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5 SREDNIE | DROBNE NAPRAWY BLACHARSKIE
Rynek ustug napraw blacharskich podlega ciggtej ewolucji. Do niedawna jednym z podstawowych zajeé wielu warsztatdw blacharskich
byto wykonywanie gtéwnych napraw samochodéw powypadkowych szczegdlnie tych importowanych z zagranicy. Jak wiadomo
optacalnos¢ takich napraw wraz z otwarciem granic znacznie sie zmniejszyta i grupa warsztatéw, ktdéra zdgzyta miedzy innymi na takich
naprawach zarobi¢, zmienita nieco swdj profil ustug, rozszerzyta zakres oferty lub zainwestowata w nowoczesne technologie. Cze$¢
warsztatow, ktéra posiada zwykle lepsze wyposazenie, weszta w struktury sieci likwidacji szkdd powypadkowych najwiekszej polskiej firmy
ubezpieczeniowej PZU. Na rynku napraw blacharskich pozostato jednak wiele, zwykle niewielkich, kilkuosobowych przedsiebiorstw
dziatajgcych poza wszelkimi strukturami, opierajgcych zdobywanie klienta na swoich indywidualnych metodach, a w tym na oferowaniu
niedrogich ustug blacharskich zwigzanych z usuwaniem niewielkich i Srednich uszkodzen.
Kolejnym czynnikiem w znacznym stopniu wptywajgcym na zmiany na rynku ustug blacharskich, jest nieustanny postep w konstrukcji
karoserii samochodowych. Jedng z podstawowych zmian, jakie dokonaty sie w ostatnim okresie jest wprowadzenie réznorodnych
materiatow konstrukcyjnych, czyli wykorzystanie konstrukcji hybrydowej. Stanem normalnych jest zastosowanie w jednym nadwoziu
zarowno stali wysokogatunkowej, jak i stopédw aluminium oraz tworzywa sztucznego. Z tego powodu naprawa nowoczesnego nadwozia
samochodowego wymaga od warsztatu blacharskiego nowego podejscia technologicznego oraz niejednokrotnie zastosowania
nowoczesnych technologii dotgd niespotykanych przy tego typu naprawach. Gdzie nowe technologie tam narzedzia i urzgdzenia. Rynek
wyposazenia warsztatéw samochodowych jak zwykle btyskawicznie zareagowat na zapotrzebowanie na nowoczesne technologie dzieki
czemu oferta jest bogata. Problem stanowi jedynie niska znajomos¢ problematyki nowych technologii oraz niedostateczna oferta
specjalistycznych szkolen skierowana do $rodowiska pracownikéw serwiséw blacharsko-lakierniczych.

Fot. Szkolenie dla blacharzy
z zakresu napraw panelowych
karoserii (HERKULES).




5.A NAPRAWY PANELOWE

Technologie usuwania wgniecen w karoserii mozna dzieli¢ na dwa rodzaje:

*wypychanie od wewnatrz,

*wycigganie z zewnatrz.

W przypadku pierwszej z metod, konieczne jest dokonanie demontazu elementéw samochodu utrudniajgcych dostep do uszkodzonego
miejsca. Zwykle jest to tapicerka. Czynnosc ta jest pracochtonna, czasochtonna i niesie ze sobg ryzyko uszkodzenia elementéw
mocujgcych jak i samego poszycia. Poza tym przy stosowaniu klepadet i mfotkdw czesto powstaje nadmiar blachy w miejscu naprawy
spowodowany niepozgdanym jej wydtuzeniem. Ryzyko powstania tego efektu mozna zmniejszy¢ rozklepujgc blache w naprawianym
miejscu na wiekszej powierzchni wokot wgniecenia. Nalezy przypomniec, iz wszystkie naprawy blacharskie, a w tym usuwanie
wgniecen w poszyciu karoserii, sg tym tatwiejsze do przeprowadzenia, im mniej czasu uptynie od ich powstania. Zwigzane jest to ze
zjawiskiem tzw. pamieci ksztattu blachy karoseryjne;j.

Tradycyjnymi narzedziami do napraw blacharskich sa:

*miotki blacharskie,

*klepadta,

starniki.

(Usag)



Naprawy panelowe
Jedng z podstawowych czynnosci wykonywanych podczas wspodtczesnych napraw blacharskich jest wymiana
uszkodzonych elementéw karoserii. Czesto zdarza sie jednak tak ze wymiana nie jest konieczna lub byftaby znacznie
bardzie" kosztowna niz naprawa uszkodzonego elementu. W wyniku zastosowania réznych materiatéw, niektore
element’, podlegajg naprawom blacharskim (w tradycyjnym rozumieniu), inne wymagajg zastosowania nowoczesne;j
technologii, np. taczenia, natomiast pewne elementy podlegajg wytgcznie wymianie.
Wymianie podlegajg zwykle profilowane elementy wykonane ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci i stopdw metali
lekkich (np. aluminium) oraz bezwzglednie wszystkie elementy, ktérych podstawowym zadaniem jest pochtanianie
energii uderzenia. Bardzo powaznym btedem popetnianym podczas napraw blacharskich elementéw wykonanych z
blach o podwyzszonej wytrzymatosci jest obrdbka poprzez ich podgrzewanie. W wyniku intensywnego podgrzewania
blacha o podwyzszonej wytrzymatosci traci bezpowrotnie wtasnosci uzyskane w starannym procesie produkcji, a co
za tym idzie zmiania na niekorzy$¢ zatozone parametry wytrzymatosciowe elementu. Dotyczy to w szczegdlnosci
elementdw karoserii zbudowanych jako profile zamkniete stanowigce ztozone i drogie konstrukcje takie jak np. drzwi,
maski, pokrywy bagaznika, stupki itp.



