi literg
a) A
b) B.
c) C.
d E
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KARTA ODPOWIEDZI

IMIE T NAZWISKO ...vivi it e e e e e e e e e

Wykonywanie naprawy elementow nadwozi pojazdow sanatodowych

Zakres| poprawna odpowieds.

Numer Odpowiedz Punktacja
zadania

=
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