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zastąpiły je niemal całkowicie podgrze-
wacze indukcyjne, ponieważ w  prze­
ciwieństwie do palników działają one 
bardzo selektywnie, a więc zmniejszają 

do minimum odhartowywanie materia-
łów konstrukcyjnych.  

Naprawy kabin
Kabiny samochodów ciężarowych po-
ważnie uszkodzone podczas kolizji dro-
gowej naprawia się przeważnie po ich 
zdemontowaniu z pojazdu. Do prostowa-
nia odkształceń stosuje się najczęściej 
urządzenia dodatkowe, współpracujące 
z  omówionymi uprzednio stanowiskami 
do napraw ram samochodowych. Znacz-
nie rzadziej używane są do tego celu 
stanowiska całkiem samodzielne.

Oba rodzaje systemów do naprawy 
kabin mogą być wyposażone w urządze-
nia pomiarowe (zwykle mechaniczne lub 
laserowo-mechaniczne), lecz nie jest to 
tak bezwzględnie konieczne, jak w przy-
padku stanowisk do napraw ram lub 
nadwozi samonośnych. Dokładna kontro-
la wymiarów kabiny ułatwia proces na-
prawy, skraca jej czas, tym samym 
zmniejszając koszty. Nie ma jednak 
wpływu na funkcjonowanie układu jezd-
nego w samochodzie, a więc również na 
bezpieczeństwo jazdy. 

Osprzęt do naprawy kabin we współ-
pracy z  ramą nośną zakotwioną w  po-
sadzce warsztatu wyposażony jest w dwa 
trawersy mocujące. Są one blokowane 
w szczelinach prowadnic ramy podłogo-
wej za pomocą uchwytów ze specjalnymi 
śrubami bagnetowymi. Do tej samej ramy 
i w ten sam sposób przytwierdza się rów-
nież wieże ciągnące (jedną lub dwie), 

wyposażone w  siłowniki hydrauliczno-
pneumatyczne. Wywierane przez nie siły 
prostujące mogą działać na kierunkach 
równoległych do posadzki, także na 
znacznej w stosunku do niej wysokości, co 
ułatwiają dodatkowe przedłużacze wież, 
wysokie na ok. 1000 mm. Na trawersach 
stabilnie, za pośrednictwem imadeł z wy-
miennymi szczękami (dostosowywanymi 
do poszczególnych typów pojazdów), osa-
dza się naprawianą kabinę.

Przykładem urządzenia pracującego 
samodzielnie jest Herkules 2500 Truck, 
przeznaczony do napraw kabin samocho-
dów: Mercedes, MAN, Volvo, Iveco, 
DAF, Renault i innych (na zdjęciu wersja 
przystosowana do kabin MAN). Element 
nośny stanowi tu sztywna rama nośna, 
dająca się przemieszczać po podłodze 
warsztatu na własnych kołach. Do moco-
wania naprawianej kabiny służą cztery 
poprzeczne trawersy, które można do-
wolnie przemieszczać we wszystkich kie-
runkach względem ramy (również pod-
czas prostowania odkształceń) i  bloko-
wać w wybranych pozycjach. 

Głównym elementem roboczym urzą-
dzenia Herkules 2500 Truck jest wieża 
ciągnąca o maksymalnej sile ciągu 20 T, 
a pomocniczym – wieża o maksymalnej 
sile ciągu 10 T. Obie wieże naprawcze 
mocowane są do ramy śrubami w dowol-
nym miejscu i pozycji kątowej w stosun-
ku do naprawianej kabiny. Można też 
wyposażać je w  przystawki typu żuraw 
lub przedłużacz.                                  n Fo
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Zastosowanie profesjonalnego podgrzewacza indukcyj-
nego szwedzkiej firmy Alesco

Osprzęt firmy Herkules SC do współpracy z prowadnicami zakotwionymi w podłodze warsztatu