Naprawa blacharska elementu karoserii ma dwa gtéwne cele:

*Przywrdécenie pierwotnego wygladu.

*Przywrdcenie pierwotnych wtasnosci mechanicznych.

Zwykle tatwiej spetni¢ pierwszy warunek tj. przywréci¢ pierwotny wyglad elementu karoserii. Za$ spetnienie drugiego
warunku w warsztacie blacharskim przychodzi znacznie trudniej niz pierwszego, a catkowite zachowanie pierwotnych
wiasnosci mechanicznych elementu jest z oczywistych wzgledéw niemozliwe. Wynika to miedzy innymi faktu, ze dla odbiorcy
ustugi najwazniejszy jest wyglad jego samochodu, a wkasnosci mechaniczne naprawianego elementu nie sg w zasadzie
przez niego mozliwe do sprawdzenia. Brak koniecznosci dbania o maksymalne zachowanie fabrycznych parametréw
wytrzymatosciowych elementéw naprawianej karoserii, skutkuje miedzy innymi niechecig do zdobywania wiedzy przez
blacharzy samochodowych, na temat istniejgcych mozliwosci oraz nowych technologii. Celem niniejszej kursu jest
kontynuacja prezentacji nowoczesnych technologii napraw blacharskich z zastosowaniem najnowoczesniejszego, cho¢ w
petni dostepnego sprzetu. Pomimo tego, ze opisane technologie noszg znamiona nowoczesnosci, to podstawowe zasady
pozostajg niezmienne nalezg do nich np. prostowanie mechaniczne poprzez klepanie, prostowanie blach stalowych czy
aluminiowych poprzez ich podgrzewanie i schtadzanie oraz technika mieszana zwana prostowaniem mechaniczno-
termicznym Wiekszos¢ obecnie stosowanych narzedzi blacharskich to urzgdzenia elektryczne, czesto sterowane
mikroprocesorowo, a praca przy ich zastosowaniu polega zwykle na przygrzewaniu elementu mocujgcego, ktory stuzy jako
uchwyt do wyciggania wgniecenia. Naprawa odbywa sie przy zastosowaniu réznych przyrzgdow np. miotka
bezwtadnosciowego czy tez wyciggarek dzwigniowych lub pneumatycznych.

Rys. Tradycyjna naprawa uszkodzonej karoserii



Najbardziej popularng metodg usuwania wgniecen profili zamknietych jest stosowanie
zgrzewarki tzw. gwiazdek, zintegrowanej z mtotkiem bezwtadnosciowym. Urzgdzenia
przeznaczone do prowadzenia tego typu napraw, to spottery blacharskie. Umozliwiajg
one prowadzenie napraw panelowych karoserii przy maksymalnym zachowaniu wtasnosci
mechanicznych elementéw. Powodujg znikome szkody zewnetrzne, a dobierane
optymalnie niskich parametréow pracy powoduje, ze blacha sie nie przegrzewa. (Fot.)
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podczas napraw
blacharskich.
Na karoserii pozostajg tylko
niewielkie Slady.




5.A.1 Push and Pull
W przypadku nowoczesnych karoserii samochodowych na prawa profili zamknietych takich jak stupki, maski, drzwi itp. wymaga
réwniez zastosowania innych metod niz dotychczas. Wynika to zaréwno z zastosowanych do budowy nadwozia samochodowego
materiatéw konstrukcyjnych jak i powtok galwanicznych. Oferowane sg rézne narzedzia oraz zestawy czy tez systemy naprawcze
przeznaczone do prowadzenia prac zwigzanych z usuwaniem uszkodzen profili zamknietych. Wiekszo$¢ tych narzedzi oparta jest na
metodzie ,push and pull" czyli ,pchaj i ciagnij”". Co daje zastosowanie ,push and pull? Oto kilka niewatpliwych zalet przemawiajgcych
za stosowaniem tej metody naprawy:
*Pozwala na naprawe elementéw, ktére do tej pory podlegaty wytacznie wymianie.
*Znacznie skraca czas naprawy.
*Umozliwia stosowanie technik klejowych oraz naprawe elementéw z aluminium.
*Niska cena narzedzi w stosunku do uzyskiwanych efektow.
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Rys. Metoda ,,push and pull”
zastosowana podczas

4 5 6 naprawy panelowej (strong
puller z systemu EZ-Dent)

Rys. Metoda ,,push and
puli” zastosowana podczas
naprawy panelowej (easy
puller z systemu EZ-Dent




5.A.2 Narzedzia do napraw panelowych
Niniejsze opracowanie opiera sie na niemieckiej technologii napraw panelowych EZ-DENT SYSTEM.
Niemniej temat zostanie omowiony w miare mozliwosci w sposob uniwersalny. Wiekszos¢ urzadzen i
narzedzi stosowanych we wspotczesnym blacharstwie karoseryjnym ma swoje odpowiedniki produkowane
przez rézne firmy na catym $wiecie. Prym wiodg firmy pochodzgce z Japonii, Niemiec, Francji oraz
Szwaijcarii. Szerokg oferte narzedzi do prac blacharskich posiadajg réwniez firmy z Wioch. Na rynku
mozna réwniez spotkac narzedzia takich firm jak: MWM (Wtochy) czy tez CARBON (Niemcy).
Podstawowy zestaw do napraw panelowych wspoétczesnych karoserii samochodowych (fot.) zwykle
zawiera nastepujgce urzgdzenia oraz narzedzia:
*spotter (podstawa systemu),
«Strong puller,
*Easy Puller,
«zestaw mtotkdw aluminiowych,
-zestaw adapterdw i koncowek,
ezabezpieczenie przepieciowe,
+szlifierka do usuwania lakieru,
*wozek systemowy lub tablica.

