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taczenie elementow stalowych

We wspdtczesnym blacharstwie samo-
chodowym preferowang technika spa-
walnicza jest lutospawanie, poniewaz
nizsza temperatura (900°C zamiast po-
nad 1500°C) chroni antykorozyjne po-
wtoki cynkowe, ktére przy spawaniu
ulegatyby zniszczeniu, a takze zapobie-
ga niekorzystnym zmianom wewnetrz-
nej struktury blach wykonanych ze stali
specjalnych. Poza tym ze wzgleddéw
technologicznych (brak odksztatcen ter-
micznych) doczotowe taczenie ze-

wnetrznych elementédw poszycia nadwo-
zi wykonuje sie juz wytacznie metoda
lutospawania.

| Spéd spoiny wyko-
nanej metoda luto-
spawania. Z lewej:
¥ prawidfowy, z pra-
"~ wej: nieregularny

Do spawania blach ze stali niskoweglo-
wych uzywa sie drutdw stalowych o prze-
kroju 0,6 lub 0,8 mm, a do lutospawania
drutu ze stopu miedziowo-krzemowego
CuSi, (zawierajacego 3% krzemu). Doda-
tek ten tworzy powtoke antykorozyjng
w bezposrednim otoczeniu spoiny.

Uszkodzone elementy blaszane podle-
gajace czesciowej wymianie odcina sie
Z naprawianego nadwozia dopiero po wy-
prostowaniu catego kadtuba, czyli po uzy-
skaniu prawidtowego rozmieszczenia
wszystkich jego punktéw bazowych.

Podczas ciecia trzeba uzywaé nowego,
przeznaczonego do wstawienia fragmentu
jako szablonu, prowadzac tarcze tnaca
0 grubosci 1 mm wedtug jego krawedzi.
Daje to znacznie lepsze efekty niz obryso-
wywanie szablonu rysikiem, poniewaz tar-
cza prowadzona swobodnie nigdy nie prze-
mieszcza sie réwno po zaznaczonej linii.
Jesli zas$ oba faczone fragmenty nie pasuja
do siebie, nie bedzie zachowana szczelina
o szerokosci 1 mm (niezbedna przy luto-
spawaniu).
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Obie faczone krawedzie po cieciu mu-
szg by¢ oszlifowane, aby lut bez przeszkdd
(w postaci zadzioréw) moégt sie szeroko
rozla¢ na boki po wewnetrznej stronie
spoiny. Od tego zalezy wytrzymatos¢ pota-
czenia, poniewaz wierzch spoiny zostanie
potem zeszlifowany réwno z powierzchnig
faczonych blach, a nie zapewni jej sam
pasek lutu o milimetrowej szerokosci
i grubosci 0,8 mm.

Przed rozpoczeciem wifasciwego spa-
wania lub lutospawania tgczone elementy
nalezy wstepnie potgczyé w regularnych
odstepach 2-3 cm mostkami spoiwa (spo-
inami sczepnymi), by szczelina nie zmie-
niafa swej szerokosci pod wptywem chwi-
lowych termicznych odksztatcen materia-
fu. Potem wykonuje sie spoine cigatg (ko-
niecznie!) w kierunku od prawej do lewej
(dla praworecznych), czyli pchajac do
przodu, a nie cofajgc ku sobie. Chodzi
o to, by tuk znajdowat sie w przestrzeni
wypetnionej gazem ostonowym, zamiast
z niej wychodzi¢ w strefe nie catkiem jesz-
cze wypartego powietrza.

Spawanie hlach aluminiowych

Stopy aluminium topia sie w stosunkowo
niskich temperaturach (ok. 660 stopni C),
ale sg bardzo dobrym przewodnikiem
ciepfa, wiec przy spawaniu wymagaja
silniejszych pradéw niz stal, by tempera-
tura w miejscu spawania mogta narastac
wystarczajaco szybko. Przy inwertoro-
wym spawaniu impulsowym i taczeniu
blach na styk prad czesto okazuje sie
zbyt staby dla roztopienia taczonych kra-
wedzi, a tym bardziej — do zapetnienia
spoing dzielgcej je szczeliny. W spawar-
kach transformatorowych jest to prost-
sze, gdyz mozna w nich tatwiej ustawic
odpowiednig wartos¢ pradu, by zala¢
szczeline lub nawet ubytek materiatu.

Z tego powodu dla ograniczenia od-
ptywu ciepta blachy aluminiowe zawsze
najlepiej jest spawa¢ na zaktadke. Jesli
nie pozwalaja na to wymiary i ksztafty
faczonych elementéw, spawane krawe-
dzie nalezy na tyle rozklepa¢, aby zacho-
dzity wzajemnie na siebie. Wtedy alumi-
nium dobrze sie rozptywa w spoinie,
a i potem daje sie ona fatwo rozklepaé
i wygfadzi¢ bez ryzyka odksztatcen sa-
siednich partii materiatu lub ewentual-
nych mikropeknieé.

Cynowanie

Miejsca spawane, zgrzewane badz luto-
spawane wymagaja oszlifowania i zwy-
kle tez cynowania dla wypetnienia drob-
nych ubytkéw wgniecen i poréw po-
wierzchni. Samo nanoszenie cyny topio-
nej w ptomieniu gazowego palnika na
oczyszczong blache jest operacja fatwa.
Wiecej kfopotdw nastrecza pdzniejsza
obrébka cynowej warstwy, zwtaszcza
w miejscach trudniej dostepnych.

