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Blacharskie naprawy nadwozi (cz. XIV)

Reczne usuwanie uszkodzen

| TONI SEIDEL

Po przywréceniu do prawidtowego usytu-
owania wszystkich kontrolnych punktéw
pomiarowych samono$nego nadwozia za
pomocg sitownikéw hydraulicznych na
stanowisku naprawczym na poszczegol-
nych czesciach konstrukcyjnych i ostono-
wych pozostajg mniej lub bardziej wyrazne
odksztatcenia fabrycznie uformowanych
powierzchni. Podobne usterki mogg by¢
tez nastepstwem drobnych kolizji drogo-
wych, ktére nie powodujg zmian w struk-
turze nosnej pojazdu.

Wszystkie one jednak wymagajg do-
ktadnego usuniecia ze wzgledéw wy-
trzymato$ciowych i estetycznych. Jesli
wymiana tak uszkodzonych elementow
na nowe okazuje sie zbyt kosztowna lub
utrudniona z jakich$ innych powodow,

AUTONAPRAWA | MARZEC 2010

PREZES CTS SP. Z O.0.

NOWOCZESNE TECHNOLOGIE NAPRAW
POWYPADKOWYCH USZKODZEN BLASZA-
NYCH KONSTRUKCJI POJAZDOW NIE WY-
ELIMINOWALY DO KONCA TRADYCYJNYCH
TECHNIK OBROBKI BLACH, ZNANYCH

W NIEZMIENIONEJ NIEMAL POSTACI OD
CZASOW STAROZYTNYCH.

stosuje sie do przywrdcenia ich pierwot-
nych ksztaftow rozne rodzaje klasycznej
obrébki blacharskiej, czyli: giecia, specza-
nia (obkurczania), a niekiedy tez rozcigga-
nia metalowego materiatu.

Fizyczne wtasciwosci metali

Blacha jest materiatem o stosunkowo
matej grubosci, uzyskiwanym w hutach
metodg walcowania metalowych bryt.
W zwigzku z tym zachowuje wszystkie fi-
zyczne cechy materiafu, z ktérego zostata
wykonana. Do budowy samochodowych
nadwozi wykorzystuje sie rozmaite gatunki
blach stalowych i uzyskiwanych ze stopéw
aluminiowych. Metale te odznaczajg sie
okreslong wytrzymato$cia na rozcigganie
i Sciskanie, sprezystoscig i plastycznoscig,
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W WYNIKU TtO-
CZENIA I GIECIA

przy czym generalnie sprezystos¢ stali jest
zdecydowanie wyzsza niz aluminium,
a plastyczno$¢ obu materiatéw ksztattuje
sie w ich poréwnaniu odwrotnie.

Wytrzymato$¢ (zwtaszcza na rozcia-
ganie), sprezysto$¢ i plastyczno$¢ majag
decydujgce znaczenie dla wszelkich pro-
cesdw obrobki blach, w tym takze dla pro-
stowania wgniecen w blaszanych elemen-
tach samochodowych nadwozi.

Jesli na kawafek blachy dziatamy parg
sit rozciggajacych, najpierw nastepuje
faza jej odksztatcania sprezystego, w kté-
rej materiat sie wydfuza proporcjonalnie
do wartosci réwnowazacych sie sit, lecz
po ustaniu ich dziatania powraca do po-
przednich wymiaréw.

Gdy warto$¢ sit rozciggajacych przekra-
cza tzw. granice sprezystosci (nazywang
rowniez granicg plastycznosci), materiat
zaczyna sie trwale wydtuzac. Przerwanie
naciggu w tej fazie powoduje kurczenie
sie rozcigganej probki, gdyz nadal dziata
jej sprezystos¢, ale po skurczeniu jest ona
juz dtuzsza niz w stanie pierwotnym. Jesli
wartos¢ sit rozciggajacych przekroczy wy-
trzymafo$¢ danego materiatu, nastgpi jego
rozerwanie. Przy wszystkich tych opera-
cjach objeto$¢ rozcigganego materiatu
pozostaje niezmienna, wiec dtugo$¢ moze
sie zwieksza¢ wytacznie kosztem grubosci
lub szerokosci.