Fot. EZ-DENT SYSTEM -wersja z
wozkiem systemowym wersji
,PROFI". (EZ-DENT)




W polskich warsztatach nietatwo jest na razie przekonac wtascicieli do koniecznosci posiadania
mobilnego systemu przechowywania narzedzi czyli tzw. wdzka systemowego. Po gtebszym
zastanowieniu mozna jednak dojs¢ do wniosku, ze bez odpowiedniego sposobu przechowywania i
gromadzenia narzedzi w okreslonym miejscu, blacharz jest czesto zniechecony do stosowania nawet z
pozoru najlepszych narzedzi. Radzi sobie wtedy ,,swoimi starymi metodami" czyli inwestycja w
nowoczesne narzedzia to zmarnowane pienigdze i dalszy brak postepu w warsztacie. W nowoczesnej
blachami do prowadzenia napraw karoserii niezbedne jest posiadanie urzgdzenia do
niskotemperaturowego tgczenia blach wysokogatunkowych (tzw. lutospawarki). Problematyka
zwigzana z lutospawaniem bedzie szczegdétowo omdwiona w dalszej czesci ksigzki.

Fot. EZ-DENT SYSTEM -wersja z wozkiem systemowym wersji ,,ECONOMY". (EZ-DENT)



SPOTTER- podstawowe wyposazenie systemu napraw panelowych
Spottery to transformatorowe urzadzenia do prowadzenia powierzchniowych napraw poszycia karoserii. Majg one
gtéwnie zastosowanie podczas napraw panelowych profili zamknietych karoserii samochodowych takich jak: drzwi.
stupki, maski, dachy czy tez pokrywy bagaznika.
W zaleznosci od wyposazenia i napiecia zasilania mozna je podzielié na:
BASIC - podstawowe,
COMBI - uniwersalne.
Spotter z grupy BASIC (Fot.) zasilane sg zwykle napieciem 230V i posiadajg minimalne wyposazenie robocze pozwa-
lajgce na prace miotkiem bezwtadnosciowym oraz umozliwiajgce punktowe obkurczanie blachy w naprawianych
miejscach. Sg to zwykle urzadzenia i spetniajgce oczekiwania matych warsztatéw blacharskich czy lakierniczych, ktore
nie wykonujg zbyt duzo napraw lub posiadajg juz na swoim wyposazeniu inne spottery. Zaletg urzadzen zasilanych
napieciem 230V jest ich stosunkowo niewielka masa umozliwiajgca tatwe przenoszenie oraz operowanie urzgdzeniem
podczg snaprawy karoserii. Dodatkowa zaleta to dostepno$é gniazd zasilajgcych. W warunkach warsztatowych zawsze
tatwiej o dostep do sieci 230V niz do sieci trojfazowej 400V.

Fot. Spotter z grupy BASIC
- GYS 2400 w wersji
zainstalowanej na wozku
wraz z dodatkowym
osprzetem w postaci
EASY FULLERA oraz
szybkiej masy.




Druga grupa urzgdzen to spottery z grupy COMBI (Fot.), zasilane z sieci trojfazowej 400V. Posiadajg
lepsze paramtry, wytrzymatos¢ i odpornos¢ na prace ciggtg oraz zwykle sg lepiej wyposazone.

Poza wyposazeniem, ktore posiadajg spottery oméwione uprzednio, w sktad zestawu wchodza:
*bezwtadnosciowy mtotek udarowy,

*elektroda weglowa do liniowego oraz punktowego obkurczania (bankowania) blachy w strefie naprawy,
elektroda do przygrzewania bolcéw gwintowanych M4,

elektroda do przygrzewania bolcéw z gwintem specjalnym,

*elektroda do przygrzewania uchwytéw do elementéw ozdobnych (np. listwy progowe OPEL),

elektroda do przygrzewania podktadek,

suchwyt specjalny masy,

*komplet elementow eksploatacyjnych: gwiazdy, bolce M4, bolce z gwintem specjalnym, uchwyty
elementoéw ozdobnych, podktadki i inne.

Spottery te przeznaczone sg do prowadzenia profesjonalnych napraw karoserii w warsztatach
blacharsko-lakierniczych. Ze wzgledu na funkcjonalno$¢ pozwalajg na zastgpienie niektorych
dotychczas stosowanych technologii naprawczych.

Fot. Spotter z grupy
COMBI -GYS 3504
w wersji na wozku.




Bardzo istotng cechg tych urzgdzen jest mozliwos¢ obkurczania blachy przy zastosowania elektrody weglowej (Fot.). Metoda
ta z powodzeniem zastepuje dotychczas najczesciej stosowang technologie z uzyciem palnika gazowego. Technologia z
palnikiem jest niewygodna, energochtonna oraz poza swojg skutecznoscig powoduje niepozgdane naruszenie struktury
blachy. Nie bez znaczenia jest fakt, iz wyeliminowanie palnika wraz z butlami gazowymi, to wzrost poziomu bezpieczenstwa
w warsztacie. Przedstawiony na zdjeciu Spotter 3504 moze by¢ dodatkowo wyposazony w wiele przyrzgdow oraz koncéwek
dodatkowych. Moze rowniez by¢ przeznaczony do wspotpracy z kompletnymi zestawami naprawczymi EZ-DENT lub
podobnymi. Jego dodatkowym atutem jest posiadanie zaprogramowanych siedmiu typow pracy. W pamieci procesora
zapisane sg odpowiednie parametry, ktore wstepnie odpowiadajg wymaganiom poszczegolnych czynnosci. Parametry te
mozna dodatkowo korygowac w zaleznosci od potrzeb. Urzgdzenie jest catkowicie inwerterowe. Proces zgrzewania czy tez
podgrzewania zatgcza sie automatycznie po zetknieciu z naprawianym elementem i koiiczy po ] uptywie zaprogramowanego
czasu lub odsunieciu elementu roboczego od blachy. Parametry pracy sg tak dopasowane aby przy minimalnej ilosci energii
osiggngc¢ zamierzony cel.

e

Fot. Spotter z grupy COMBI -GYS 3504 Zastosowanie elektrody weglowej to skok
w wersji na wozku. technologiczny w naprawach karoserii.