Zestaw do napraw kabin współpracujący z podłogową 
ramą nośną (Herkules SC) oraz mobilne, samodzielne  
stanowisko naprawcze (Herkules 2500 Truck)
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Jak unikać błędów lakierniczych? (cz.II)

Sam sposób posługiwania się lakierni-
czym sprzętem, a także kolejność etapów 
tworzenia poszczególnych warstw lakier-
niczego pokrycia, możemy w tym wypad-
ku pominąć, ponieważ zamieszczone tu 
informacje skierowane są do profesjona-
listów, którzy czynności te mają już opa-
nowane perfekcyjnie. Przy takim założe-
niu dwa podstawowe czynniki decydują 
o prawidłowym układaniu warstwy lakie-
ru: jego lepkość i regulacja pistoletu la-
kierniczego. 

Współczesne materiały dostarczane 
przez producentów i usługowe mieszalnie 
nie nadają się do bezpośredniego natry-
sku, gdyż wymagają jeszcze odpowiedniej 
korekty lepkości przez dodanie rozcień-
czalnika. Przy materiałach dwuskładni-
kowych sprawę tę komplikuje fakt, iż 
właściwą lepkość uzyskuje się przez  

równoczesne dodawanie rozpuszczalnika 
i  utwardzacza. Z  tym jednak również 
wykwalifikowany i  doświadczony lakier-
nik radzi sobie bez trudu. 

Ewentualne błędy wynikają nato-
miast ze źle pojętej oszczędności (za 
mała  lepkość lakieru powoduje nad-
mierne zmniejszenie grubości nakłada-
nej warstwy, a w konsekwencji niedosta-
teczne „krycie”) albo z  lekceważenia 
zależności pomiędzy temperaturą i  lep-
kością lakieru. W wyższych temperatu-
rach lepkość ulega obniżeniu. Wskaza-
nia producentów dotyczące rozcieńcza-
nia i  pomiarów lepkości lakierów, od­
noszą się do temperatury 20°C, więc 
w takich właśnie warunkach powinna się 
odbywać ich aplikacja. Lakier prawidło-
wo rozcieńczony staje się w niższej tem-
peraturze po prostu za gęsty (z wszyst-

kimi konsekwencjami tego faktu dla ja-
kości powłoki).  

Zakłócenia prawidłowej pracy pistole-
tu polegają najczęściej na pulsacji natry-
skiwanego strumienia. Powodem tego 
może być obluzowanie dyszy głównej lub 
iglicy, czasem też nadmierne ciśnienie 
sprężonego powietrza. Z kolei przy zbyt 
małym ciśnieniu rozkład lakieru w polu 
natrysku staje się nierównomierny. Po-
dobne jednak efekty mogą być wywołane 
użyciem zbyt dużej dyszy lub wspomnia-
ną już nadmierną lepkością materiału.

Zanieczyszczenia ograniczające prze-
pustowość dyszy głównej powodują zwykle 
niedostateczne rozpylenie, czyli aplikację 
lakieru grubymi kroplami, co utrudnia lub 
wręcz uniemożliwia uzyskanie regularnej 
gładkości powłoki. Efektem zanieczysz-
czenia powietrznych dysz formujących jest 
z kolei nieregularny kształt pola natrysku 
i będąca jego następstwem nierównomier-
ność grubości powłoki. Zjawisko to trudno 
jest zauważyć w  trakcie aplikacji, więc 
należy je eliminować podczas prób po-
przedzających nakładanie powłoki. Trze-
ba też pamiętać, że podobne objawy towa-
rzyszą zbyt wysokiemu ciśnieniu powie-
trza, użyciu za małej dyszy głównej lub 
niedostatecznej lepkości lakieru (także 
z powodu zbyt wysokiej temperatury w ka-
binie lakierniczej).                              Cdn.

Wpływ staranności przygotowania 
podłoża, czyli jego wyrównania 
i oczyszczenia, na jakość wykonanej 
na nim powłoki lakierniczej jest oczy-
wisty. Nie mniej jednak istotny jest 
tu przebieg aplikacji materiałów.
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