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Naprawa 
aluminiowego poszycia

Toni Seidel
Prezes CTS

Przy drobnych i średnich powypadko-
wych naprawach aluminiowych poszyć 
nadwozi wymienia się zwykle kompletne 
wytłoczki, choć czasem bardziej opła-
calna bywa wymiana ich uszkodzonych 
fragmentów

Zastosowanie wymiany częściowej 
znacznie ogranicza koszt całej napra­
wy, ponieważ zmniejsza liczbę obsługi­
wanych połączeń nitowanych, z reguły 
bardzo pracochłonnych w demontażu 
i ponownym montażu. Za tego rodzaju 

rozwiązaniem przemawiają też fizyczne 
właściwości materiałów aluminiowych, 
a zwłaszcza ich niska sprężystość, która 
sprawia, iż powypadkowe odkształcenia 
koncentrują się na stosunkowo niewiel­
kich powierzchniach, podczas gdy po­

została część wytłoczki nie zmienia swej 
pierwotnej formy. 

Jednak w ocenie przydatności takiej 
metody naprawczej trzeba uwzględniać 
ewentualne bardzo istotne przeciw­
wskazania. Po pierwsze, przebieg wy­
konywanych operacji oraz ich efekty 
nie mogą w żadnym wypadku osłabiać 
oryginalnej konstrukcji nośnej nadwozia 
ani zmniejszać mechanicznej wytrzy­
małości naprawianego poszycia. Po dru­
gie, muszą być spełnione podstawowe 
technologiczne warunki obróbki stopów 
aluminiowych, a mianowicie: 
	stanowisko naprawcze wymaga dokład­

nej izolacji od stref warsztatu, w których 
naprawiane są nadwozia stalowe, gdyż 
najdrobniejsze nawet stalowe opiłki ini­
cjują intensywną i trudną do powstrzy­
mania korozję aluminium;

	wykorzystywane mogą być wyłącznie 
narzędzia i urządzenia przeznaczone 
specjalnie do napraw elementów ze 
stopów lekkich;

	takimi naprawami mogą się zajmo­
wać tylko pracownicy odpowiednio 
przeszkoleni, dysponujący praktycz­
nymi umiejętnościami w zakresie pół­
automatycznego spawania łatwych do 
uszkodzenia blach aluminiowych.

Jeśli spełnienie nawet tylko jednego 
z powyższych wymogów jest w danym 
warsztacie nieosiągalne, podejmowanie 
napraw polegających na wymianie części 
aluminiowych elementów nie ma w ogó­
le sensu, gdyż ich ostatecznym skutkiem 
okażą się bardzo kłopotliwe reklamacje 
niezadowolonych klientów.  

Załączona seria ilustracji przedstawia 
kolejne fazy prawidłowo wykonanej czę­
ściowej wymiany aluminiowej wytłoczki 
poszycia nadwozia na przykładzie na­
prawy tylnego błotnika w samochodzie 
Audi A8.

Z powodu drobnej kolizji, jakich wiele w intensywnym miejskim ruchu drogo-
wym, uszkodzeniu uległ lewy, tylny błotnik pojazdu. Odkształcenie obejmuje 
niewielką część wytłoczki, lecz niestety tę najbardziej skomplikowaną, która 
nie nadaje się do zadowalającej regeneracji blacharskiej

Po zdemontowaniu zderzaka i zespolonej lam-
py tylnej widać, że cała, oryginalna wytłoczka 
błotnika mocowana jest do nośnego szkieletu 
aluminiowymi nitami. Najjaśniejsze fragmenty 
jej powierzchni to miejsca nieodwracalnej 
deformacji materiału, wyznaczające linie  
naprawczego cięcia

Po rozwierceniu nitów mocu-
jących krawędzie i przecięciu 
aluminiowej blachy poza strefą 
odkształceń uszkodzony frag-
ment błotnika został usunięty. 
Na jego miejsce należy dopa-
sować odpowiednią wstawkę, 
wyciętą z kompletnej fabrycznej 
wytłoczki dostępnej jako orygi-
nalna zamienna część nadwozia

Stary i nowy fragment błotnika 
muszą być zespawane na całej 
długości ich styku. Spawanie 
doczołowe cienkich blach 
aluminiowych nie daje jednak 
dobrych efektów, więc po oszli-
fowaniu powierzchni starego 
elementu mocuje się do niego 
od spodu pomocniczy łącznik 
paskowy, spawany otworowo

Pozostałe krawędzie wstawianego fragmentu wytłoczki, 
odpowiednio ustalonego na swym miejscu, mocuje się do 
szkieletu nośnego, tworząc nowe szwy oryginalnych 
systemowych nitów (widocznych na zdjęciu jako jasne, 
okrągłe plamki), do których spęczania trzeba użyć spe-
cjalnej nitownicy

Kolejną fazą naprawy jest staranne zespawanie oszlifo-
wanej krawędzi nowego fragmentu z paskiem pomocni-
czej podkładki i krawędzią części oryginalnej. Wykonane 
połączenie trzeba dokładnie oszlifować, aby uzyskać 
odpowiednio równe podłoże dla wykonywanej później 
częściowej naprawy lakierniczej

W trakcie wykonywanych prac blacharskich mogą powstać nieznacz-
ne odchyłki geometrycznego kształtu i usytuowania naprawianego 
błotnika. Nie mają one znaczenia praktycznego, lecz tylko estetyczne. 
Trzeba więc sprawdzić szerokość szczeliny wokół pokrywy bagażnika  
i ewentualnie ją skorygować na zawiasach

Tak powinien wyglądać aluminiowy błot-
nik po zakończonej częściowej wymianie 
jego poszycia. Płytkie, powierzchniowe 
ubytki materiału, mogące powstawać  
w strefie połączenia spawalniczego, lepiej 
jest wyrównać szpachlówką niż przez na-
pawanie powodujące odkształcenia wtórne