STRONG PULLER- naprawa rozlegtych uszkodzen

Strong Puller jest przyrzagdem wspétpracujgcym z dowolnym spotterem blacharskim umozliwiajgcym przygrzewanie bitow
naprawczych. Bity mozna przygrzewac przy zastosowaniu specjalnej elektrody (fot.) lub standardowej elektrody do przygrzewania
podkfadek (fot.). Strong Puller przedstawiony na zdjeciu wykonany jest prawie w cato$ci ze stopow aluminium. Aluminium zapewnia
zachowanie niewielkiej masy co jest nie bez znaczenie podczas prowadzenia prac blacharskich. W komplecie znajdujg sie bity,
elektroda do przygrzewania bitéw, ciegna oraz zaczep ciegna. Zestaw zawiera trzy elementy podporowe wyposazone w elastyczng
oktadzine polepszajgca przyczepnos¢ do karoserii oraz zabezpieczajgcg przed jej uszkodzeniem. Gtowica wraz z ramionami
ciggnacymi jest zamocowana obrotowo do prowadnicy, co umozliwia prace pod dowolnym kgtem. Szczelina belki Strong Pullera
umozliwia przesuwanie gtowicy jak i podpér w dowolne jej miejsce, co daje duzy komfort pracy. Urzgdzenie moze by¢ dodatkowo
wyposazone w belke Line Pulter stosowana w przypadku naprawy duzych powierzchni poszycia karoserii. Dotyczy to np.
samochodow dostawczych, autobuséw oraz kabin samochoddéw ciezarowych. Aby prawidtowo wykorzysta¢ Strong Puller i nie
uszkodzi¢ dobrych elementow karoserii podczas podpierania, zaleca sie opieranie o sztywne elementy, takie jak stupki oraz inne
fragmenty konstrukcyjne karoserii. Podczas ciggniecia wystepujg znaczne sity nacisku stanowigce reakcje na dziatanie dzwigni, (rys.)
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Fot. Strong Fuller




EASY PULLER- naprawa uszkodzen punktowych
Jest to przyrzad przeznaczony do wspotpracy ze wspotczesnie produkowanymi spotterami blacharskimi.
Srednica uchwytu jest znormalizowana w wiekszosci spotteréw blacharskich. Koncéwka robocza uchwytu
spottera instalowana jest na uchwyt Easy Pullera i tworzy idealny zestaw do prowadzenia napraw niewielki
uszkodzen karoserii oraz wykonywania prac wykonczeniowych, (fot.) Easy Puller wspotpracuje rowniez z
systemami do napraw klejowych (naprawy bez lakierowania). Po wyposazeniu w specjalna koncéwke do
metody klejowej, stanowi nieodzowny przyrzad do precyzyjnego ciggniecia koncowek przyklejanych w
miejscach uszkodzen. Konstrukcja Easy Pullera pozwala na ustawianie podpor w zgdanym rozstawie. Jest
to niezwykle wazne podczas napraw wspotczesnych elementow karoserii samochodowych. Dotyczy to
gtéwnie poszycia, ktore nierzadko wykonane jest z blachy wysokogatunkowej o niewielkiej grubosci.
Grubosc¢ ta wynosi miejscami zaledwie 0,6 mm co w potgczeniu z wlasnosciami zastosowanej stali daje
efekt ,zyletki". Jedyng radg w tej sytuacji jest ustawienie podpor mozliwie blisko elementu roboczego.
Zmniejsza to w znaczy sposob niepozgdang sprezystosc elementu podczas naprawy. Podobnie jak w
przypadku Strong Pullera podpory wyposazone sg w elastyczne oktadziny poprawiajgce przyczepnosc¢ oraz
zabezpieczajgce karoserie przed uszkodzeniem.

Fot. Easy Puller



ZESTAW MtOTKOW ALUMINIOWYCH

Dlaczego mtotki aluminiowe? Z kilku powodow. Przede wszystkim wtasnosci mechaniczne
jakie posiada aluminium idealnie odpowiadajg potrzebom napraw panelowych. Niewielka
masa przy znacznych gabarytach oraz fakt iz nie sprezynujg podczas uderzania, daje duzy
komfort pracy oraz zapewnia mozliwosc precyzyjnego dozowania sity. W podstawowym
zestawie znajdujg cztery rozne typy mtotkow, (fot.)

Fot. Mtotki aluminiowe



ADAPTERY | KONCOWKI DODATKOWE
W zestawie znajduje sie adapter do metody klejowej montowany opcjonalnie do Easy Pullera. Do
tego samego przyrzadu mozna réwniez zainstalowac uchwyt ciegna (podobnie do Strong Pullera), co
umozliwia naprawe" technologig przygrzewania bitéw. W zestawie do napraw panelowych sg
rowniez: elektroda do bitow, podktadek, bolcéw, bolcow gwintowanych i inne. Elektrody te sg zwykle
réwniez na wyposazeniu spotteréw blacharskich (GYSPOT 3504). Rzadziej stosowana koncéwka jest
hak nakrecany na korcéwke roboczg uchwytu mtotka bezwtadnosciowego w miejsce uchwytu
gwiazdy. Stosuje sie go jedynie w bardzo wyjgtkowych przypadkach do ciggniecia pojedynczych
przygrzanych bitéw lub podktadek.