Obrobka miejsc cynowanych metoda
opracowang przez autora. Od gory:
wyglad po natozeniu cyny, formowanie
zgrubne, wygtadzanie

Wiekszo$¢ blacharzy wykonuje ja bar-
dzo mozolnie za pomocg recznych pilni-
kéw. Autorowi tego artykutu udato sie
opracowa¢ inng metode, znacznie szybsza
i dokfadniejsza. Polega ona na tym, ze
zgrubne zbieranie cyny wykonuje sie pa-
pierem Sciernym o ziarnistosci 80, osa-
dzonym za pomoca rzepédw w szlifierce
rotacyjnej. Potem ostateczne wygtadzenie
powierzchni zapewnia szlifierka oscylacyj-
na z papierem $ciernym o ziarnistosci 180
do 220. Cdn.
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Kulturalne smarowanie

Do takich wnioskéw mozna doj$¢ na pod-
stawie Swiezych jeszcze doswiadczen
motoryzacyjnej imprezy objazdowej Mo-
bil 1 New Life Tour, organizowanej we
wrzesniu tego roku w najwiekszych pol-
skich miastach. Prowadzone przy tej
okazji badania kontrolne wykazaty, iz
kilkanascie procent sposrdd ponad tysia-
ca sprawdzonych wéwczas samochoddéw
przyjechato tam z catkiem suchymi ba-
gnetami poziomu oleju w silniku! Kie-
rowcy proszeni o wyrazenie swojej opinii
na temat syntetycznych olejéw silniko-
wych udzielali odpowiedzi wrecz zadzi-
wiajacych. Mozna wiec byto ustysze¢, ze
olej syntetyczny nadaje sie tylko do fa-
brycznie nowych pojazdéw albo wrecz
przeciwnie: do nowych nie, bo to grozi...
utratg gwarancji, ze syntetyki powoduja
rozszczelnienie silnikéw, albo tez ze po
ich zastosowaniu nie ma juz powrotu do
olejéw mineralnych, co naraza uzytkow-
nikéw na trwatg podwyzke kosztéw uzyt-
kowania pojazdu. Wszystko to oczywi-
$cie nieprawda i liczne tego dowody
przedstawiamy juz od dos$¢ dawna przy
réznych okazjach i na rozmaite sposoby,
lecz nieracjonalne mity maja zywot za-
dziwiajaco dfugi.

Pracujac w miedzynarodowym kon-
cernie, mamy liczne okazje do wymiany
doswiadczen i refleksji z ludzmi wykonu-
jacymi podobne do naszych zadania
w innych krajach. Uspokajaja, ze wsze-
dzie, nawet w przodujacych gospodarczo
rejonach, techniczna , kultura smarowa-
nia’” jest réwnie niska, jak w Polsce, wiec
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Troska o sprawnos¢ i trwatos¢ uzytkowanych
samochodéw jest waznym elementem
tzw. kultury technicznej poszczegéinych oséh
i catych spotecznosci. Polscy kierowcy s pod
tym wzgledem niestety mato kulturalni...

nie mamy szczegdélnych powoddéw do
wstydu. Marna to pociecha, gdyz sprawy,
o ktérych tu wspomniatam, to lekcje juz
zalegte, a coraz pilniejsza staje sie po-
trzeba ,,odrabiania” biezacych.

Na przyktad: dostosowanie oleju do
ekstremalnych warunkéw pracy silnika.
Wiekszosci kojarzy sie to ze startem
w jakich$ dyscyplinach samochodowych
sportéw, a tymczasem silnik odczuwa
podobne obcigzenia podczas jazdy przez
miasto w gigantycznych korkach albo
przejazdu autostradg przy siarczystym
mrozie lub kilkudziesieciostopniowym
upale, w jesiennej ulewie na grzaskiej
dojazdowej drodze. Zadaniem producen-
téw olejow silnikowych — takich jak Mo-
bil 1 — jest zapewnienie petnej ochrony
silnika w kazdej sytuacji. Kto jednak po-
winien uswiadamia¢ kierowcom charak-
ter istniejacych zagrozen?

Mysle, ze w tej akurat sprawie natu-
ralnym sojusznikiem producenta olejéw
najnowszych generacji sa wspéfczesne
warsztaty i serwisy samochodowe. Kie-
dys$ interesy obu tych stron byty raczej
rozbiezne, bo szybsze zuzycie Zle smaro-
wanego silnika zwiekszato czestotliwos¢
jego kapitalnych remontdéw, przynosza-
cych warsztatowi najwieksze zyski. Teraz
takie naprawy wykonywane sg tylko
w wyjatkowych przypadkach, a w pozo-
statych mechanikowi przypada nie-
wdzieczna rola postanca przynoszacego
klientowi niepomys$ine wiadomosci.
Obecnie i producent oleju, i warsztat,
i wiekszo$¢ jego klientéw zainteresowani

... lecz bardzo podobne wystepuja przeciez

w wielkomiejskich korkach ...

... a takze w trakcie dtugich podrézy po zasniezonych
drogach

sg tym samym: maksymalnie dfuga, bez-
awaryjng eksploatacja pojazdu. Ta zale-
2y W znacznej mierze od praktycznej ja-
kosci oleju, a srodki syntetyczne sa pod
tym wzgledem po prostu najlepsze. &
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Tu warunki pracy silnika sa niewatpliwie
ekstremalne...