Mechanika odksztatcania blach
Ptaskie blachy, szczegdlnie stosunkowo
cienkie, nie daja sie stosowa¢ w roli sa-
modzielnych elementéw konstrukcyjnych
ani nawet osfonowych, poniewaz sg bar-
dzo wiotkie. Dlatego wszelkim wyrobom
blaszanym nadaje sie sztywno$¢, formu-
jac blache ptaska w ksztafty tréjwymiaro-
we za pomocg réznych rodzajéow obrobki
plastyczne;j.

Najprostszym takim zabiegiem jest gie-
cie, czyli liniowe zatamanie pfaszczyzny
materiatu, nadajace mu znacznie zwiek-
szong sztywno$¢ poprzeczna. Wykonuje
sie je, dziatajac sitg poprzeczng do po-
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naprezenie
rozciaggajace

naprezenie $ciskajace

a) przed gigciem, b) parametry istotne dla giecia: o — kat zgina-

nia, s — grubo$¢ blachy, ¢) naprezenia dziatajace po ustaniu
sity zginajacej

ODKSZTALCENIE ZGINANE] BLACHY
(PRZEKROJ POPRZECZNY DO LINII GIECIA)

wierzchni blachy, przytozong w pewnej

odlegtosci od miejsca (miejsc) podparcia.

Na samym zagieciu tworzacym w po-

przecznym przekroju tuk o okreSlonym

przekroju zachodzg wéwczas nastepujace
przeksztatcenia plastyczne:

> zewnetrzna warstwa materiatu ulega
na fuku rozciggnieciu, ich dtugos¢ ro-
$nie;

» warstwa znajdujaca sie wewnatrz fuku
jest Sciskana, czego skutkiem staje sie
miejscowe jej speczenie;

> na geometrycznej granicy tych warstw
dfugo$¢ gietej blachy pozostaje nie-
zmienna.

Oprocz odksztatcen plastycznych zmie-
niajgcych grubos¢ wspomnianych warstw
podczas giecia pojawiajg sie w metalo-
wym materiale naprezenia, czyli odksztat-
cenia sprezyste, ktére po ustaniu dziata-

strefa spgczana| :]

materiat w stanie pierwotnym

materiat rozciagnigty
I materiat speczony

klepadto
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nia sity zginajacej powodujg czesciowe
wyprostowanie zagiecia. Okoliczno$¢ te
nalezy uwzgledni¢, zwiekszajac kat obro-
tu odginanej pfaszczyzny wokot miejsca
podparcia o odpowiednig, do$wiadczalnie
ustalong wartos¢. Daje sie ona wprawdzie
precyzyjnie obliczy¢, lecz jest to w bla-
charskiej praktyce zbyt ucigzliwe, ponie-
waz 6w kat dodatkowy zalezy od wielkosci
kata gféwnego (majacego powstaé po za-
konczeniu operacji), promienia tuku zagie-
cia i grubosci blachy.

Oprécz tego nalezy pamietac, iz su-
maryczna dtugo$¢ wymiaréw uzyskanego
przez giecie przedmiotu jest wieksza od
dfugosci blachy uzytej do jego wykonania,
poniewaz zagiecia majg w przekroju forme
fukdw.

Operacjg bardziej skomplikowang jest
ttoczenie blach na prasach za pomocg
matryc i stempli o odpowiednich ksztat-

tach. Takg wtasnie metodg wykonuje sie
niemal wszystkie blaszane elementy sa-
mochodowych nadwozi, ktérym podczas
ttoczenia nadaje sie nie tylko dyktowane
aerodynamika lub estetykg formy, lecz
takze mechaniczng sztywno$¢, wtasciwg
wszelkim cienko$ciennym profilom skoru-
powym.

W trakcie wyttaczania metalowy ma-
teriat jest réwnoczes$nie giety (na krawe-
dziach narzedzi formujacych) i rozciggany
(w pozostatych strefach obrdbki). Obu tym
przeksztatceniom towarzyszg tez wprowa-
dzane na state naprezenia lub chwilowe
(do czasu zwolnienia nacisku prasy) od-
ksztafcenia sprezyste. Gteboko$¢ ttoczenia
nie moze przy tym by¢ dowolna, gdyz zale-
Zy bezposrednio od plastycznosci i wytrzy-
mato$ci materiatu. Istotne znaczenie ma tu
réwniez ostateczna grubo$¢ Scianek wyko-
nywanych w ten sposéb przedmiotéw.
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