Fot. Adaptery



ZABEZPIECZENIE PRZEPIECIOWE
Urzadzenie owularnie zwane ,przepieciowkg" jest niezbednym wyposazeniem kazdego warsztatu
blacharskiego, a wtasciwie samochodowego (fot.) Tak samochodowego., poniewaz przepiecia mogg wystgpic
podczas stosowania do napraw samochodu wszelkich urzgdzen elektrycznych zasilanych napieciem wyzszym
niz uktad elektryczny samochodu. Powszechnie uwaza sie, ze dotyczy to wytgcznie spawarek i zgrzewarek,
natomiast przepiecie moze nastgpi¢ np. podczas szlifowania szlifierkg elektryczng gdy poprzez uszkodzony
przewod zasilajgcy, napiecie ze szlifierki przekazane zostanie na karoserie samochodu. Montaz
zabezpieczenia przepieciowego odbywa sie poprzez zamocowanie uchwytow na uchwytach przytgczeniowych
akumulatora bez koniecznosci odtgczania go (fot). Powszechnie panuje przekonanie, ze najlepszym
zabezpieczeniem przeé wystgpieniem przepiec jest odtgczenie akumulatora. W zasadzie nalezy sie z tym
zgodzié... Jest za to inny problem ktéry wymusza jednak stosowanie przepieciéwek. W niektéry samochodach
po odtgczeniu akumulatora przestaje dziata¢ uktad sterowania, a komputer wymaga ponownego
zaprogramowania. Aby tego unikngé¢, do wymiany akumulatora nalezy stosowaé urzgdzenia podtrzymujgce
zasilanie uktadow elektrycznych samochodu na czas wymiany.

Fot. Zabezpieczenia przepieciowe do prac blacharskich



5.A.3 Naprawy z ponownym lakierowaniem elementu
Niekiedy udaje sie usung¢ drobne uszkodzenia poszycia karoserii bez zastosowania metod ingerujgcych w powtoke
lakierniczg. Niestety w praktyce zwykle konieczne jest jednak ponowne lakierowanie naprawianego elementu.
Ponizej opisany zostat proces technologiczny naprawy uszkodzonej karoserii z zastosowanie technologii wyciggania.
Po przeprowadzonej w ten sposdb naprawie element wymaga naprawy lakierniczej.

PROCES TECHNOLOGICZNY NAPRAWY (Strong Puller)
Do naprawy zastosowano technologie polegajgca na przygrzewaniu serii bitdw naprawczych, pozwalajgcych na
wycigganie uszkodzonej blachy.

1. Usunicie powtok lakierniczych. 2. Ogledziny uszkodzenia.

9. Odprezenie koficowe.
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5. Umieszczenie ciegna w bitach. 6. Zalozenie Strong Pullera. 11. Prace wykoficzeniowe:
miotek udarowy.

12. Prace wykofczeniowe:
Easy Puller.



TECHNOLOGIA OBKURCZANIA BLACHY (elektroda weglowa i miedziana)

Metoda usuwania nadmiaru blachy oraz usztywniania jej w miejscu naprawy przy zastosowaniu elektrody weglowej oraz spottera blacharskiego
zwieksza znacznie efektywnos$¢ pracy oraz daje gwarancje uzyskania pozadanych efektéw koncowych. Metoda ta w petni zastepuje tradycyjne
obkurczanie przy zastosowaniu palnika gazowego. Dodatkowo jest znacznie tatwiejsza, bardziej bezpieczna oraz co najwazniejsze nie powoduje
uszkodzenia blachy karoseryjne;.

Roznica polega gtownie tym, iz w przypadku stosowania palnika, blacha rozgrzewa sie na catej objetosci i w obszarze wiekszym niz jest to
pozadane. Rozgrzanie blachy do temperatury powyzej 1000°C powoduje nieodwracalne zmiany wiasnosci mechanicznych elementu.
Stosowanie elektrody weglowej sterowanej ze spottera blacharskiego umozliwia precyzyjne dozowanie energii cieplnej, co jest niemozliwe w
przypadku ptomienia palnika. Dodatkowg wadg starej metody jest to, iz aby uzyskac efekt obkurczenia trzeba zastosowac szybkie schtodzenie
zaraz po podgrzaniu. W metodzie z zastosowaniem elektrody weglowej nie stosuje sie zadnego dodatkowego procesu chtodzenia. Chtodzenie,
ktére powoduje obkurczenie blachy nastepuje w wyniku naturalnego procesu stygniecia.

strefa naprawy

_podgrzewanie
5
Rys. Obkurczanie punktowe oraz Rys. .Obkurc'zanle
powierzchniowe. W obu powierzchni naprawy
przypadkach blacha nie wykonuje sie najczesciej
przegrzewa si¢ tak jak w rysujqc elektrodq linie w

przypadku stosowania palnika

gazowego ksztafcie slimaka.



