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Zabezpieczenia antykorozyjne
no naprawach blacharskich

TONI SEIDEL
PREZES CTS

Podczas spawania i zgrzewania punkto-
wego stali temperatura przekracza lokal-
nie 1500°C, a przy lutospawaniu 950°C.
W takich warunkach wszelkie wczesniej
naniesione powtoki ochronne, tgcznie
z galwanicznymi (np. cynkowymi) ule-
gajg spaleniu. Z kolei w miejscach zgi-
nania (podczas wypadku) i prostowania
(w trakcie naprawy) stalowych blach gte-
bokottocznych pokrycia zabezpieczajace
ulegajg mechanicznemu odspojeniu od
znajdujacego sie pod nimi podfoza, ktére
staje sie wowczas narazone na przyspie-
szong korozje. Dotyczy to w réwnym stop-
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PISTOLET PMEUMATYCZNY DO APLIKAC]I
ANTYKOROZYJNYCH PREPARATOW ML. DLUGI
APLIKATOR ELASTYCZNY Z PROSTA KONCOWKA
ROZPYLAJACA SLUZY DO KONSERWAC]I WNETRZ

BARDZO CZESTO PO NAPRAWIE BLACHARSKIE]
ZAPOMINA SIE O ANTYKOROZYJNYM ZABEZPIE-
CZENIU WEWNETRZNYCH POWIERZCHNI
METALOWYCH ELEMENTOW ZAROWNO TYCH
PODDAWANYCH PROSTOWANIU, JAK I WYMIE-
NIANYCH Z UZYCIEM METOD SPAWALNICZYCH

niu zewnetrznych wyttoczek poszycia, jak
i zamknietych profili konstrukcji nosnej.
Od rodzaju naprawianych elementéw
i zastosowane] metody naprawy zale-
7y charakter niezbednych zabezpieczen
antykorozyjnych. Na przykfad podczas
czesciowej wymiany podtuznic w niektd-
rych konstrukcjach pojazdéw zalecane
jest uzywanie pomocniczych naktadek
paskowych do tgczenia nowych partii ze
starymi. Przy braku wtasciwej konserwa-
cji pod tymi paskami gromadzi sie wilgo¢
i wkrétce pojawiajg sie ogniska korozji
powodujgce znaczne ostabienie napra-

GLEBOKICH WASKICH PROFILOW, NP. PROGOW
el (ZDJECIE Z PRAWE])

wionych fragmentéw nos$nej struktury
nadwozia.

W nowoczesnych szkieletach nosnych
wykonanych z blach o podwyzszonej lub
wysokiej wytrzymatosci czeSciowa wy-
miana elementéw odbywa sie z wykorzy-
staniem niskotemperaturowych technik
faczenia, a wiec gtéwnie klejenia i nito-
wania. Klej zazwyczaj sam w sobie jest
wystarczajgcym zabezpieczeniem anty-
korozyjnym pokrytych nim powierzchni.
Podobne wifasciwosci ma tez stop CuSi,
uzywany do lutospawania. Moze on
w znacznym stopniu uzupetnia¢ ubytki
powstajgce w warstwie ocynkowania.

Materiatem dodatkowym uzywanym
do konserwacji naprawianych nadwo-
zi sg masy poliuretanowe (PU), a takze
wytwarzane na bazie innych polimerdw.
Odznaczajg sie one wtasciwos$ciami anty-
korozyjnymi i antywibracyjnymi. Przy
braku takiego ttumienia wibracje blach
nadwoziowych powodujg z czasem
zmeczeniowe uszkodzenia materiatu,
w ktérych réwniez powstajg ogniska

korozji. Fabrycznie polimerowe wy-
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pefnienia stosowane sg w zderzakach
przednich i tylnych, progach i stupkach
szkieletu nadwozia, a niekiedy takze
w nadkolach. Ich zadaniem jest nie tyl-
ko przeciwdziatanie korozji i wibracjom,
lecz takze absorbowanie sit wystepuja-
cych podczas ewentualnych kolizji i ha-
mowanie szkodliwej cyrkulacji
trza w profilach zamknietych.
Dlatego po wykonanej naprawie bla-
charskiej wszystkie te polimerowe ele-
menty muszg by¢ w petni przywrécone
do pierwotnego stanu. Ich brak moze
mie¢ negatywne konsekwencje i podczas
kolejnego wypadku drogowego, i w zwy-
kte] eksploatacji pojazdu, gdyz moze po-
wodowa¢ np. nadmierne skraplanie sie
wilgoci (,parowanie”) na szybach.
Wszystkich wspomnianych wczesniej
specjalnych  zabezpieczen antykorozyj-
nych nie nalezy stosowa¢ przed prze-
widziang renowacjg lakierniczg nadwozia,
gdyz rozpylane w zamknietych przestrze-
niach fluidy antykorozyjne czesto zawie-
rajg w swym sktadzie silikon powodujgcy

powie-
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powstawanie tzw. krateréw w $wiezo na-
noszonych powtokach. Te specjalne fluidy
wprowadza sie do wnetrza zamknietych
profili za pomocg wysokocisnieniowych pi-
stoletéw natryskowych z dtugimi koncow-
kami aplikacyjnymi. Konstruktorzy nad-
wozi projektujg w tym celu odpowiednie
otwory zamykane elastomerowymi zaslep-
kami. Ich liczba i rozmieszczenie sg prze-
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DO PELYTKICH SZEROKICH PRZESTRZENI (PRZYKEAD
Z LEWE]) UZYWA SIE KATOWE] KONCOWKI ROZPYLA-

JACE] Z PORECZNYM UCHWYTEM

waznie w pefni zadowalajgce. Jesli wiec
wystepuja problemy z podawaniem prepa-
ratu do gtebiej potozonych stref, rozwigza-
nia nalezy szukac¢ przede wszystkim w sto-
sowaniu dfuzszych i bardziej elastycznych
koncowek aplikacyjnych, a dodatkowe
otwory wykonywac tylko w ostatecznosci
i w zadnym wypadku nie w czeSciach
konstrukcji nosne;j. [ |
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