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Formuty pomocne w fachowej naprawie zalecanej przez producenta

Spawanie MAG
otwdr okragty:

—v d=6Vt dlat=15mm
- d
i lutospawanie otworowe:

Lutospawanie metoda MIG

otwor okragty:

grubosé blachy powyzej 1,5 mm
nie jest zalecane

d=6vt dat=15mm
d=7vt dat>15mm t = grubo$é blachy w mm
Spawanie MAG Lutospawanie MIG
otwor podtuzny: otwér podtuzny:
d=5vt dat=2mm
D
‘ ] 1min = l4xtdlat = 1,5mm
1min = 16xtdlat >1,5mm
d=5vt dat=2mm

1 min = 13xtdlat = 15mm
1 min = 15xtdlat =1,5mm

POPRZECZNE tACZENIE BLACH PROGU METODA
LUTOSPAWANIA Z ZAZNACZONYM STALYM KATEM
POCHYLENIA ELEKTRODY I KOLEJNOSCIA WYKONY-
WANIA ODCINKOW SPOINY

che dolng z obwodami otworéw o $rednicy
€O najmniej 6 mm, wykonanych dziurka-
czem w blasze gdrnej o grubosci ponizej
1,0 mm. Obydwie blachy muszg wow-
czas do siebie szczelnie przylegac. Spoiny
otworowe stygng jednak bardzo szybko,
wiec ich wytrzymato$¢ jest w poréwnaniu
z liniowymi mniejsza. Znacznie lepsze

AUTONAPRAWA | LISTOPAD 2010

tuk jarzony na $rodku otworu

tuk prowadzony spiralnie ku $rodkowi  tuk prowadzony zakosami, poczatek
d<5mm d>5mm

i koniec poza otworem

SPOSOB WYKONYWANIA POEACZEN OTWOROWYCH
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krok 1: cztery punkty
wg wskazowek zegara

lutospawanie otworéw

krok 2: miejsca migdzy
punktami wypefniamy lutem  $rodek otworu

krok 3: wypetniamy lutem

LUTOSPAWANIE WYPELNIAJACE WIEKSZE (DO 10 MM) OTWORY LUB UBYTKI BLACH

efekty daje podobne potaczenie, lecz z za-
stosowaniem otworéw podfuznych. Ich
wykonanie jest do$¢ pracochtonne, gdyz
dla uzyskania otworu podtuznego trzeba
dziurkaczem o $rednicy 5-6 mm wykonac
trzy zachodzace na siebie otwory okragte.

Podczas spawania otworéw podtuz-
nych metodg MAG albo ich lutospawania
metodg MIG uktadanie spoiny rozpoczy-
namy na powierzchni gérnej blachy poza
obwodem otworu, potem schodzimy do
jego wnetrza i wypetniamy go spiralnie
ku $rodkowi, a konczymy znéw na po-
wierzchni blachy, po przeciwlegtej stronie
(utrzymujac caty czas koncowke roboczg
w pozycji ,pchanej”). Powstate przy tym
naddatki spoiwa wymagajg poézniej do-
ktadnego zeszlifowania (wstepnie tarczg
szlifierskg o ziarnistosci 60 lub 80 i osta-
tecznie tarcza o ziarnistosci 180).

Potfaczenia doczotowe

Gdy nie ma technicznej mozliwosci wy-
konania wspomnianej odsadzki lub pota-
czenie zaktadkowe jest w danym miejscu
w ogole niedopuszczalne ze wzgledéw
konstrukcyjnych, trzeba stosowa¢ do-
czofowe taczenia blach metodg luto-
spawania. Spoina uktadana jest wéwczas
w szczelinie oddzielajgcej obie blachy,
wiec dla zachowania pierwotne] szeroko-
&ci jej wypetnianie lutem powinno by¢ po-
przedzone wykonaniem potaczen punkto-
wych. Dla unikniecia innych odksztafcen
termicznych krawedzi faczonych blach

uktadanie szwu ciggtego zaleca sie prowa-
dzi¢ krotkimi, odlegtymi od siebie odcinka-
mi, robigc krotkie przerwy dla ochtfodzenia
wykonanych juz fragmentéw spoiny.

Przy doczotowym taczeniu blach nie
grubszych niz 1,0 mm szczelina miedzy
nimi powinna by¢ doktadnie réwna ich
grubosci. Jesli trzeba przeprowadzi¢ w ten
sposéb wymiane czesci poszycia nad-
wozia wykonanego z blachy o grubosci
0,8 mm, nowg cze$¢ naktada sie na starg
i przecina obie réwnocze$nie wzdtuz linii
ich poézniejszego styku tarcza o grubosci
ok. 0,8 mm, co zapewnia pozadang szero-
kos¢ szczeliny. Potem spina sie jej krawe-
dzie (po oczyszczeniu z zadzioréw i lekkim
sfazowaniu od wewnatrz) punktowymi
spoinami  sczepnymi, rozmieszczanymi
co ok. 50 mm i oszlifowanymi na réwno
z powierzchnig blach, a nastepnie nakta-
da przemiennie odcinki szwu ciggtego.
Préby lutospawania bez wstepnych pota-
czen sczepno-dystansowych sprawiajg, ze
spoiwo, stygnac, przycigga obie tgczone
krawedzie ku sobie, co bardzo obniza wy-
trzymatos$¢ zbyt waskiej wowczas spoiny.

Podczas lutospawania w pozycjach
wymuszonych (np. w poprzek catej ze-
wnetrznej czesci progu) poszczegblne
odcinki spoiny uktadamy zawsze od dotu
ku gorze, zachowujac staty kat nachyle-
nia koncowki spawalniczej wzgledem po-
wierzchni tgczonych blach i przesuwajgc
ja ruchem ,pchajgcym”, czyli w strone
przeciwng do nachylenia.
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OLEJE POLECANE PRZEZ EKSPERTOW
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Wymieniasz olej? Zdaj sie na ekspertal!

Platinum Orlen Oil to wysokiej jakosci olej, ktéry nie tylko chtodzi
silnik, ale przede wszystkim perfekcyjnie smaruje go i chroni.

Chcesz idealnie dobra¢ Platinum? Pamietaj, aby parametry oleju
takie jak klasa jakosci i klasa lepkosci byty zgodne z zaleceniami

producenta samochodu.

ORLEN OIL SP. Z 0.0., ul. Armii Krajowej 19, 30-150 Krakow

tel.: 012 66 55 500, fax: 0 12 66 55 501
infolinia 0 801 102 103
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