Przy pomocy elektrody miedzianej mozna dokonywa¢ obkurczania punktowego. Jest ono bardzo przydatne podczas usuwania wypuktosci
powstatych w wyniku nadmiernego wyciggniecia wgniecen. Aby zastosowac te metode do obkurczania powierzchni blachy karoseryjnej,
nalezy wykona¢ serie operacji podgrzewania punktowego. Jest to rdwniez proces obkurczania niskotemperaturowego, ktére nie powoduje
uszkodzenia i zmian w strukturze blachy karoseryjnej. Nowoczesne spottery blacharskie posiadaja funkcje obkurczania pulsacyjnego.
Polega ona na impulsowym podgrzewaniu blachy trzy do czterokrotnym w ok. 1 sekundowych odstepach. W przypadku gdy spotter nie
posiada funkcji umozliwiajgcej stosowanie elektrody weglowej, do obkurczania niewielkich powierzchni zastosowac¢ mozna elektrode
miedziang. Wykonuje sie serie obkurczen punktowych w miejscu naprawy.

strefa naprawy
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Rys. Obkurczanie elektroda miedziang. Usztywnianie powierzchni blachy



5.A.4 Naprawy ,,bez lakierowania"

W tej czesci zostang omowione gtownie technologie usuwania wgniecen w karoserii, powstajgcych zwykle w wyniku gradobicia oraz
punktowego uszkodzenia w trakcie eksploatacji samochodu. Powszechnie stosuje sie dwie technologie usuwania wgniecen bez
lakierowania:

1.Wycigganie - metoda klejowa (ang. Glue)

2.Wypychanie - m.in. z zastosowaniem tyzek.

Metoda wypychania wymaga wielogodzinnego treningu i bardzo duzego doswiadczenia. Stosuje sie zwykle zestawy \ narzedzi oferowane
przez firmy zajmujgce sie wyposazeniem warsztatéw blacharskich, ale nierzadko spotyka sie

fachowcow wprowadzajgcych innowacyjne narzedzia wlasnej konstrukcji. Godne polecenia sg zestawy startowe oferowane przez
dystrybutoréw narzedzi ale nie obejdzie sie bez fachowego szkolenia. Jednym z prekursoréow wdrazania metod napraw bez lakierowania
jest firma CARBON.(fot)

Fot. Zestaw narzedzi CAR-30N do usuwania drobnych wgniecen karoserii. (C.T.S.)

Nawet najlepszy zestaw najdrozszych narzedzi bez przygotowania teoretycznego i wielogodzinnego treningu oraz
odpowiednich zdolnosci manualnych cztowieka nic nie | znaczy. Juz wiele warsztatow w Polsce zakupito narzedzia | do
napraw bez lakierowania, ktdre sg przez wiele lat nieuzywane gdyz nikt w firmie nie potrafi nimi pracowac. Trening,
szkolenia, cierpliwos¢ i jeszcze raz trening. To jest jedyna droga, ktéra moze doprowadzi¢ do sukcesu w tej trudnej, ale
bardzo optacalnej i ciekawej dziedzinie napraw karoserii.



Powyzsze uwagi dotyczg réwniez metody wyciggania wgniecen metodg klejowg, cho¢ wydaje sie ona troche
tatwiejsza do nauczenia oraz stosowania. Na zdjeciu przedstawiono przyktadowy profesjonalny zestaw
narzedzi i materiatéw do napraw" klejowych, niemieckiej firmy EZ-DENT SYSTEM (Fot.).

Fot. Profesjonalni/ zestaw narzedzi i materiatow
do napraw klejowych GLUESETMAXI firmy EZ-
DENT

Fot. Uchwyt metody klejowej montowany w
miejscu uszkodzenia

Proces naprawy wymaga zachowania starannosci, czystosci oraz bezwzglednego przestrzegania
procesu technologicznego. Podstawowa rzeczg jest wtasciwa ocena uszkodzenia: jego zakres,
gatunek blachy z ktérej wykonany jest naprawiany element karoserii i wybor wiasciwych narzedzi
do jego naprawy.



Przyktadowy proces naprawy wgniecenia elementu karoserii metodg klejowg z
zastosowaniem systemu EZ-DENT:

Lokalizacja i oznaczenie uszkodzenia.

Odtluszczenie z zastosowaniem specjalnego aktywatora.
Natozenie kleju na koncowke z tworzywa sztucznego.
Przyklejenie koncowki w miejscu uszkodzenia.

Wycigganie np. Easy Pullerem tub mtotkiem bezwtadnosciowym.
Naniesienie preparatu utatwiajgcego usuwanie kleju.

Usuniecie kleju.

Usuniecie resztek kleju.

. Ewentualna korekta przy pomocy punktakéw teflonowych.
0.Sprawdzenie jakosci naprawy.
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Najwazniejsze czynniki wptywajgce na skutecznos¢ i jakosS¢ napraw z zastosowaniem techniki
klejowej:
-czystosc,
-temperatura otoczenia oraz elementu,
-jakos¢ powtoki lakierniczej,
-odpowiednie parametry pracy pistoletu (temperatura kleju),

-jakosc¢ i dobor odpowiedniego kleju,

-dobodr ksztattu i wielkosci korncowki,

-odpowiednie oswietlenie, -wprawa.



Czynnikiem, ktéry wymaga osobnego oméwienia jest problematyka oswietlenia
naprawianego elementu. Nie chodzi tu wyfgcznie o standardowe oswietlenie miejsca pracy
lecz o takie oswietlenie karoserii, ktore utatwi obserwowanie ksztattu uszkodzenia oraz
stwierdzenie jego catkowitego usuniecia (Fot.).

Fot. Wgniecenie widoczne -
przy oSwietleniu specjalna
lampg (fot. Mb-company.de)

Stosuje sie do tego celu specjalne lampy z filtrem, wyswietlajgce na powierzchni elementu
karoserii zestaw linii, ktorych ksztatt doktadnie wskazuje wszelkie odchylenia ptaszczyzny.
Stosuje sie dwa rodzaje lamp:

1. Stacjonarne, ustawiane obok pojazdu lub naprawianego elementu.

2. Przenosne, ustawiane na elemencie karoserii, mocowane za pomocg prozni.
Zdecydowanie zaleca sie stosowanie lamp mocowanych prézniowo do elementu karoserii.
Powigzanie podstawy j lampy z naprawianym elementem daje najlepsze efekty podczas
naprawy elementow lakierowanych karoserii samochodowej.



5.A.5 Naprawy elementéw aluminiowych
Tematyka karoserii aluminiowych jest nadal bardzo mato popularna wsrdd fachowcow z branzy blacharskiej. Dlatego tez zagadnienia z

technologii napraw poprzedzone zostang dos¢ obszernym wstepem traktujgcym o zastosowaniu i produkcji elementoéw ze stopéw
aluminium we wspofczesnych samochodach.

Fot. Karoseria aluminiowa

W potowie 2000 roku na ulicach pojawit sie Audi A2 z karoserig wykonang w catosci z aluminium. Tym samym liczba
napraw karoserii aluminiowych po wypadkach ulegta zwiekszeniu, jednak zjawisko to nadal nie wystepuje jeszcze na
wielka skale. Poza firmg Audi aluminium stosujg rowniez inni producenci. Z tego materiatu wykonywane sg miedzy
innymi elementy samochoddw BMW, Mercedesa i wielu innych. Sg to maski, bfotniki czy tez elementy konstrukcji
nadwozia i podwozia, takie jak pasy przednie stanowigce podtoze zderzaka. Dlatego dla zaktaddw naprawy szczegdlnie
wazng okazuje sie wiedza na temat sposobu obchodzenia sie z nowym materiatem i kwestia ciggtej modernizacji
wyposazenia warsztatu. Rozwaj techniczny postepuje w szybkim tempie - dotyczy to zaréwno karoserii aluminiowej,
jaki i tej wykonanej z blachy stalowej. Szczegdlnego znaczenia nabiera w zwigzku z tym blizsze zapoznanie sie ze
strukturg i wtasnosciami stopdw aluminium, jak rowniez technika produkcyjng poszczegdlnych czesci. Zrozumienie
podstawowych zagadnien zwigzanych z tg problematyka pozwoli unikng¢ wielu niepozgdanych niespodzianek w
procesie naprawy wspoéfczesnych samochoddéw. Wiadomo juz, ze aluminium jest odporne na korozje. Dodatkowo,
mimo wzrastajgcego ciezaru komponentow zapewniajgcych komfort, masa karoserii zmniejsza sie zachowujgc statg
mase samochodu. Przy tym nie pogorszg sie bezpieczeistwo pasazerow podczas kolizji drogowej, a nawet wzrasta.
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naprawie nie daje ono podobnego efektu. Spawanie w procesie MIG (w ostonie argonu) traci na znaczeniu, w
przeciwienstwie do nitdw ttoczonych i coraz czesciej spawania laserowego. Profile wyttaczane powstajg poprzez
wyttaczanie podgrzanego aluminium przez dany kontur. Jesli nawet wewnetrzna czes¢ konturu musi zostaé
zachowana, to i tak aluminium zlewa sie potem w catos¢. W najprostszym przypadku powstaje profil zamkniety o
prawie dowolnej dtugosci. Czesci konturu mogg miec rowniez wiele komaoér. W poréwnaniu do czesci walcowanych
grubosc scianki moze by¢ fatwiej requlowana. Rowniez odksztatcanie podczas wypadkow moze zosta¢ doktadniegj
zaprogramowane. Nie tylko budowa takiej karoserii, ale i naprawa przyczynia sie do powstawiania wielu zmian.
Koszty dodatkowego miejsca pracy dla stanowiska z karoserig aluminiowg szacuje sie na ponad 25 000 Euro. Z
powodu zagrozenia korozjg nie mozna uzywac przy tym narzedzi ze stali. Odnosi sie to takze do wszystkich
elementdéw potaczeniowych - zadna $ruba czy podktadka ze stali nie moze wejs¢ w bezposredni kontakt z
karoserig aluminiowa. Dotyczy to takze wszystkich akcesoriow. Dlatego wszystkie elementy potgczeniowe z
karoserig oznaczone sg kolorami i specjalng powtokg. W produkciji karoserii aluminiowej uzywane sg czesci,
ktdrych wytworzenie nie jest mozliwe przy uzyciu konwencjonalnych metod. Odlew cisnieniowy aluminium
zmniejsza np. liczbe czesci, ktore tatwiej wymieni¢ w przypadku naprawy powypadkowej, i ktére to mozna tatwo
dopasowac. W prozniowym odlewie pod cisnieniem mozliwa jest nawet produkcja gwintéw. Drzwi mogg byc¢
montowane bezposrednio lub poprzez zamocowanie zawiasow. W poréwnaniu z odlewem o duzych gabarytach,
przy stupku B z blachy stalowej potrzebne bylyby dodatkowe operacje. Szkielet karoserii sktada sie gtownie z
profili ciggtych potgczonych ze sobg przy pomocy odlewdw aluminiowych. Wezly sg wewnatrz puste i zaopatrzone
w ozebrowanie wzmacniajgce. Technika ta spotykana jest w ostatnim czasie coraz czesciej, np. w blokach
cylindrowych, ktére majg szczegolnie mocne uzebrowanie w okolicach watu korbowego. W ten sposob
zmniejszajgc ilos¢ materiatu, zwieksza sie stabilnos¢. Komputer oblicza doktadnie, w ktorym miejscu sita z czesci
uktadu napedowego czy podwozia przenoszona jest na dany wezet, ktory zostaje tam odpowiednio wzmocniony
(metoda elementdéw skonczonych FEM). Stabilna musi by¢ nie tylko przestrzenh pasazerska, ale i tylna, a juz
zwtaszcza przednia czes¢ samochodu, ktora tylko wyjgtkowo moze ulega¢ deformacjom. Zderzak i podtuznica
muszg wytrzymac doktadnie okre$lone predkosci zderzenia bez jakiejkolwiek deformacji. Przy ich przekroczeniu
powinny zostac¢ naprawione mozliwie bez jakichkolwiek prac z uzyciem spawania.



Produkcja masowa

Mozliwos¢ korzystania z zalet aluminium w formacie wielkoseryjnym bytaby czyms szczegodlnym.
Obecnie istnieje wiele czesci aluminiowych, lecz nie ma jeszcze samodzielnej karoserii
aluminiowej. Aluminium znajduje zastosowanie gtownie w produkcji kotpakéw, masek i btotnikow.
Pojedynczy producenci decydujg sie juz na budowe kompletnej struktury przedniej czesci
karoserii. Przyczyna czesto tkwi nie tylko w tym, iz aluminium (liczgc obecne koszty zuzycia
energii) jest dwa razy drozsze niz stal. Waznym punktem jest ofensywa producentow stali, ktorg
charakteryzuje wszechstronnos¢ zastosowania. Aby moc produkowac¢ aluminium w formacie
wielkoseryjnym, wymagane jest spetnienie kilku warunkéw po stronie produkcyjnej. W tej kwesti
aluminium okazato sie ,ktopotliwym" materiatem. W ttoczni szybkos¢ pracy wynosi 15 czesci na
minute. W przypadku aluminium taka wydajnoSC jest jeszcze nieosiggalna, szczegolnie jesli
wezmie sie pod uwage potfabrykaty, takie jak odlew czy profile. Rowniez gwarancja jakosci i
procesy kontrolne (jak np. ocena powierzchni, tatwiejsza w przypadku stali) nie sg jeszcze dosc¢
rozwiniete. Wyzej wymienione wysokie koszty muszg zosta¢ naturalnie obnizone czesciowo
poprzez optymalizacje produkciji, np. przy odpadach czy w produkcji wiekszych czesci. Réwniez
ztozone w przypadku blachy procesy, jak np. ciagtos¢ zmiennej grubosci blachy czy omdwiona
juz technologia tailored blanks, muszg zosta¢ przeniesione na aluminium. Tylko pofgczenie
nowych technik spawania, takich jak spawanie laserowe, z obrdbkg powierzchni mogtoby
przyniesc¢ catosciowe rozwigzanie problemu aluminium w formacie wielkoseryjnym.



Jak naprawiac?
Wiekszos¢ uszkodzen elementdw karoserii aluminiowej skutkuje koniecznoscig wymiany
catego lub czesci elementu. Przestrzegajac zasad opisanych w technologii napraw
samochodu AUDI A2 w zasadzie rola blacharza usuwajgcego odksztatcenia powypadkowe
ogranicza sie do wymiany niektérych elementow karoserii na nowe oraz ewentualnego
usuniecia drobnych uszkodzen powierzchniowych. Do tgczenia elementdéw stosuje sie spa-
wanie MIG oraz nitowanie specjalnymi nitami rurkowymi, (fot.)

Fot. DUOGYS do spawania
aluminium oraz
lutospawania. (GYS)




Niewielkie uszkodzenia karoserii mozna usuwac przy zastosowaniu specjalnych spotterow
do aluminium. Przyktadem takiego spottera jest ALUSPOT (fot.).

Fot. ALUSPOT- spotter do
napraw karoserii
aluminiowych.(GYS)

Nalezy zwrdci¢ uwage na bardzo wazng réznice pomiedzy obrdbka blachy stalowej a blachy
aluminiowej. W przypadku blachy stalowej istnieje duza tatwos¢ przygrzanie elementu
stuzacego do wyciggania wgniecenia. Do napraw stosuje sie dwa rodzaje bolcéw: z domieszka
krzemu (siticium) oraz magnezu (magnesium). Wybér rodzaju bolca zalezy od stopu z ktérego
wykonany jest naprawiany element. Zwykle dobiera sie je metoda prob. W przypadku blachy
aluminiowej zgrzewanie elementéw wyciggajgcych wymaga zastosowanie specjalnej
technologii. Przygrzanie nastepuje w skutek gwattownego przeskoku iskry spowodowanego
bardzo duza rdznica potencjatdw pomiedzy przygrzewang koncéwka elementu roboczego, a

powierzchnig blachy



Zasade dziatania ALUSPOTERA wyjasnia schemat, (rys.)

Rys. Zasada dziatania specjalnego spottera do napraw elementow z aluminium.
1. Bolec.

2. Uchwyt spottera

3. Kondensator napiecia

4. Transformator



Podczas usuwania wgniecen w karoserii aluminiowej przygrzewa sie serie gwintowanych
bolcéw, na ktére to nakreca sie koncéwki umozliwiajgce ciggniecie. Ciggniecie wykonuje sie
tymi samymi przyrzagdami jak w przypadku napraw karoserii stalowych, czyli Strong Pullerem
oraz Easy Pullerem lub tradycyjnym mtotkiem bezwtadnosciowym. (fot.)

Fot. Bolec zamocowany do powierzchni karoserii
przy zastosowaniu spotter do aluminium.

Fot. Naprawa karoserii aluminiowej. GYS



Gdy nie zastosuje sie podgrzania elementu moze nawet dojs¢ do pekania elementéw
karoserii podczas préby ich prostowania.

Fot. Podgrzewanie miejsca naprawy.

Do podgrzewania mozna zastosowac tzw. opalarki przeznaczone do usuwania
starych powtok lakierniczych (fot).



